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Description du foret Foret hélicoidaux carbure monobloc HAM Superdrill
DIN Usine | 6539 338 Usine 338 Usine | 6539 | 6537K | 6537
Court / Long — — — — — — — 3xD 5xD
N° d’article 35-2020 | 35-1000 | 35-1001 | 35-1481 | 30-1000 | 30-1081 | 30-1121 | 30-1160 | 30-1200 | 30-1301 | 30-1320 | 30-1621 | 30-1701
Type HAM 382 380 380 385 300 304 310 313 314 — 342 280 283
Voir page 18 19 20 21 22 23-24 | 25-26 27 28 29 30 32-33 | 34-35
Conditions de coupe 174 174 174 174 174 | 176-177 | 178-179 | 180 181 182 183 184 184
Type de foret N N N N N N N w w N N Usine | Usine
Matériaux ICW-MonoCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonoCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonoCW-MonoCW-MonolCW-Mono
Nombre de dents 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Revétement = = = = = TA TA — — TA — TA-C TA-C
@enmm 0,15-1,6(0,6-3,175| 3,2-6,5 [0,5-3175| 0,5-3 | 05-16 | 1-16 | 05-3 | 1-6 | 01-3 | 3-16 |28-20| 3-16
Arrosage central — — — = = = = = = = = = =
Angle de pointe 130° 130° 165° 130° 120° 120° 120° 130° 130° 140° | coupante | 140° 140°
Coupe droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite
Forme goujure hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice
Type d'exécution
LIS SISV SIS [ KD [KD ][N ‘ u ’ NS
AN SN PN PN PN H AN HHZEAN HH EON HHZN 1N NN [ AN
130° 130° 165° 130° 120° 120° 120° 130° 130° 140° 140° 140°
5E B
FormA| | |[FormA|| (FormA|||FormA| | | Form B Form C
Matériaux
Alu O O O O O O O [ J [ J O
Alu > 9% Si O O O O O O O O O O
Acier < 800 N/mm’? ¢} o O o o ° ° o o ° ° °
Acier < 1200 N/mm”* O O O O O [ [ o o [ [ [
Acier < 55 HRC o () [

Acier < 60 HRC

Inox < 800 N/mm? @) @) @) @) @) @) @) @) 0 ® 0 0
Inox > 800 N/mm? (@) @) (@) (@) (@) (@) (@) O 0 ) 0 0
GG [e) (e) 0 (e) (e) ° ) ) 0 ° ° °

Alliage hauterésistance | | | | | | [ | | | | [ o] o]

@ Convient trés bien/ very suitable

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

O Conditions conviennent/ limited suitable
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HAM Superdrill HAM Nirodrill Foret percage profond carbure monobloc
6537K | 6537 Usine | Usine | Usine 6537 Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine
3xD 5xD 8xD 12xD 3xD 5xD 8xD 5xD 8xD 12xD | 15xD | 20xD | 15xD | 20xD | 25xD | 30xD | 40xD
30-1741 | 30-1781 | 30-1821 | 30-1861 | 30-1891 | 30-1901 | 30-1941 | 30-2181 | 30-2221 | 30-2261 | 30-2301 | 30-2341 | 30-2381 | 30-2421 | 30-2461 | 30-2501 | 30-2541
285 286 292 293 — 270 271 — — — —
38-39 | 40-41 4 44 46 47-48 | 49-50 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62
185 185 185 186 187 188 188 190 190 190 191 191 192 192 192 192 192
Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine
ICW-MonolCW-MonolCW-MonoCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonoCW-MonolCW-MonolCW-Mono|
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
TA-C TA-C TA-C TA-C | TA-CN | TA-CN | TA-CN TA TA TA TA TA TA-C TA-C TA-C TA-C TA-C
3-22 | 3-20 | 3-18 | 3-12 | 2-16 | 3-16 | 3-16 | 08-3 | 08-3 | 08-3 | 08-3 | 08-3 | 3-14 | 3-12 | 3-10 | 3-8 4-5
IK IK IK IK — IK IK IK IK IK IK IK IK IK IK IK K
140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 135° 135° 135° 135° 135° 137° 137° 137° 137° 137°
droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite
hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice

(L
S .

droite | droite
hélice | hélice | hélice

CIVEIVN IV CT VIV CT NIV IV LIV TN L) LI [T [T
L A N T R A R A S N R A A I R R

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com
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Description du foret Foret percage profond carbure monobloc Foret a pointer Alésoir
DIN Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | 333A | Usine | Usine | 335C 6539 338 338 Usine | Usine
Court / Long 15xD | 20xD | 25xD | 30xD | 40xD — — — — — — — — —
N° d’article 30-2580 | 30-2620 | 30-2660 | 30-2700 | 30-2740 | 30-2800 | 30-2841 | 30-2881 | 30-2921 | 33-1000 | 33-1040 | 33-1080 | 50-1040 | 50-1080
Type HAM — = — — — 330 331 332 337 3304 3310 3311 510 516
Voir page 64 65 66 67 68 70 72 73 74 76 77 78 80 81
Conditions de coupe 193 193 193 193 193 194 195 196 | 197-198 | 258 259 259 199 200
Type de foret Usine | Usine | Usine | Usine | Usine N N N Usine N N N Usine | Usine
Matériaux CW-MonolCW-MonoCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonoCW-MonoCW-MonolCW-Mono|  PKD PKD PKD  [CW-MonoCW-Mono
Nombre de dents 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 4-6 6-8
Revétement = = = = = = TA TA TA — — — — —
@ enmm 3-14 | 2-12 | 3-12 | 2-12 4-5 105-63| 5-20 | 5-20 [63-31| 3-12 3-12 8-14 2-12 | 3-14
Arrosage central IK IK IK IK IK = = = = = IK K — —
Angle de pointe 137° 137° 137° 137° 137° 120° 120° 90° 90° 120° 120° 140° 190°/120°|90°/120°
Coupe droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | droite | rechts | rechts | rechts | droite | droite
Forme goujure hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | hélice | ger.Nut | Spirale | Spirale | Spirale | li.hélice | re.hélice
Type d'exécution
LJ
PN 1IN 1IN 1N 1IN 1IN 1 ZaN 1N 1IEaN I N TSN 1N H7 H7
137° 137° 137° 137° 137° 120° 120° 90° 90° 120° 120° 140°
N.%M N%M N;%QM N;%QM N;%QM F%;n@A F%;n@A F%;n@A —J4><5° —Jﬁ';;?
Matériaux
Alu [ J [ J [ ] [ [ ] [ ] ©) O O [ J [ J
Alu > 9% Si [ ] [ J [ ] [ J [ ] [ ] O O O o o
Acier < 800 N/mm? ° ° ° ) o o
Acier < 1200 N/mm? ° ° ) ° ° °
Acier < 55 HRC [ [ ) [ )
Acier < 60 HRC [©)
Inox < 800 N/mm’* @) [e) ©) ©) ] ]
Inox > 800 N/mm? @) @) @) @) o) o)
GG [ J [ J [ J [ J [ J [ J

| Alliagehauterésistance | | | | | | o[ oo o | | | | o[ o]

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

@ Convient tres bien/very suitable

O Conditions conviennent/ limited suitable
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Description du foret Micro fraise carbure monobloc Fraises de finition carbure monobloc

DIN Usine | Usine | Usine | Usine 6527 Usine 6527 Usine 6527 6527
Court / Long court |court/long| court | court | long — long — long long
N° d'article 45-1061 | 45-2031 | 45-3031 | 45-4031 | 40-1001 | 40-1041 | 40-5390 | 40-5490 | 40-1080 | 40-1161 | 40-1201 | 40-1281 | 40-1321 | 40-1360
Type HAM 426 423 427 445 491  (480/482/484) — = 410 421 412 401 434 435
Voir page 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97
Conditions de coupe 207 207 207 207 202 203 204 205 206 207 208 209 210 21
Type de foret N N N W w w w w N N N N N
Matériaux VHM VHM VHM VHM  |CW-Mono|CW-Mono/CW-Mono|CW-Mono|CW-Mono|CW-MonolCW-Mono|CW-Mono|CW-MonolCW-Mono
Nombre de dents 1 2 3 1 2 3 3 2 2 2 3 3 3
Revétement = = = = TA-AL | TA-AL — — — TA TA TA TA —

@ en mm 0,3-3,175(0,2-3,175(0,6 - 3,175/0,6 - 3,175{ 03-10 | 1-20 | 3-20 | 3-20 | 03-3 [03-20| 2-12 [06-20 | 3-20 | 8-20
Arrosage central — — — — — — — — — — — — — 1K

Type d’exécution

©)

©)@|&

©

©)

©

i

i

©

©)

i

&)

&) &)@

&)

&)

&

&)

&)

&)

&)

&)

Matériaux

Alu ® ® ) ) ° ® ® ® o @)

Alu > 9% Si ® ® ) ) ® ® ) ) @) @) ) 0 0
Acier < 800 N/mm? ) ® ® ® )
Acier < 1200 N/mm? ® ® ® ) )
Acier < 55 HRC O O (@)

Acier < 60 HRC

Inox < 800 N/mm? @) e) @) e) ) o
Inox > 800 N/mm? @) e) e) o) 0 )
GG ° ® ® ° °

| Alliage hauterésistance | | | [ | [ | | | o] o] o] o] o]

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

@ Convient trés bien/ very suitable

O Conditions conviennent/ limited suitable
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Description du foret Fraises de finition carbure monobloc

DIN Usine Usine 6527 6527 6527 6527 Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine
Court / Long long — |court/long| — court long |extralong| court long |extra long | extra long | extra long | court
N° d’article 40-1401 | 40-1441 | 40-5151 | 40-5181 | 40-1491 | 40-1521 | 40-5120 | 40-5091 | 40-5191 | 40-5291 | 40-1561 | 40-1571 | 40-5200
Type HAM 430 400 | 407/408 — — 405 409 — — — | 432/433/439 — 436
Voir page 98 100 101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 m
Conditions de coupe 212 214-215 216 217 218 219 220 222-223 | 222-223 225 226 227 228
Type de foret N N N N N N N N N N N N H
Matériaux insert CW-Mono |CW-Mono|CW-Mono|CW-Mono |CW-Mono |CW-Mono|CW-Mono |CW-Mono |CW-Mono|CW-Mono |CW-Mono | CW-Mono|CW-Mono
Nombre de dents 3 4 4 4 4 4 4-6 5 5 5 6-8 6-8 4-8
Revétement TA TA TA TA TA TA TA TA-B TA-B TA-B TA TA TA-X
@enmm 04-25| 2-20 3-26 4-20 3-20 3-25 6-32 6-20 6-20 | 10-20 | 6-32 6-32 3-32

Arrosage central

Type d‘exécution

©

©

©

i

©

@) @) @)

©

©

©

i

&)

&

&)

&)

‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’
Matériaux
Alu O O O O O O O O
Alu > 9% Si O @) () (@) O @) () ) (@)
Acier < 800 N/mm? ® ° ® ® ® ® ® ® ) ) ® ®
Acier < 1200 N/mm? [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Acier < 55 HRC O

Acier < 60 HRC

Inox < 800 N/mm?

Inox > 800 N/mm?

GG

| Alliagehauterésistance | O | o | o | o | o [ o | o [ o] o | o | e | e | |

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

8

@ Convient tres bien/very suitable

O Conditions conviennent/ limited suitable
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Fraises ravageuses carbure monobloc Fraises toriques carbure monobloc
Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine | Usine
long | court | long long long long | court | long long |extralong| — — — lextralong| — court | long
40-5240 | 40-5280 | 40-5320 | 40-5351 | 40-1691 | 40-1681 | 40-1600 | 40-5400 | 40-5460 | 40-5480 | 40-6120 | 40-6130 | 40-5360 | 40-5600 | 40-5500 | 40-5520 | 40-5560
438 — — — — |403/406| 445 486 — — — — 417 — — 418 419

12 113 114 116 118 119 120 122 123 124 | 125-127 | 128-130 | 132 133 134 135 136
228 229 229 230 231 232 233 234 235 236 | 237238 | 237238 | 239 240 241 242 242

H H H w HR HR w w w w H H H w H H H
CW-MonolCW-MonoCW-MongCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonoCW-MonoCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonolCW-MonoCW-MonolCW-MonolCW-Mono|
6-8 6-8 6-8 3 4 3-6 | 8-12 2 2 2 2 2 2 4 3-4 4 4
TA-X TA-X TAX | TA-AL | TAT TA-T — — TA-AL | Diamant | TA-X TAX TA-X |Diamant | TA-X TAX TAX

6-25 | 6-20 | 6-25 | 3-20 | 6-25 | 4-25 | 4-20 | 1-16 | 02-6 | 02-6 | 02-6 | 02-6 | 05-6 | 2-12 | 2-16 | 2-16

@)% &%) @) @) &) @)
@) &) &) &) &) P
“
7

)
.

)|
N[
0|0

HRE Q)
SIERERER
R G &Y

EINIEIE

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

+F | || W+F

=

+F | | | W+F

=

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com
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Description du foret Fraises hémisphériques carbure monobloc

DIN Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine
Court / Long court/long | extralong | court/long | court/long court long court extra long long long
N° d’article 40-5860 40-5880 40-6080 40-6090 40-5680 40-5720 40-5760 40-5920 40-5981 40-5800
Type HAM = = = — 422 429 463 /464 — 424 /428 469
Voir page 138 139 140-142 144-146 147 148 149 150 151 152
Conditions de coupe 243 244 245-246 245-246 247 247 248-249 250 251 252
Type de foret w w H H N N H H H H
Matériaux insert CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono
Nombre de dents 2 2 2 2 2 2 2 3 4 2
Revétement TA-AL Diamant TAX TA-X TA TA TA-X TA-X TA-X TA-X
@enmm 02-6 02-6 04-20 04-16 2-20 3-20 1-10

Arrosage central

Type d‘exécution

)

¥

Q) & &Y |

Q) (&) &Y |iE

&)

&)

Q) (&) (K 'L

Q) (& &Y |

Matériaux

Alu [

Alu > 9% Si ®

Acier < 800 N/mm? ® ® ® ® ) ® @)
Acier < 1200 N/mm? ® ® ) ) ® ® ®
Acier < 55 HRC [J [ @) O [ o ® )
Acier < 60 HRC [J [J o @ O O

Inox < 800 N/mm?> )
Inox > 800 N/mm? (@) O ) e) O @) 0 @)
GG ® ® ) ) 0 ® 0 0

| Alliage hauterésistance | | [ [ [ | | o | | ] |

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

10
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Fraises spéciales carbure monobloc Fraises diamant PCD
Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine Usine
— court court court — court court/long | extra long extra long
40-1880 40-1921 40-1961 40-2001 40-2041 43-1040 43-1080 40-5640 40-6040
462 466 467 468 465 3462/3463 | 3464/-65/-66 = =
154 155 156 157 158 160 161 161-162 162
253 254 255 256 257-258 260 261 262 263
N N N N N W W W W
CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono | CW-Mono PKD PKD PKD PKD
1 4 4 4 4 1 2 2
— TA TA TA TA — — —
0,2-025 4-20 4-12 6-20 28-98 4-10 6-20 4-20

& & | & &) @ @@
9| 69 | &P

Q& &Y [|&|

Nos conditions générales de vente ainsi que les conditions de coupe recommandées
disponibles sur Internet www.ham-france.fr
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

11
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Process de finition spécial
MMP TECHNOLOGY®
(Micro Machining Process)

HAM propose la TECHNOLOGY® MMP
Un nouveau process de polissage des outils
avec des états de surface polyglacés

Avantage:
= Dégagement de copeaux optimal
= Réduction de la métallisation
= Préparation d'aréte maitrisée
= Etat de surface répétable et réalisée
de maniere homogéne
= Optimisation des conditions coupe et d'avance
= Réduction des efforts de coupe
= Réduction des températures sur l'outil et sur la piéce

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

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

Advantages:

= Optimal chip removal

= Reduction of built-up edges

= Defined cutting edge rounding

= Homogeneous and reproducible surfaces
can be reached

= Higher cutting speeds and feed rates
are possible

= Reduced cutting forces

= Less heat generation on the tool
and workpiece
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Traitement de surface MMP TECHNOLOGY®
(Micro Machining Process)

HAM propose maintenant un nouveau process de super finition des états de
surface grace a la MMP TECHNOLOGY®.

La maitrise de ce procédé permet d'obtenir une préparation d'aréte de coupe
ainsi qu'un état de surface trés précis et reproductible.

Les outils ainsi traités obtiennent un meilleur état de surface que celui obtenu
avec des méthodes plus traditionnelles.

HAM bénéficie d'une exclusivité européenne avec ce process
MMP TECHNOLOGY® réalisé sur la majorité de son programme d'outils.

Surface treatment MMP TECHNOLOGY ©
(Micro Machining Process)

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

By selective machining of the micro-roughness cutting edges and surfaces of
solid carbide tools can be manufactured in reproducible superior precision.
The cutting tools treated with this new method have a significantly better
surface finish than conventional polished tools.

HAM has secured the European-wide exclusive rights for
essential parts of its product portfolio.

Le procédé consiste a appliquer un traitement mécanico-physico-catalyste dans
une chambre de traitement, réalisant un micro usinage sur l'outil.

Le traitement mécanique résulte d'un mouvement de trés haute énergie, qui
génére un flux dans la chambre de traitement (traitement physico-chimique).
Celui-ci est constitué de micro-particules qui permettent d'exercer sur les surfaces,
le niveau de rugosité souhaité sur l'outil.

The micro-treatment is done according to a special mechanical-physical-catalytic
procedure. The machine creates a high-energy movement which brings the
aggregated particles into relative motion.

The surface of these particles has exactly the same micro-cutting sequence
corresponding to the topology of the roughness which should be removed from
the tool.

13
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La MMP TECHNOLOGY® - Analyse de I'état de surface - Principes de base

The MMP TECHNOLOGY® Surface Study - Basics

Rugosité secondaire

Secondary roughness

Rugosité primaire
Primary roughness

Ondulation
Waviness

Elimination totale de la

rugosité
Form

Résultat = Rugosité primaire
Result = Primary micro-roughness

< ~ 100um

Le traitement MMP TECHNOLOGY®

Le procédé MMP TECHNOLOGY® consiste a adapter
le traitement en fonction d'un état de surface de
départ connu (rugosité primaire) jusqu'a obtenir
I'état de surface désiré.

The MMP TECHNOLOGY® Treatment

Application of MicroTools which are aggregated to
simulate the high frequency range of the starting
surface.

La capacité d'ajustement de la rugosité souhaitée
améliore considérablement les qualités d'état de
surface des outils.

The ability to adjust flexibly the desired roughness
significantly improves the
surface specific characteristics of the tools
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Les différents niveaux de rugosité
The different levels of roughness

//-—V\ + Ondulation
+ Waviness

I~ N +Rugosité primaire
+ Primary roughness

- g + Rugosité secondaire

+ Secondary roughness

I/\Nwm\ = Rugosité (totale)
=Roughness (total)

Applications de MMP TECHNOLOGY®
The MMP TECHNOLOGY® Applications

Rz =10,00

- Elimination de la rugosité secondaire
Effet brillant

- Elimination of the secondary roughness
shiny effect

- Elimination partielle de la
rugosité primaire

- Partial elimination of the
primary roughness

- Elimination totale de la rugosité primaire
Aspect lustré

- Total elimination of the primary roughness
gloss aspect

Rz<0,10 - Elimination totale de la rugosité
Surface polie miroir

- Total elimination of the roughness
mirror-like surface

Fonction
technique
Technical
function

Fonction
esthétique
Aesthetical
function

15
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Comparaison avant /aprés

Optimisation du flux du copeau grace a un glissement amélioré, arétes de coupe
moins fragiles, diminution de l'effort de coupe et moins d'échauffement entre l'outil et
la piéce usinée.

Avantages supplémentaires:

- La préparation d'aréte obtenue est trés précise (précision au ).

- Le traitement MMP TECHNOLOGY® offre aux outils une durée de vie
plus importante.

- Amélioration des conditions de coupe.

- Grace a ce nouveau process, les états de surface ainsi que la
préparation d'aréte peuvent étre obtenus de maniére homogeéne et
reproductible.

Before / After comparison

The effect of lower friction offers optimal chip removal,
significantly less built-up edges, reduced cutting forces
and less heat generation on the tool and workpiece.

Avant Before MMP TECHNOLOGY®

Additional advantages:

- The edges can be rounded and reproduced in the um area in a controlled way.

- MMP TECHNOLOGY® treated tools offer a longertool life.

- Higher cutting speeds and feed rates are possible.

- Homogeneous and reproducible surfaces can be reached by using this new method.

Apres After MMP TECHNOLOGY®
Préparation d'aréte avec MMP TECHNOLOGY®

Le traitement MMP TECHNOLOGY® est adapté aux outils
carbure monobloc, outils carbure revétus CVD ou PVD,
outils carbure avec inserts PCD, outils standard et
spéciaux pour le fraisage, le percage et l'alésage.
Toutes les arétes de coupe, les dents, les chanfreins
subissent cette méme préparation.

Removal of micro-burrs and stabilisation of the
cutting edge with MMP TECHNOLOGY®

The MMP TECHNOLOGY® treatment is suitable for solid
carbide tools, solid carbide tools with CVD or PVD
coating, PCD-equipped tools with the basic body
made of carbide, standard and special tools used
for milling, drilling and grinding.

Major and minor cutting edges, flutes and guide
chamfers are processed in this way.

Aréte de coupe grossie x500

" Aprés After MMP TECHNOLOGY® Cutting edge magnified 500 times

16
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HAM foret hélicoidal - outil de percage carbure HAM Spiral drills - particular suitable
monobloc pour percage universel. for universal workpiece materials.

17
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Micro foret haute performance (pointe détalonnée)

- Norme
HAAMIS\QZ/.:.% 2020 High performance micro drill (undercut) 22 | [soaue) | vine
Micro foret haute performance ‘TypeW /:/Io} I:[] b
Carbure monbloc, queue @ 1/8" (3.175)

Longueur totale 1 %" (38 mm), coupe a droite

si—g @i -

High performance micro drills (undercut) o7 8

ultra micro grain carbide, shank dia. 1/8" (3,175 mm), <_.| ‘

total length 11/2" (38 mm), right-hand cut L |

Iy
Matériaux L] e [ e TR o [l e [ s | el O | D | ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
35-2020 [ J [e) O O O @) [®) (@) [®) [ [ ] [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 174 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
g di 35-2020 2 d2 I [ 35-2020 12 d2 n

mm mm mm mm mm mm mm mm
0,15 8,10 25 3175 38 0,85 510 10,0 3,175 38
0,20 6,10 3,5 3175 38 0,90 510 10,0 3175 38
0,25 6,10 4,0 3,175 38 0,95 510 10,0 3175 38
0,25 6,10 45 3,175 38 1,00 510 10,0 3175 38
0,30 6,10 55 3175 38 1,05 510 10,0 3,175 38
0,35 6,10 56 3175 38 1,10 510 10,0 3175 38
0,40 6,10 6,5 3,175 38 1,15 510 10,0 3,175 38
0,45 6,10 6,5 3175 38 1,20 510 10,0 3,175 38
0,50 6,10 70 3,175 38 1,25 510 10,0 3,175 38
0,50 6,10 85 3,175 38 1,30 510 10,0 3175 38
0,55 510 70 3175 38 1,35 510 10,0 3,175 38
0,55 510 85 3,175 38 1,40 510 10,0 3175 38
0,60 5,10 85 3,175 38 1,45 510 10,0 3175 38
0,65 510 85 3,175 38 1,50 5,10 10,0 3175 38
0,70 510 85 3,175 38 1,55 510 10,0 3175 38
0,75 5,10 85 3,175 38 1,60 510 10,0 3175 38
0,80 5,10 10,0 3,175 38

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs

18

Exemple de commande/ Order example: 35-2020-1,05
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} Foret spécial haute performance Norme
HAM 35-1000 High performance special drill Mono J1 22 | [svaote [ s ]

(HAM 380 Prima)

Foret haute performance TypeW 130" ﬁ HA

Carbure monbloc, série longue ‘
queue @ 1/8" (3.175)
Longueur totale 1" (38 mm), coupe a droite

gdx

High performance special drills
ultra micro grain carbide, long type
shankdia. /8" (3,175 mm), total length 112" 38 mm), Ih
right-hand cut

CJ
Angle de pointe jusqu au @ 1.55 = ,apartirdu @ 1.60 mm =

Materiaux ST T T o] o s o T O o s > [ & | O [ e
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance! Cu Lubmini | max. sans

35-1000 [ J O O ©) O O O O O [ [ ]

Conditions de coupe page/cutting data available on page - 174 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
9 d1 35-1000 12 d2 ] o d1 35-1000 12 d2 I
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,60 3,75 70 3,175 38 1,95 3,75 10,0 3,175 38
0,65 3,75 70 3,175 38 2,00 3,75 10,0 3,175 38
0,70 3,75 10,0 3,175 38 2,05 3,75 10,0 3,175 38
0,75 3,75 10,0 3,175 38 2,10 3,75 10,0 3,175 38
0,80 3,75 10,0 3,175 38 2,15 3,75 10,0 3,175 38
0,85 3,75 10,0 3,175 38 2,20 3,75 10,0 3,175 38
0,90 3,75 10,0 3,175 38 2,25 3,75 10,0 3,175 38
0,95 3,75 10,0 3,175 38 2,30 3,75 10,0 3,175 38
1,00 3,75 10,0 3,175 38 2,35 3,75 10,0 3,175 38
1,05 3,75 10,0 3,175 38 2,40 3,75 10,0 3,175 38
1,10 3,75 10,0 3,175 38 2,45 3,75 10,0 3,175 38
1,15 3,75 10,0 3,175 38 2,50 3,75 10,0 3,175 38
1,20 3,75 10,0 3,175 38 2,55 3,75 10,0 3,175 38
1,25 3,75 10,0 3,175 38 2,60 3,75 10,0 3,175 38
1,30 3,75 10,0 3,175 38 2,65 3,75 10,0 3,175 38
1,35 3,75 10,0 3,175 38 2,70 3,75 10,0 3,175 38
1,40 3,75 10,0 3,175 38 2,75 3,75 10,0 3,175 38
1,45 3,75 10,0 3,175 38 2,80 3,75 10,0 3,175 38
1,50 3,75 10,0 3,175 38 2,85 3,75 10,0 3,175 38
1,55 3,75 10,0 3,175 38 2,90 3,75 10,0 3,175 38
1,60 3,75 10,0 3,175 38 2,95 3,75 10,0 3,175 38
1,65 3,75 10,0 3,175 38 3,00 3,75 10,0 3,175 38
1,70 3,75 10,0 3,175 38 3,05 3,75 10,0 3,175 38
1,75 3,75 10,0 3,175 38 3,10 3,75 10,0 3,175 38
1,80 3,75 10,0 3,175 38 3,15 3,75 10,0 3,175 38
1,85 3,75 10,0 3,175 38 3,175 3,75 10,0 3,175 38
1,90 3,75 10,0 3,175 38

Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 35-1000-1,95

Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs
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Foret haute performance
HAM 35'1 001 P Mono Z2 S NL?sriL:e

(HAM 382/380) High performance special drill

Foret haute performance TypeW e E i

Série longue, Queue @ 1/8" (3.175 mm),
Longueur totale 11/2" (38 mm), coupe & droite

il el
High performance special drills Q . A

long type,hank dia. 1/8" (3,175 mm), total length 11/2" (38 mm),
right-hand cut l2 ‘

Matériaux Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon b ‘ b
>9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC | <60HRC | <66HRC| <800 | >800 hte feralliage AR
Cu
[ ]

Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
35-1001 [ ] o [©) [©) @) [©) o [©) [®) [ ] [ ]
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 174 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
9 d1 35-1001 12 d2 I 9 di 35-1001 12 d2 ]
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,20 11,55 12,0 3,175 38 4,90 15,30 12,0 3,175 38
3,25 11,55 12,0 3,175 38 4,95 15,30 12,0 3,175 38
3,30 11,55 12,0 3,175 38 5,00 15,30 12,0 3175 38
3,35 11,55 12,0 3,175 38 5,05 16,55 12,0 3,175 38
3,40 11,55 12,0 3,175 38 5,10 16,55 12,0 3,175 38
3,45 11,55 12,0 3,175 38 515 16,55 12,0 3175 38
3,50 11,55 12,0 3,175 38 5,20 16,55 12,0 3,175 38
3,55 12,80 12,0 3,175 38 5,25 16,55 12,0 3,175 38
3,60 12,80 12,0 3,175 38 5,30 16,55 12,0 3,175 38
3,65 12,80 12,0 3,175 38 5,35 16,55 12,0 3,175 38
3,70 12,80 12,0 3,175 38 5,40 16,55 12,0 3,175 38
3,75 12,80 12,0 3,175 38 5,45 16,55 12,0 3,175 38
3,80 12,80 12,0 3175 38 5,50 16,55 12,0 3,175 38
3,85 12,80 12,0 3,175 38 5,55 18,90 12,0 3175 38
3,90 12,80 12,0 3,175 38 5,60 18,90 12,0 3,175 38
3,95 12,80 12,0 3,175 38 5,65 18,90 12,0 3,175 38
4,00 12,80 12,0 3,175 38 5,70 18,90 12,0 3,175 38
4,05 14,05 12,0 3,175 38 575 18,90 12,0 3,175 38
4,10 14,05 12,0 3175 38 5,80 18,90 12,0 3,175 38
4,15 14,05 12,0 3,175 38 5,85 18,90 12,0 3,175 38
4,20 14,05 12,0 3,175 38 5,90 18,90 12,0 3175 38
4,25 14,05 12,0 3,175 38 5,95 18,90 12,0 3,175 38
4,30 14,05 12,0 3,175 38 6,00 18,90 12,0 3175 38
4,35 14,05 12,0 3,175 38 6,05 20,10 12,0 3,175 38
4,40 14,05 12,0 3,175 38 6,10 20,10 12,0 3,175 38
4,45 14,05 12,0 3,175 38 6,15 20,10 12,0 3,175 38
4,50 15,30 12,0 3,175 38 6,20 20,10 12,0 3,175 38
4,55 15,30 12,0 3,175 38 6,25 20,10 12,0 3,175 38
4,60 15,30 12,0 3,175 38 6,30 20,10 12,0 3,175 38
4,65 15,30 12,0 3175 38 6,35 20,10 12,0 3175 38
4,70 15,30 12,0 3,175 38 6,40 20,10 12,0 3,175 38
4,75 15,30 12,0 3,175 38 6,45 20,10 12,0 3,175 38
4,80 15,30 12,0 3175 38 6,50 20,10 12,0 3,175 38
4,85 15,30 12,0 3,175 38
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 35-1001-4,90

Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs
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Foret haute performance Norme
(IJAAMEQS?S 1481 High performance special drill Moro | |22 J [roaote @
| P

130°

Foret haute performance 3 dents ‘TypeW
Série longue, Queue @ 1/8" (3.175 mm),
Longueur totale 11/2" (38 mm), coupe a droite

¥ N

High performance special drills with 3 cutting edges g liw g

long type, shank dia. 1/8'" (3,175 mm), total length 11/2" (38 mm), -

right-hand cut I ‘

I ‘
Materiaux S T ] e e e T P T O [ [ O [ an
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
35-1481 [ J O ©) O O [®) [®) O [®) [ ] [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 174 @ Convient trés bien/ very suitable O Convient/limited suitable
g di 35-1481 12 d2 I o di 35-1481 12 d2 n
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,50 10,50 70 3,175 38 1,45 10,50 10,5 3,175 38
0,55 10,50 70 3,175 38 1,50 10,50 10,5 3,175 38
0,60 10,50 70 3175 38 1,60 10,50 10,5 3175 38
0,65 10,50 7.0 3,175 38 1,70 10,50 10,5 3175 38
0,70 10,50 10,5 3,175 38 1,80 10,50 10,5 3,175 38
0,75 10,50 10,5 3175 38 1,90 10,50 10,5 3175 38
0,80 10,50 105 3,175 38 2,00 10,50 10,5 3175 38
0,85 10,50 10,5 3175 38 2,10 10,50 10,5 3,175 38
0,90 10,50 105 3175 38 2,20 10,50 105 3175 38
0,95 10,50 105 3,175 38 2,30 10,50 10,5 3175 38
1,00 10,50 10,5 3175 38 2,40 10,50 10,5 3,175 38
1,05 10,50 105 3175 38 2,50 10,50 105 3175 38
1,10 10,50 10,5 3,175 38 2,60 10,50 10,5 3175 38
1,15 10,50 10,5 3175 38 2,70 10,50 10,5 3175 38
1,20 10,50 105 3175 38 2,80 10,50 105 3175 38
1,25 10,50 10,5 3,175 38 2,90 10,50 10,5 3175 38
1,30 10,50 10,5 3175 38 3,00 10,50 10,5 3175 38
1,35 10,50 105 3175 38 3,10 10,50 10,5 3175 38
1,40 10,50 105 3,175 38 3,175 10,50 14,0 3175 38
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 35-1481-1,45

Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs
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Foret hélicoidal en carbure monobloc Norme
HAM 30-1000 solid carbide spiral drill Mono 1 22 f Tavaote] | usine
(HAM 300)

J
Caractéristiques techniques ‘ BE o il
- Affltage 4 pentes
+ Amincissement selon DIN 1412 Forme A ‘ ‘
+ Angle d'hélice 30° L —1
R R s e ——
ngineering data -

« 4-facet ground T . 13 , j
+ web thinning DIN 1412 form A 2

+ 30°RH helix

A J

Matériaux T [ T e ] s [ [ D P O [ 8 [ O [ e
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1000 [®) [®) (@) [®) ®) [®) [®) (@) [ [®) [ ] [©) [®)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 174 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-1000 30-1000
9d1 13 12 )l 9d2 @d1 13 12 ] @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 6,35 45 55 30 05 17 5,60 15 17,5 40 1.7
0,55 6,35 45 55 30 0,55 18 5,60 15 17,5 40 18
0,6 6,35 4,5 55 30 06 1,9 5,60 15 17,5 40 19
0,65 6,35 55 6,5 30 0,65
0,7 6,35 55 6,5 30 0,7 2 6,35 15 17,5 40 2
2,1 6,35 15 18 40 2]
0,75 5,60 75 85 30 0,75 2,2 6,35 15 18 40 22
0,8 5,60 75 85 30 08 2,3 6,35 15 18 40 23
0,85 5,60 8 95 30 0,85 2,4 7,50 15 18 40 24
0,9 5,60 8 95 30 09
0,95 5,60 95 n 30 0,95 2,5 7,50 15 18 40 2,5
2,6 8,75 16 20 45 26
1 510 9,5 n 30 1 2,7 8,75 16 20 45 2,7
11 510 95 n 30 11 2,8 9,25 16 20 45 28
1,15 510 n 13 30 115 2,9 9,25 16 20 45 29
1,2 510 n 13 30 1.2
3 9,25 16 20 45 3
1,25 510 n 13 30 1,25
1,3 5,10 n 13 30 13
1,35 510 n 13 30 1,35
14 510 n 13 30 14
1,45 5,10 n 13 30 145
1,5 510 n 13 30 15
1,6 5,60 15 17,5 40 16
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-1000-1,5
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HAM 30-1080 Foret hélicoidal en carbure monobloc y ‘ 22 ’ DIN
- . . . . ono
30° droit 6539
(HAM 304) solid carbide spiral drill ' rofte
m_— . J
Caractéristiques techniques ‘ BE o il
- Affltage 4 pentes
« Amincissement selon DIN 1412 Forme A LS TS U N
« Angle d'hélice 30° ‘ - ¢
Engineering data d1 & | N
« 4-facet ground
« web thinning DIN 1412 form A T 13 ‘ j
+ 30°RH helix 12
A I -
- b}
Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Titane | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ' b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1080 O O O O ®) O O O O [ J [®) [ [®) [®)
30-1081 O [©) [ [ ©) [®) [®) [ [ [©) [®) [ ] [©) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 176-177 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1080 | 30-1081 30-1080 | 30-1081
2d1 13 12 ] @d2 @d1 13 12 ) @d2
(h7) (h6) (h7) (hé)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,5 5,30 5,40 2,1 3 20 05 4 13,60 10,20 17 22 55 4
0,6 5,30 5,40 25 35 21 06 41 14,25 10,90 17 22 55 41
0,7 5,30 5,40 32 45 23 0,7 4,2 14,25 10,90 17 22 55 42
0,8 5,30 5,40 35 5 24 08 4,3 15,00 11,35 18 24 58 43
0,9 5,30 5,40 39 55 25 09 4,4 15,00 11,35 18 24 58 44
1 530 540 45 6 26 ! 45 15,00 1135 18 24 58 45
11 530 540 55 7 28 1 46 15,00 11,35 18 24 58 46
1,2 530 5,40 6 8 30 12 4,7 16,65 12,05 18 2 58 47
13 530 540 6 8 30 13 48 16,65 12,05 20 26 62 48
14 530 540 7 9 32 14 49 16,65 12,05 20 26 62 49
2 530 2 7 SO I 5 1665 205 |0 | % | e |5
1,6 5,70 5,80 75 10 34 16
51 16,65 12,05 20 26 62 5,1
1,7 5,70 5,80 75 10 34 1,7
52 21,55 15,10 20 26 62 5.2
1,8 5,70 5,80 85 1 36 18
19 570 580 g " 36 19 53 21,55 15,10 20 26 62 53
! ! ! ' ! 54 21,55 15,10 21 28 66 54
2
2 6,55 625 2 12 38 55 21,55 15,10 21 28 66 55
2,1 6,55 6,25 9 12 38 21
5,6 23,70 15,90 21 28 66 56
2,2 6,55 6,25 10 13 40 22
2,3 6,55 6.25 10 13 40 23 57 23,70 15,90 21 28 66 57
24 7'70 6’65 1 14 3 24 58 23,70 15,90 21 28 66 58
' ' ' ’ 59 23,70 15,90 2 28 66 59
2,5 7,70 6,65 1 14 43 25
2,6 7,70 6,65 " 14 43 26 6 23,70 1590 21 28 66 6
2,7 8,95 7,50 12 16 46 2,7 6,1 28,80 18,50 23 31 70 6,1
2,8 8,95 7,50 12 16 46 28 6,2 28,80 18,50 23 31 70 6,2
2,9 8,95 7,50 12 16 46 29 6,3 28,80 18,50 23 31 70 6.3
6,4 28,80 18,50 23 31 70 6,4
3 8,95 7,50 12 16 46 3
3,1 10,10 8,10 14 18 49 31 6,5 28,80 18,50 23 31 70 6,5
3,2 10,10 8,10 14 18 49 32 6,6 33,60 22,55 23 31 70 6,6
33 10,10 8,10 14 18 49 33 6,7 33,60 22,55 23 31 70 6,7
3,4 11,35 9,05 15 20 52 34 6,8 33,60 22,55 25 34 74 6,8
7 33,60 22,55 25 34 74 7
3,5 11,35 9,05 15 20 52 35
36 12,50 9,55 15 20 52| 36 71 39,20 48,05 25 34 7% | 71
3.7 1250 9,55 15 20 52 37 7,2 39,20 48,05 25 34 74 72
38 13,60 10,20 17 2 55 | 38 73 3920 48,05 25 34 7% | 73
39 13,60 1020 17 2 5 | 39 74 3920 48,05 25 34 7% | 74
7,5 39,20 48,05 25 34 74 75
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-1080-4
[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. 23
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30-1080 | 30-1081 30-1080 | 30-1081

adi 13 12 I 0d2 agdi 13 12 I @d2
(h7) (h6) (h7) (hé)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
7,6 44,80 53,65 27 37 79 7,6 10,2 72,80 88,10 31 43 89 10,2
7,7 44,80 53,65 27 37 79 7,7 10,5 79,25 96,10 31 43 89 10,5
7,8 44,80 53,65 27 37 79 78 1 79,25 96,10 33 47 95 1
79 44,80 53,65 27 37 79 79 11,5 92,85 108,80 33 47 95 11,5
8 40,85 49,60 27 37 79 8

12 102,35 116,80 35 51 102 12
81 5045 60,00 27 37 79 8,1 12,5 116,80 132,80 35 51 102 12,5
8,2 50,45 60,00 27 37 79 82 13 116,80 132,80 35 51 102 13
84 5045 60,00 27 37 79 84 14 150,40 166,50 37 54 107 14
8,5 50,45 60,00 27 37 79 85 15 179,20 196,85 38 56 m 15
8,6 50,45 60,00 29 40 84 86

16 200,00 220,80 38 58 115 16
8,7 50,45 60,00 29 40 84 87
8,8 50,45 60,00 29 40 84 88
9 5045 60,00 29 40 84 9
9,5 59,20 74,45 29 40 84 95
10 59,20 74,45 31 43 89 10

Prix en € par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande/ Order example: 30-1080-10
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Foret hélicoidal en carbure monobloc
(I:/\I;\vuls\qlms 0-1120 solid carbide spiral drill

Caractéristiques techniques TypeN /m} w

- Affltage 4 pentes
« Amincissement selon DIN 1412 Forme A ESSS oSS S )

« Angle d'hélice 30°

Engineering data i
« 4-facet ground T
« web thinning DIN 1412 form A

5 t
+ 30°RH helix

30°droite

Avi Al Al Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon
Matériaux | e | <o | <t | <1600 | <s5 e | <cobRe [<gshRe| <00 | >0 hte feralliage ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1120 O O O O O O O O O O O [ J O O
30-1121 @) @) [ [ @) o o [ [ ] [©) [©) ©) @) [©)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 178-179 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1120 | 30-1121 30-1120 | 30-1121
9d1 13 12 I 9d2 @d1 13 12 1 @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
1 730 6,55 10,5 12 34 1 4,5 23,80 15,90 4 47 80 45
11 7,30 6,55 12,5 14 36 1,1 4,6 25,60 17,45 41 47 80 46
1,2 730 6,55 14 16 38 1.2 4,7 25,60 17,45 4 47 80 47
1,3 730 6,55 14 16 38 13 4,8 25,60 17,45 45 52 86 48
1,4 730 6,55 16 18 40 14 4,9 25,60 17,45 45 52 86 49
1,5 730 6,55 16 18 40 15 5 25,60 17,45 45 52 86 5
1,6 8,95 7,50 17,5 20 43 16 51 33,60 21,65 45 52 86 5,1
1,7 8,95 7,50 17,5 20 43 17 52 33,60 21,65 45 52 86 52
1,8 8,95 7,50 19,5 22 46 1.8 53 33,60 21,65 45 52 86 53
1,9 8,95 7,50 195 22 46 19 54 33,60 21,65 49 57 93 54
2 8,95 7,50 21 24 49 2 5,5 36,00 23,40 49 57 923 55
2/ 12,05 7,50 21 24 49 2,1 5,6 36,00 23,40 49 57 923 56
2,2 12,05 7,50 24 27 53 22 57 36,00 23,40 49 57 ] 5,7
2,3 12,05 7,50 24 27 53 23 58 36,00 23,40 49 57 93 58
2,4 12,05 7,50 26 30 57 24 59 36,00 2340 49 57 93 59
2,5 12,05 7,50 26 30 57 25 6 36,00 2340 49 57 93 6
2,6 14,25 10,30 26 30 57 2,6 6,1 36,00 23,40 55 63 101 6,1
2,7 14,25 10,30 29 33 61 2,7 6,2 36,00 23,40 55 63 101 6,2
2,8 14,25 10,30 29 33 61 28 6,3 36,00 23,40 55 63 101 63
2,9 14,25 10,30 29 33 61 29 6,4 36,00 23,40 55 63 101 64
3 14,25 10,30 29 33 61 3 6,5 44,80 29,55 55 63 101 6,5
31 16,65 12,05 32 36 65 31 6,6 53,65 34,85 55 63 101 6,6
3,2 16,65 12,05 32 36 65 32 6,7 53,65 34,85 55 63 101 6,7
33 16,65 12,05 32 36 65 33 6,8 53,65 34,85 60 69 109 68
3,4 16,65 12,05 34 39 70 34 6,9 53,65 34,85 60 69 109 69
3,5 16,65 12,05 34 39 70 35 7 53,65 34,85 60 69 109 7
3,6 18,40 13,40 34 39 70 3,6 71 57,60 66,35 60 69 109 71
3,7 18,40 13,40 34 39 70 37 7,3 57,60 66,35 60 69 109 73
38 18,40 13,40 37 43 75 38 7,5 57,60 66,35 60 69 109 75
39 18,40 13,40 37 43 75 39 7,6 62,40 71,25 64 75 117 76
4 18,40 13,40 37 43 75 4 7,7 62,40 71,25 64 75 117 7,7
41 20,80 14,35 37 43 75 41 7,8 62,40 71,25 64 75 17 78
4,2 20,80 14,35 37 43 75 42 79 62,40 71,25 64 75 117 79
4,3 23,80 15,90 41 47 80 43 8 62,40 71,25 64 75 17 8
4,4 23,80 15,90 4 47 80 44
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-1120-4,5

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. 25
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30-1120 | 30-1121 30-1120 | 30-1121
adi I3 12 I @d2 adi 3 12 n @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
81 7445 84,85 64 75 17 81 9,5 99,20 11045 69 81 125 9,5
8.2 74,45 84,85 64 75 17 82 10 92,85 102,35 74 87 133 10
83 74,45 84,85 64 75 17 83 10,5 11045 123,25 74 87 133 10,5
84 74,45 84,85 64 75 17 84 11 148,80 163,30 80 94 142 11
85 74,45 84,85 64 75 17 85 11,5 177,65 190,40 80 94 142 115
8,6 88,10 97,55 69 81 125 86 12 177,65 190,40 85 101 151 12
87 88,10 97,55 69 81 125 87 14 220,80 238,45 91 108 160 14
88 88,10 97,55 69 81 125 88 16 273,60 292,75 100 120 178 16
89 88,10 97,55 69 81 125 89
9 88,10 97,55 69 81 125 9

Prix en € par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande/ Order example: 30-1120-10




HAM EREdSION

Foret hélicoidal en carbure monobloc
(HAM 313) solid carbide spiral dri i
e - J
Caractéristiques techniques ‘TYPEW ‘T ) HA

- Affltage 4 pentes

+ Amincissement selon DIN 1412 Frettage
Forme A L i possible

+ Géométrie AMS di T~ > 0 1 9
+ Angle d'hélice 30° 'y
’ F 13 | t
Engineering data 12
« 4-facet ground B 11 N
l gl

« web thinning DIN 1412 form A
+ AMS geometry
+ 30°RH helix

Avi Al Al Aci Aci Aci Aci INOX INOX GG Al Mat
Matériaux ’ > 936 <g§6 < 1c go < 55c :'RC < 5(?5;& <800 | >800 hte feraall?:;e b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1160 [ [ ] @) [©) @) [®) @) @) [ ] O [©) [ ] @) @)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 180 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1160 30-1160

@d1 13 12 | @d2 @d1 13 12 I @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 4,80 5 6 38 3 1,6 4,80 12 15 38 3
0,55 4,80 5 6 38 3 1,65 4,80 12 15 38 3

0,6 4,80 5 6 38 3 1,7 480 12 15 38 3
0,65 4,80 6 7 38 3 18 4,80 12 15 38 3

0,7 4,80 6 7 38 3 1,85 480 12 15 38 3
0,75 4,80 8 10 38 3 19 4,80 12 15 38 3

0,8 4,80 8 10 38 3 2 480 14 16,5 38 3
0,85 4,80 8 10 38 3 2,05 4,80 14 16,5 38 3

0,9 4,80 10 12 38 3 2,1 480 14 16,5 38 3
0,95 4,80 10 12 38 3 2,2 480 14 16,5 38 3

1 4,80 10 12 38 3 2,3 480 14 16,5 38 3
1,05 4,80 10 12 38 3 2,4 480 14 16,5 38 3

11 4,80 10 12 38 3 2,5 4,80 14 16,5 38 3
1,15 4,80 10 12 38 3 2,6 480 14 16,5 38 3

12 4,80 12 15 38 3 2,7 4,80 14 16,5 38 3
1,25 4,80 12 15 38 3 2,8 480 14 16,5 38 3

13 4,80 12 15 38 3 2,9 480 14 16,5 38 3

14 4,80 12 15 38 3 3 4,80 14 16,5 38 3
1,45 4,80 12 15 38 3

1,5 4,80 12 15 38 3

Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-1160-1,6

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.
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HAM 30-1200 Foret hélicoidal en carbure monobloc y ‘ 22 ’ DIN
- . . . . ono
30°droit 338
(HAM 314) solid carbide spiral drill foie
L
Caractéristiques techniques ‘TypeW s il
- Affltage 4 pentes
« Amincissement selon DIN 1412 Forme B
« Noyau renforcé
+ Géométrie AMS
« Angle d'hélice 30° L ‘
Enaincering d P i ————— Y
ngineering data T
+ 4-facet ground r 13 j
« web thinning DIN 1412 form B 2
« reinforced web thickness
+ AMS geometry - n >
+ 30°RH helix
st Al Al A Aci Aci Aci INOX | INOX | GG Al | Titane | Mat
Matériaux Ul e | | cam <55 HC | <60HRC <t | >am e | |ferdlige DER NIRRT
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1200 [ J [ J O 0 O o O O [ J ®) O [ J [©) [®)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 181 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1200 30-1200
9d1 13 12 ] 9d2 @d1 13 12 I @d2
(h7) (h6) (h7) (hé)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1 8,40 10 12 34 1 4 22,35 35 43 75 4
11 8,40 12 14 36 11 41 25,60 35 43 75 41
1,2 8,40 13 16 38 12 4,2 25,60 35 43 75 42
1,3 8,40 13 16 38 13 4,3 28,00 38 47 80 43
14 8,40 15 18 40 14 4,4 28,00 38 47 80 44
1,5 10,10 15 18 40 15 4,5 30,35 38 47 80 45
1,6 10,10 17 20 43 16 4,6 30,35 38 47 80 46
1,7 10,10 17 20 43 17 4,7 33,60 38 47 80 47
1,8 11,35 18 22 46 18 4,8 33,60 42 52 86 438
1,9 11,35 18 22 46 19 4,9 3525 42 52 86 49
2 11,35 20 24 49 2 5 3525 42 52 86 5
2,1 13,60 20 24 49 2,1 51 38,40 42 52 86 51
2,2 13,60 22 27 53 22 5,2 38,40 42 52 86 52
2,3 13,60 22 27 53 23 53 4245 42 52 86 53
2,4 14,25 25 30 57 24 5,4 4245 45 57 923 54
2,5 14,25 25 30 57 25 5,5 4245 45 57 923 55
2,6 16,65 25 30 57 26 5,6 4245 45 57 923 56
2,7 16,65 27 33 61 2,7 5,7 4245 45 57 923 57
2,8 16,65 27 33 61 28 58 45,65 45 57 923 58
2,9 16,65 27 33 61 29 5,9 45,65 45 57 923 59
3 16,65 27 33 61 3 6 40,85 45 57 923 6
31 17,80 29 36 65 3,1
3,2 17,80 29 36 65 32
3,3 19,35 29 36 65 33
3,4 19,35 32 39 70 34
3,5 20,80 32 39 70 35
3,6 20,80 32 39 70 36
3,7 2235 32 39 70 37
3,8 2235 35 43 75 38
3,9 2235 35 43 75 39
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/Order example: 30-1200-4
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Foret hélicoidal en carbure monobloc

HAM 30-1301 solid carbide spiral drill

Caractéristiques techniques

- Affltage 4 pentes

+ @0,1 mm -0.15 mm sans amincissement

+ 0,2 mm - 0.45 mm Amincissement selon DIN 1412 Forme A
+ Apartir @ 0.5 mm Amincissement selon DIN 1412 Forme C
« Noyau renforcé

+ Queue renforcée

« Tres bon pointage:  Angle d’hélice 30°

Engineering data

« 4-facet ground

+ @d10,1-0,15mm no web thinning

*+ @d10,2-0,45 mm web thinning DIN 1412 form A

« from @d10,5 mm web thinning DIN 1412 form C
« reinforced web thickness

« reinforced shank

« high concentricity

+ 30°RH helix

Mono

‘ZZ

’ 30°droite

Norme
Usine

‘ TypeN

PN
140°

_JHA

HPC

Frettage
possible

Matériaux ) R s | <t o | o | ne | [t O & Dar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1301 [ J [ J [ O [ [©) [ [ [ [ [ ] [®) [®)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 182 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1301 30-1301
ad1 13 12 I @d2 @d1 13 12 | @d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,1 23,70 0,5 15 38 3 1,65 12,80 8,25 11,75 38 3
0,15 21,00 0,75 18 38 3 1,7 12,80 85 12 38 3
0,2 18,20 1 24 38 3 1,75 12,80 8,75 12,25 38 3
0,25 15,40 1,25 2,7 38 3 1,8 12,80 9 12,5 38 3
03 12,80 15 3 38 3
1,85 12,80 9,25 12,75 38 3
0,35 12,80 1,75 33 38 3 1,9 12,80 95 13 38 3
0,4 12,80 2 36 38 3 1,95 12,80 9,75 135 38 3
0,45 12,80 2,25 38 38 3 2 18,30 10 14 46 4
0,5 12,80 25 4 38 3 2,05 18,30 10,25 14,5 46 4
0,55 12,80 2,75 4,6 38 3
2,1 18,30 10,5 15 46 4
0,6 12,80 3 438 38 3 2,15 18,30 10,75 15,5 46 4
0,65 12,80 3,25 5 38 3 2,2 20,80 " 16 46 4
0,7 12,80 35 6 38 3 2,25 20,80 11,25 16,5 46 4
0,75 12,80 3,75 6,2 38 3 2,3 20,80 11,5 17 46 4
0,8 12,80 4 64 38 3
2,35 20,80 1,75 17,5 46 4
0,85 12,80 4,25 6,7 38 3 2,4 20,80 12 18 46 4
0,9 12,80 45 7 38 3 2,45 20,80 12,25 185 46 4
0,95 12,80 4,75 7,25 38 3 2,5 20,80 12,5 19 46 4
1 12,80 5 75 38 3 2,55 20,80 12,75 19,5 50 4
1,05 12,80 5,25 7,75 38 3
2,6 20,80 13 20 50 4
11 12,80 55 8 38 3 2,65 20,80 13,25 20,5 50 4
1,15 12,80 5,75 8,25 38 3 2,7 20,80 13,5 21 50 4
1,2 12,80 6 85 38 3 2,75 20,80 13,75 21,5 50 4
1,25 12,80 6,25 8,75 38 3 2,8 20,80 14 22 50 4
1,3 12,80 6,5 9 38 3
2,85 20,80 14,25 22,5 50 4
1,35 12,80 6,75 95 38 3 2,9 20,80 14,5 23 50 4
14 12,80 7 10 38 3 2,95 20,80 14,75 235 50 4
1,45 12,80 7,25 10,5 38 3 3 20,80 15 24 50 4
15 12,80 75 1 38 3
1,55 12,80 7,75 11,25 38 3
1,6 12,80 8 15 38 3

Prix en € par unité / all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |

Exemple de commande/ Order example: 30-1301-1,6
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Foret hélicoidal en carbure monobloc
HAM 30-1320 solid carbide spiral drill

DIN
6539

Mono

=]

30°droite

1) b

(HAM 342)

Caractéristiques techniques ‘Type b
- Affatage spécial pour usinage

matériaux a fibres
« Permet de couper en périphérie L

+ Angle d'hélice 30° RIS W —— |

Engineering data f 13 ?
« special point ground for b
fibre compound materials
« periphery cutting edge 11
in sickle design
+ 30°RH helix

A
4

Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al Mat non
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1320 O O O [ J [ J [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 183 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1320 30-1320

2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I @d2

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

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 24,65 12 16 46 3 7 51,50 25 34 74 7
3,2 24,65 14 18 49 3,2 7,5 51,50 25 34 74 75
33 24,65 14 18 49 33 8 62,00 27 37 79 8
35 24,65 15 20 52 35 8,5 68,00 27 37 79 85
3,7 24,65 15 20 52 3,7 9 71,65 30 40 84 9
4 24,65 17 22 55 4 9,5 79,25 30 40 84 95
4,2 29,10 17 22 55 4,2 10 83,70 32 43 89 10
4,5 29,10 18 24 58 45 10,5 94,10 32 43 89 10,5
4,7 35,90 18 24 58 47 1 107,55 34 47 95 n
5 35,90 20 26 62 5 11,5 119,50 34 47 95 11,5
53 35,90 20 26 62 53 12 119,50 35 51 102 12
55 41,80 20 28 66 55 13 119,50 35 51 102 13
58 41,80 20 28 66 58 14 119,50 37 54 107 14
6 41,80 20 28 66 6 15 119,50 38 56 m 15
6,5 46,30 22 31 70 6,5 16 119,50 38 58 15 16

Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-1320-7
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we-kss;

‘-;...-_

HAM SUPERDRILL - Convient particuliérement HAM Superdrill - spiral fluted drills especially for the
pour usinage de l'acier. machining of steel.
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Foret hélicoidal en carbure monobloc 3xD DIN
HAM 30-1621 5 o1 pde spiral dri Mono | 22 ] [swooe] |37
(HAM 280 Superdrill) P ,
T Type | [LI ] [owesss
Caractéristiques techniques J“—DL Usine /140} ) HA
« Aréte de coupe préparée
+ Géométrie de goujure spéciale Frettage
« Noyau renforcé L ‘ MMP HPC possible
« Angle d'hélice 30° a\ _
Engineering data DIN 6535| [DIN 6535
+ special point ground TM % D HB | [ HE
« special chip flute geometry 12
« reinforced web thickness 11
+ 30°RH helix - >
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Titane | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ' b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1621 [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O O [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 184 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1621 30-1621
2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2
(m7) (hé) (m7) (hé)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
2,8 20,20 14 20 62 6 6,2 24,50 24 34 79 8
3 20,20 14 20 62 6 6,3 24,50 24 34 79 8
3,2 20,20 14 20 62 6 6,4 24,50 24 34 79 8
3,25 20,20 14 20 62 6 6,5 24,50 24 34 79 8
33 20,20 14 20 62 6 6,6 24,50 24 34 79 8
34 20,20 14 20 62 6 6,7 24,50 24 34 79 8
3,5 20,20 14 20 62 6 6,8 24,50 24 34 79 8
3,7 20,20 14 20 62 6 6,9 24,50 24 34 79 8
3,8 20,20 17 24 66 6 7 24,50 24 34 79 8
39 20,20 17 24 66 6 7,2 24,50 29 4 79 8
4 20,20 17 24 66 6 74 24,50 29 4 79 8
4,2 20,20 17 24 66 6 7,5 24,50 29 4 79 8
4,3 20,20 17 24 66 6 78 24,50 29 4 79 8
4,5 20,20 17 24 66 6 79 24,50 29 4 79 8
4,65 20,20 17 24 66 6 8 24,50 29 4 79 8
4,8 20,20 20 28 66 6 8,1 24,50 35 47 89 10
4,9 20,20 20 28 66 6 8,2 24,50 35 47 89 10
5 20,20 20 28 66 6 83 24,50 35 47 89 10
51 20,20 20 28 66 6 8,4 27,85 35 47 89 10
52 20,20 20 28 66 6 8,5 27,85 35 47 89 10
53 20,20 20 28 66 6 8,6 27,85 35 47 89 10
54 20,20 20 28 66 6 8,7 27,85 35 47 89 10
55 20,20 20 28 66 6 8,8 27,85 35 47 89 10
5,55 20,20 20 28 66 6 8,9 27,85 35 47 89 10
5,6 20,20 20 28 66 6 9 27,85 35 47 89 10
57 20,20 20 28 66 6 9,3 27,85 35 47 89 10
58 20,20 20 28 66 6 9,5 27,85 35 47 89 10
59 20,20 20 28 66 6 9,8 27,85 35 47 89 10
6 20,20 20 28 66 6 10 42,35 35 47 89 10
6,1 24,50 24 34 79 8 10,2 42,35 40 55 102 12

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Exemple de commande/ Order example:

HA-Queue/shank  30-1621-6,2

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.
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HB-Queue/shank 30-1621-6,2-HB
HE-Queue/shank 30-1621-6,2-HE
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30-1621 30-1621

@d1 13 12 )] @d2 @d1 13 12 I 9d2

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

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
10,3 4235 40 55 102 12 14,8 69,45 45 65 115 16
10,4 4235 40 55 102 12 15 69,45 45 65 115 16
10,5 42,35 40 55 102 12 15,5 69,45 45 65 115 16
1" 42,35 40 55 102 12 15,8 69,45 45 65 115 16
1,2 42,35 40 55 102 12 16 69,45 45 65 115 16
11,5 4235 40 55 102 12 16,5 279,15 51 73 123 18
11,8 4235 40 55 102 12 17 279,15 51 73 123 18
12 53,15 40 55 102 12 17,5 279,15 51 73 123 18
12,5 53,15 43 60 107 14 18 279,15 51 73 123 18
12,8 53,15 43 60 107 14 18,5 343,50 55 79 131 20
13 53,15 43 60 107 14 19 343,50 55 79 131 20
13,5 53,15 43 60 107 14 19,5 343,50 55 79 131 20
13,8 53,15 43 60 107 14 20 343,50 55 79 131 20

14 69,45 43 60 107 14
14,5 69,45 45 65 115 16
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example:  HA-Queue/shank  30-1621-14,8

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs. | HB-Queue/shank HB
4 HE-Queue/shank HE
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Foret hélicoidal en carbure monobloc 5 X D DIN
HAM 30-1701 solid carbide spiral drill Moo 22 J [aroae] | 6557
(HAM 283 Superdrill) p ,
T Type | [LI ] [owesss
Caractéristiques techniques oot | | usine | | “7a00 | D WA
« Aréte de coupe préparée
+ Géométrie de goujure spéciale Frettage
« Noyau renforcé L ‘ MMP HPC possible
« Angle d'hélice 30°
Engineering data T % DIN 6535| [DIN 6535
« special point ground é»j ) e | [ e
« special chip flute geometry 12
« reinforced web thickness I
+ 30°RH helix - >
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Titane | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ' b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1701 [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O O [ J [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 184 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1701 30-1701
2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2
(m7) (hé) (m7) (hé)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 25,90 23 28 66 6 6,5 28,65 43 53 91 8
3,1 25,90 23 28 66 6 6,6 28,65 43 53 91 8
3,2 25,90 23 28 66 6 6,7 28,65 43 53 91 8
33 25,90 23 28 66 6 6,8 28,65 43 53 91 8
3,4 25,90 23 28 66 6 6,9 28,65 43 53 91 8
3,5 25,90 23 28 66 6 7 28,65 43 53 91 8
3,6 25,90 23 28 66 6 71 28,65 43 53 91 8
3,7 25,90 23 28 66 6 7,2 28,65 43 53 91 8
3,8 25,90 29 36 74 6 73 28,65 43 53 91 8
39 25,90 29 36 74 6 74 28,65 43 53 91 8
4 25,90 29 36 74 6 7,5 28,65 43 53 91 8
41 25,90 29 36 74 6 7,6 28,65 43 53 91 8
4,2 25,90 29 36 74 6 7,7 28,65 43 53 91 8
43 25,90 29 36 74 6 7,8 28,65 43 53 91 8
44 25,90 29 36 74 6 79 28,65 43 53 91 8
4,5 25,90 29 36 74 6 8 28,65 43 53 91 8
4,6 25,90 29 36 74 6 8,1 32,95 49 61 103 10
4,7 25,90 29 36 74 6 8,2 32,95 49 61 103 10
4,8 25,90 35 44 82 6 83 32,95 49 61 103 10
4,9 25,90 35 44 82 6 8,4 32,95 49 61 103 10
5 25,90 35 44 82 6 8,5 32,95 49 61 103 10
51 25,90 35 44 82 6 8,6 32,95 49 61 103 10
52 25,90 35 44 82 6 8,7 32,95 49 61 103 10
53 25,90 35 44 82 6 8,38 32,95 49 61 103 10
54 25,90 35 44 82 6 8,9 32,95 49 61 103 10
55 25,90 35 44 82 6 9 32,95 49 61 103 10
5,6 25,90 35 44 82 6 9,1 32,95 49 61 103 10
57 25,90 35 44 82 6 9,2 32,95 49 61 103 10
58 25,90 35 44 82 6 9,3 32,95 49 61 103 10
59 25,90 35 44 82 6 9,4 32,95 49 61 103 10
6 25,90 35 44 82 6 9,5 32,95 49 61 103 10
6,1 28,65 43 53 91 8 9,6 32,95 49 61 103 10
6,2 28,65 43 53 91 8 9,7 32,95 49 61 103 10
6,3 28,65 43 53 91 8 9,8 32,95 49 61 103 10
6,4 28,65 43 53 91 8 9,9 32,95 49 61 103 10
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example:  HA-Queue/shank  30-1701-6,5

[Ees tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.
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HE-Queue/shank

30-1701-6,5-HB
30-1701-6,5-HE
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30-1701 30-1701

2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I @d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
10 32,95 49 61 103 10 12 48,30 56 7 118 12
10,1 48,30 56 71 118 12 12,1 62,10 60 77 124 14
10,2 48,30 56 71 118 12 12,2 62,10 60 77 124 14
10,3 48,30 56 71 118 12 12,5 62,10 60 77 124 14
10,4 48,30 56 71 118 12 12,8 62,10 60 77 124 14
10,5 48,30 56 Al 118 12 13 62,10 60 77 124 14
10,6 48,30 56 Al 118 12 13,5 62,10 60 77 124 14
10,7 48,30 56 71 118 12 13,8 62,10 60 77 124 14
10,8 48,30 56 71 118 12 14 62,10 60 77 124 14
10,9 48,30 56 71 118 12 14,5 81,90 63 83 133 16
1 4830 56 Al 118 12 14,8 81,90 63 83 133 16
11 48,30 56 Al 118 12 15 81,90 63 83 133 16
11,2 48,30 56 Al 118 12 15,5 81,90 63 83 133 16
1,3 48,30 56 Al 118 12 15,8 81,90 63 83 133 16
1,4 48,30 56 Al 118 12 16 81,90 63 83 133 16
11,5 48,30 56 Al 118 12

11,6 48,30 56 Al 118 12

1,7 48,30 56 7 118 12

11,8 48,30 56 7 118 12

1,9 48,30 56 7 118 12

Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example:  HA-Queue/shank  30-1701-12
[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. HB-Queue/ shank HB
HE-Queue/shank HE
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Vous profitez de notre longue expérience et savoir-faire lors de la
conception et la fabrication d'outils PCD spécifiques.

De plus, nous vous proposons un service de réaffutage/réparation
complet pour tous nos outils PCD.

Avantage:

= Conditions de coupe élevées
= Durée de vie élevée

= Qualité de surface élevée

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

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

Advantages:

= High cutting speeds
= High tool life

= High surface quality

Pour plus d'informations, nous restons a votre disposition.
For further information please do not hesitate to contact us.
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Outils diamant polycristallin PCD

Grace a des spécialistes et une équipe expérimentée
Ainsi qu'un parc machine moderne,

HAM est trés bien positionné pour produire des outils
Diamant polycristallin complexes.

La compétence de nos conseillers permettent d‘obtenir
Les conditions optimales d'utilisation de nos outils.

Polycrystalline diamond tools (PCD)

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

Our advisory competence ensures the correct appli-
cation and an optimum performance of our tools.
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Foret hélicoidal en carbure monobloc
solid carbide spiral drill

HAM 30-1741

(HAM 285 Superdrill)

Caractéristiques techniques
« Aréte de coupe préparée

« Géométrie de goujure spéciale
« Noyau renforcé

3xD

« Angle d'hélice 30°

Engineering data

« special point ground

« special chip flute geometry
« reinforced web thickness

+ 30°RH helix

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

DIN

Mono | | 22 | 1or el | 657k
S | Type DIN 6535
0| | Usine | |10 | [EDHAK
Frettage

mMmP M HPC possible
DIN6535| |DIN 6535

FEBHBK| EZDHEK

Matériaux | G | e st | <ortc o | o | O R Pt DER BRORRY:
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1741 [J [ J [ [ J O O [ ] [ J ®) O [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 185 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1741 30-1741

2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 36,90 14 20 62 6 6,5 42,20 24 34 79 8
3,1 36,90 14 20 62 6 6,6 42,20 24 34 79 8
3,2 36,90 14 20 62 6 6,7 42,20 24 34 79 8
33 36,90 14 20 62 6 6,8 42,20 24 34 79 8
34 36,90 14 20 62 6 6,9 42,20 24 34 79 8
3,5 36,90 14 20 62 6 7 42,20 24 34 79 8
3,6 36,90 14 20 62 6 71 42,20 29 4 79 8
3,7 36,90 14 20 62 6 7,2 42,20 29 4 79 8
3,8 36,90 17 24 66 6 73 42,20 29 4 79 8
3,9 36,90 17 24 66 6 74 42,20 29 4 79 8
4 36,90 17 24 66 6 7,5 42,20 29 4 79 8
41 36,90 17 24 66 6 7,6 42,20 29 4 79 8
4,2 36,90 17 24 66 6 7,7 42,20 29 4 79 8
43 36,90 17 24 66 6 78 42,20 29 4 79 8
4,4 36,90 17 24 66 6 79 42,20 29 4 79 8
4,5 36,90 17 24 66 6 8 42,20 29 4 79 8
4,6 36,90 17 24 66 6 8,1 49,60 35 47 89 10
4,7 36,90 17 24 66 6 8,2 49,60 35 47 89 10
4,8 36,90 20 28 66 6 8,3 49,60 35 47 89 10
4,9 36,90 20 28 66 6 8,4 49,60 35 47 89 10
5 36,90 20 28 66 6 8,5 49,60 35 47 89 10
51 36,90 20 28 66 6 8,6 49,60 35 47 89 10
52 36,90 20 28 66 6 8,7 49,60 35 47 89 10
53 36,90 20 28 66 6 8,8 49,60 35 47 89 10
54 36,90 20 28 66 6 8,9 49,60 35 47 89 10
55 36,90 20 28 66 6 9 49,60 35 47 89 10
5,6 36,90 20 28 66 6 9,1 49,60 35 47 89 10
57 36,90 20 28 66 6 9,2 49,60 35 47 89 10
58 36,90 20 28 66 6 9,3 49,60 35 47 89 10
59 36,90 20 28 66 6 9,4 49,60 35 47 89 10
6 36,90 20 28 66 6 9,5 49,60 35 47 89 10
6,1 42,20 24 34 79 8 9,6 49,60 35 47 89 10
6,2 42,20 24 34 79 8 9,7 49,60 35 47 89 10
6,3 42,20 24 34 79 8 9,8 49,60 35 47 89 10
6,4 42,20 24 34 79 8 9,9 49,60 35 47 89 10

Prix en € par unité /all price in €/pcs
Livrable sans surco(t sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE.
On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge.
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Exemple de commande/ Order example:

HAK-Queue/shank 30-1741-6,5
HBK-Queue/shank 30-1741-6,5-HBK
HEK-Queue/shank 30-1741-6,5-HEK
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30-1741 30-1741

odi1 13 12 I 9d2 2di1 13 12 | 9d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
10 49,60 35 47 89 10 13,8 90,15 43 60 107 14
10,1 70,10 40 55 102 12 14 90,15 43 60 107 14
10,2 70,10 40 55 102 12 14,5 134,35 45 65 115 16
10,3 70,10 40 55 102 12 14,8 134,35 45 65 115 16
10,4 70,10 40 55 102 12 15 134,35 45 65 115 16
10,5 70,10 40 55 102 12 15,5 134,35 45 65 115 16
10,6 70,10 40 55 102 12 15,8 134,35 45 65 115 16
10,7 70,10 40 55 102 12 16 134,35 45 65 115 16
10,8 70,10 40 55 102 12 16,5 442,20 51 73 123 18
10,9 70,10 40 55 102 12 17 442,20 51 73 123 18
1 70,10 40 55 102 12 17,5 442,20 51 73 123 18
11,2 70,10 40 55 102 12 18 442,20 51 73 123 18
11,5 70,10 40 55 102 12 18,5 558,25 55 79 131 20
11,8 70,10 40 55 102 12 19 558,25 55 79 131 20
12 70,10 40 55 102 12 19,5 558,25 55 79 131 20
12,5 90,15 43 60 107 14 20 558,25 55 79 131 20
12,7 90,15 43 60 107 14 22 818,70 75 105 165 25
12,8 90,15 43 60 107 14
13 90,15 43 60 107 14
13,5 90,15 43 60 107 14

Prix en € par unité /all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: ~ HAK-Queue/shank 30-1741-13,8

Livrable sans surcolt sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE. HBK-Queue/shank HBK

On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge. HEK-Queue/shank HEK

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs. |
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HAM 30-1781

(HAM 286 Superdrill)

Caractéristiques techniques
« Aréte de coupe préparée

« Géométrie de goujure spéciale
« Noyau renforcé

« Angle d'hélice 30°

Engineering data

« special point ground

« special chip flute geometry
+ reinforced web thickness

+ 30°RH helix

Foret hélicoidal en carbure monobloc
solid carbide spiral drill

5xD

A

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

DIN

20 22 30°droite 6537
S | Type DIN 6535
5x0 | | Usine | |10 | [EDHAK
Frettage
MMP M HPC possible
DIN6535| |DIN 6535
FEBHBK| EZDHEK

Matériaux | G | e st | <ortc o [ oo | P he | [rerlioe DER BRORRY:
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1781 [J [ J [ [ J O O [ ] [ J ®) O [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 185 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1781 30-1781

2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 40,35 23 28 66 6 6,2 46,45 43 53 91 8
3,1 40,35 23 28 66 6 6,3 46,45 43 53 91 8
3,2 40,35 23 28 66 6 6,4 46,45 43 53 91 8
3,25 40,35 23 28 66 6 6,5 46,45 43 53 91 8
3,3 40,35 23 28 66 6 6,6 46,45 43 53 91 8
3,4 40,35 23 28 66 6 6,7 46,45 43 53 91 8
3,5 40,35 23 28 66 6 6,8 46,45 43 53 91 8
3,6 40,35 23 28 66 6 6,9 46,45 43 53 91 8
3,7 40,35 23 28 66 6 7 46,45 43 53 91 8
3,8 40,35 29 36 74 6 71 46,45 43 53 91 8
39 40,35 29 36 74 6 7,2 46,45 43 53 91 8
4 40,35 29 36 74 6 73 46,45 43 53 91 8
41 40,35 29 36 74 6 74 46,45 43 53 91 8
4,2 40,35 29 36 74 6 75 46,45 43 53 91 8
43 40,35 29 36 74 6 7,6 46,45 43 53 91 8
4,4 40,35 29 36 74 6 7,7 46,45 43 53 91 8
4,5 40,35 29 36 74 6 7,8 46,45 43 53 91 8
4,6 40,35 29 36 74 6 79 46,45 43 53 91 8
4,65 40,35 29 36 74 6 8 46,45 43 53 91 8
4,7 40,35 29 36 74 6 8,1 54,15 49 61 103 10
4,8 40,35 35 44 82 6 8,2 54,15 49 61 103 10
4,9 40,35 35 44 82 6 83 54,15 49 61 103 10
5 40,35 35 44 82 6 8,4 54,15 49 61 103 10
51 40,35 35 44 82 6 8,5 54,15 49 61 103 10
52 40,35 35 44 82 6 8,6 54,15 49 61 103 10
53 40,35 35 44 82 6 8,7 54,15 49 61 103 10
54 40,35 35 44 82 6 8,8 54,15 49 61 103 10
55 40,35 35 44 82 6 8,9 54,15 49 61 103 10
5,55 40,35 35 44 82 6 9 54,15 49 61 103 10
5,6 40,35 35 44 82 6 9,1 54,15 49 61 103 10
57 40,35 35 44 82 6 9,2 54,15 49 61 103 10
58 40,35 35 44 82 6 9,3 54,15 49 61 103 10
59 40,35 35 44 82 6 9,4 54,15 49 61 103 10
6 40,35 35 44 82 6 9,5 54,15 49 61 103 10
6,1 46,45 43 53 91 8 9,6 54,15 49 61 103 10

Prix en € par unité /all price in €/pcs
Livrable sans surco(t sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE.
On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge.
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Exemple de commande/ Order example:

HAK-Queue/shank 30-1781-6,2
HBK-Queue/shank 30-1781-6,2-HBK
HEK-Queue/shank 30-1781-6,2-HEK
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30-1781 30-1781
2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I @d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
9,7 54,15 49 61 103 10 12,5 98,45 60 77 124 14
9,8 54,15 49 61 103 10 12,7 98,45 60 77 124 14
9,9 54,15 49 61 103 10 12,8 98,45 60 77 124 14
10 54,15 49 61 103 10 13 98,45 60 77 124 14
10,1 77,15 56 71 118 12 13,5 98,45 60 77 124 14
10,2 77,15 56 Al 118 12 13,8 98,45 60 77 124 14
10,3 77,15 56 71 118 12 14 98,45 60 77 124 14
10,4 77,15 56 Al 118 12 14,5 146,85 63 83 133 16
10,5 77,15 56 Al 118 12 14,8 146,85 63 83 133 16
10,6 77,15 56 71 118 12 15 146,85 63 83 133 16
10,7 77,15 56 Al 118 12 15,1 146,85 63 83 133 16
10,8 77,15 56 Al 118 12 15,5 146,85 63 83 133 16
10,9 77,15 56 Al 118 12 15,8 146,85 63 83 133 16
1 77,15 56 Al 118 12 16 146,85 63 83 133 16
11,2 77,15 56 71 118 12 16,5 198,20 71 93 143 18
11,5 77,15 56 Al 118 12 17 198,20 71 93 143 18
11,8 77,15 56 Al 118 12 17,5 198,20 71 93 143 18
12 77,15 56 71 118 12 18 198,20 71 93 143 18
12,1 98,45 60 77 124 14 18,5 240,35 77 101 153 20
12,2 98,45 60 77 124 14 19 240,35 77 101 153 20
12,3 98,45 60 77 124 14 19,5 240,35 77 101 153 20
12,4 98,45 60 77 124 14 20 240,35 77 101 153 20
Prix en € par unité /all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: ~ HAK-Queue/shank 30-1781-12,5
Livrable sans surcolt sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE. HBK-Queue/ shank HBK
On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge. HEK-Queue/ shank HEK

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs. |
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8xD

Foret hélicoidal en carbure monobloc

HAM 30-1821 solid carbide spiral drill

(HAM 292 Superdrill)

Caractéristiques techniques
« Aréte de coupe préparée

« Géométrie de goujure spéciale
« Noyau renforcé

« Angle d'hélice 30°

Engineering data

« special point ground

« special chip flute geometry
« reinforced web thickness 11
+ 30°RH helix

A

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Norme

20 22 30°droite Usine
S | Type DIN 6535
0| | Usine | | “ra0) [EBHAK
Frettage
MMmP M HPC possible
DIN6535| |DIN 6535
FEBHBK| EZDHEK

Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Titane | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ' b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1821 [J [ J [ [ J O [®) [ J [ J ®) O [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 185 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1821 30-1821

2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2

(m7) (hé) (m7) (hé)

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 67,90 29 34 72 6 7 94,10 64 76 114 8
3,1 67,90 29 34 72 6 7,5 94,10 64 76 114 8
3,2 67,90 29 34 72 6 78 94,10 64 76 114 8
33 67,90 29 34 72 6 8 94,10 64 76 114 8
34 67,90 29 34 72 6 8,5 110,85 80 95 142 10
3,5 67,90 29 34 72 6 9 110,85 80 95 142 10
3,6 67,90 29 34 72 6 9,5 110,85 80 95 142 10
3,7 67,90 29 34 72 6 10 110,85 80 95 142 10
3,8 67,90 36 43 81 6 10,2 141,85 96 114 162 12
39 67,90 36 43 81 6 10,5 141,85 96 114 162 12
4 67,90 36 43 81 6 1 141,85 96 114 162 12
41 67,90 36 43 81 6 11,5 141,85 96 114 162 12
4,2 67,90 36 43 81 6 12 141,85 96 114 162 12
4,3 67,90 36 43 81 6 12,5 191,35 112 131 178 14
44 67,90 36 43 81 6 13 191,35 112 131 178 14
4,5 67,90 36 43 81 6 13,5 191,35 112 131 178 14
4,6 67,90 36 43 81 6 14 191,35 112 131 178 14
4,7 67,90 36 43 81 6 14,5 242,75 128 152 203 16
4,8 67,90 48 57 95 6 15 242,75 128 152 203 16
4,9 67,90 48 57 95 6 15,5 242,75 128 152 203 16
5 67,90 48 57 95 6 16 242,75 128 152 203 16
55 67,90 48 57 95 6 16,5 298,05 144 17 222 18
6 67,90 48 57 95 6 17 298,05 144 17 222 18
6,5 94,10 64 76 114 8 17,5 298,05 144 17 222 18
6,8 94,10 64 76 114 8 18 298,05 144 17 222 18

Prix en € par unité /all price in €/pcs
Livrable sans surco(it sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE.
On reauest shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charae.

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |
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Exemple de commande/ Order example:

HAK-Queue/shank 30-1821-7
HBK-Queue/shank 30-1821-7-HBK
HEK-Queue/shank 30-1821-7-HEK
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HAM Multidrill

Nous souhaitons vous informer, que notre gamme
d'outils Multidrill est désormais disponible en version
spécifique.

Avec plaisir nous vous proposons ces types d'outils
sur demande.

Cela concerne les types d'outils suivants /
These tools are concerned:

HAM Multidrill

Please note that HAM Multidrill are listed as
special tools in our latest product portfolio.

We are pleased to offer them on request.

30-1960 (HAM297) -3xD
30-2000 (HAM298) -5xD
30-2040 (HAM299) -7xD
30-2080 (HAM294) -12xD
30-2120 (HAM296)

Pour plus d'informations, nous restons a votre disposition
For further information please do not hesitate to contact us.
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HAM 30-1861

(HAM 293 Superdrill)

Caractéristiques techniques
« 4 Listels

« Aréte de coupe préparée

« Géométrie de goujure spéciale
« Noyau renforcé

« Angle d'hélice 30°

Engineering data

« 4 guide chamfer

« special point ground

« special chip flute geometry
+ reinforced web thickness

+ 30°RH helix

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®

Foret hélicoidal en carbure monobloc
solid carbide spiral drill

12xD

A

The current production will be changed to the version with MMP®

Norme

20 22 30°droite Usine
S | Type DIN 6535
xo | | Usine | | 10| [EBHAK
Frettage
MMmP M HPC possible
DIN6535| |DIN 6535
FEBHBK| EZDHEK

Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1861 [J [ J [ [ J O [®) [ [ J ®) O [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 186 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1861 30-1861
2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2
(h7) (hé) (h7) (hé)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 259,50 48 54 92 6 7,7 280,20 94 108 146 8
33 259,50 48 54 92 6 8 280,20 94 108 146 8
35 259,50 48 54 92 6 8,1 377,95 110 120 162 10
3,8 259,50 58 64 102 6 8,2 377,95 110 120 162 10
4 259,50 58 64 102 6 8,4 377,95 110 120 162 10
4,2 259,50 58 64 102 6 9 377,95 110 120 162 10
4,5 259,50 58 64 102 6 9,8 377,95 110 120 162 10
4,8 259,50 70 78 116 6 10 377,95 110 120 162 10
5 259,50 70 78 116 6 10,5 507,60 142 156 204 12
55 259,50 70 78 116 6 11,2 507,60 142 156 204 12
6 259,50 70 78 116 6 12 507,60 142 156 204 12
6,5 280,20 94 108 146 8
6,6 280,20 94 108 146 8
6,8 280,20 94 108 146 8
7 280,20 94 108 146 8

Prix en € par unité /all price in €/pcs
Livrable sans surcodt sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE.

On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge.
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Exemple de commande/ Order example:

HAK-Queue/shank 30-1861-7,7
HBK-Queue/shank 30-1861-7,7-HBK
HEK-Queue/shank 30-1861-7,7-HEK
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NIRODRILL - Convient trés bien pour 'usinage HAM Nirodrill - spiral fluted drills especially for the
des matériaux inoxydables. machining of stainless steel.
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HAM 30-1891 Foret hélicoidal en carbure monobloc 3xD y 22 Norme
- . . . . ono "
30°droit Usine
(HAM Nirodrill solid carbide spiral drill ' foie
T Type | [LI] [owesss
Caractéristiques techniques S50 L usine | | 71205 | DA
« Géométrie de goujure spéciale
« Affitage spécial pour acier inoxydable Frettage
« Angle d'hélice 30° L ‘ MmP HPC possible
Engineering data
« special chip flute geometry DIN 6535} |DIN 6535
« special point ground for K8 | [ HE
machining of stainless steel 12
+ 30°RH helix "
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
Ari Al Al Aci Acier Aci Acier INOX INOX GG Al Titane | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 e | fer alliage b ‘ 5 AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1891 [ J [ J [ J [ J O ®) [ J [ J ®) [ [ @)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 187 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1891 30-1891
2d1 13 12 I 9d2 @d1 13 12 | @d2
(m7) (hé) (m7) (h6)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
2 21,20 10 14 46 4 6,9 25,70 24 34 79 8
2,2 21,20 10 14 46 4 7 25,70 24 34 79 8
2,3 21,20 10 14 46 4 74 25,70 29 4 79 8
2,4 21,20 10 14 46 4 7,5 25,70 29 4 79 8
2,5 21,20 10 14 46 4 7,8 25,70 29 4 79 8
2,55 21,20 14 20 50 4 8 25,70 29 4 79 8
2,7 21,20 14 20 50 4 85 29,20 35 47 89 10
2,8 21,20 14 20 62 6 8,6 29,20 35 47 89 10
3 21,20 14 20 62 6 838 29,20 35 47 89 10
3,3 21,20 14 20 62 6 9 29,20 35 47 89 10
3,4 21,20 14 20 62 6 9,3 29,20 35 47 89 10
3,5 21,20 14 20 62 6 9,5 29,20 35 47 89 10
3,7 21,20 14 20 62 6 9,8 29,20 35 47 89 10
3,8 21,20 17 24 66 6 10 29,20 35 47 89 10
4 21,20 17 24 66 6 10,2 44,40 40 55 102 12
4,2 21,20 17 24 66 6 10,35 44,40 40 55 102 12
4,3 21,20 17 24 66 6 10,5 44,40 40 55 102 12
4,5 21,20 17 24 66 6 1 44,40 40 55 102 12
4,65 21,20 17 24 66 6 11,2 44,40 40 55 102 12
4,8 21,20 20 28 66 6 11,5 44,40 40 55 102 12
5 21,20 20 28 66 6 11,8 44,40 40 55 102 12
51 21,20 20 28 66 6 12 44,40 40 55 102 12
55 21,20 20 28 66 6 13 55,85 43 60 107 14
5,55 21,20 20 28 66 6 13,5 5585 43 60 107 14
58 21,20 20 28 66 6 13,8 55,85 43 60 107 14
6 21,20 20 28 66 6 14 55,85 43 60 107 14
6,2 25,70 24 34 79 8 15 72,80 45 65 15 16
6,5 25,70 24 34 79 8 16 72,80 45 65 115 16
6,6 25,70 24 34 79 8
6,8 25,70 24 34 79 8

Prix en € par unité /all price in €/pcs
Livrable sans surco(t sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE.
On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge.

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |
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Exemple de commande/ Order example:

HA-Queue/shank 30-1891-6,9
HB-Queue/shank 30-1891-6,9-HB
HE-Queue/shank 30-1891-6,9-HE
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Foret hélicoidal en carbure monobloc 5 XD

HAM 30-1901 solid carbide spiral drill

(HAM 270 Nirodrill)

Caractéristiques techniques

« Géométrie de goujure spéciale

- Affltage spécial pour acier inoxydable
« Angle d'hélice 30°

Engineering data

« special chip flute geometry 13
« special point ground for “ 2 >

machining of stainless steel
+ 30°RH helix

A

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

DIN

20 22 30°droite 6537
S | Type DIN 6535
5x0 | | Usine | |10 | [EDHAK
Frettage
MMP M HPC possible
DIN6535| |DIN 6535
FEBHBK| EZDHEK

Matériaux s | <o [<imo st | <comhe P - B o el B O d D ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1901 [ ] [ ] [ ] [ J O ®) [ J [ J ®) [ [ J [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 188 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1901 30-1901
@d1 13 12 I 9d2 od1 13 12 | 9d2
(m7) (hé) (m7) (hé)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
3 42,35 23 28 66 6 6,3 48,80 43 53 91 8
31 42,35 23 28 66 6 6,4 48,80 43 53 91 8
3,2 42,35 23 28 66 6 6,5 48,80 43 53 91 8
3,3 42,35 23 28 66 6 6,6 48,80 43 53 91 8
34 42,35 23 28 66 6 6,7 48,80 43 53 91 8
3,5 42,35 23 28 66 6 6,8 48,80 43 53 91 8
3,6 42,35 23 28 66 6 6,9 48,80 43 53 91 8
3,7 42,35 23 28 66 6 7 48,80 43 53 91 8
3,8 42,35 29 36 74 6 71 48,80 43 53 91 8
39 42,35 29 36 74 6 7,2 48,80 43 53 91 8
4 42,35 29 36 74 6 7,3 48,80 43 53 91 8
4,1 42,35 29 36 74 6 74 48,80 43 53 91 8
4,2 42,35 29 36 74 6 7,5 48,80 43 53 91 8
4,3 42,35 29 36 74 6 7,6 48,80 43 53 91 8
4,4 42,35 29 36 74 6 7,7 48,80 43 53 91 8
4,5 42,35 29 36 74 6 7,8 48,80 43 53 91 8
4,6 42,35 29 36 74 6 79 48,80 43 53 91 8
4,65 42,35 29 36 74 6 8 48,80 43 53 91 8
4,7 42,35 29 36 74 6 8,1 56,80 49 61 103 10
4,8 42,35 35 44 82 6 8,2 56,80 49 61 103 10
4,9 42,35 35 44 82 6 83 56,80 49 61 103 10
5 42,35 35 44 82 6 8,4 56,80 49 61 103 10
51 42,35 35 44 82 6 8,5 56,80 49 61 103 10
5,2 42,35 35 44 82 6 8,6 56,80 49 61 103 10
53 42,35 35 44 82 6 8,7 56,80 49 61 103 10
54 42,35 35 44 82 6 8,8 56,80 49 61 103 10
5,5 42,35 35 44 82 6 8,9 56,80 49 61 103 10
5,55 42,35 35 44 82 6 9 56,80 49 61 103 10
5,6 42,35 35 44 82 6 91 56,80 49 61 103 10
5,7 42,35 35 44 82 6 9,2 56,80 49 61 103 10
58 42,35 35 44 82 6 9,3 56,80 49 61 103 10
59 42,35 35 44 82 6 9,4 56,80 49 61 103 10
6 42,35 35 44 82 6 9,5 56,80 49 61 103 10
6,1 48,80 43 53 91 8 9,6 56,80 49 61 103 10
6,2 48,80 43 53 91 8 9,7 56,80 49 61 103 10

Prix en € par unité /all price in €/pcs
Livrable sans surcot sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE.
On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge.

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |

Exemple de commande/ Order example:

HAK-Queue/shank 30-1901-6,3
HBK-Queue/shank 30-1901-6,3-HBK
HEK-Queue/shank 30-1901-6,3-HEK
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30-1901 30-1901
2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I 9d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
9,8 56,80 49 61 103 10 11,6 81,00 56 7 118 12
9,9 56,80 49 61 103 10 1,7 81,00 56 71 118 12
10 56,80 49 61 103 10 11,8 81,00 56 7 118 12
10,1 81,00 56 Al 118 12 1,9 81,00 56 71 118 12
10,2 81,00 56 Al 118 12 12 81,00 56 71 118 12
10,3 81,00 56 Al 118 12 12,5 103,25 60 77 124 14
10,4 81,00 56 71 118 12 12,8 103,25 60 77 124 14
10,5 81,00 56 7 118 12 13 103,25 60 77 124 14
10,6 81,00 56 7 118 12 13,5 103,25 60 77 124 14
10,7 81,00 56 7 118 12 13,8 103,25 60 77 124 14
10,8 81,00 56 7 118 12 14 103,25 60 77 124 14
10,9 81,00 56 7 118 12 14,5 154,15 63 83 133 16
1 81,00 56 7 118 12 14,8 154,15 63 83 133 16
1,1 81,00 56 7 118 12 15 154,15 63 83 133 16
11,2 81,00 56 71 118 12 15,1 154,15 63 83 133 16
11,3 81,00 56 7 118 12 15,5 154,15 63 83 133 16
11,4 81,00 56 7 118 12 15,8 154,15 63 83 133 16
11,5 81,00 56 71 118 12 16 154,15 63 83 133 16
Prix en € par unité /all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example:  HAK-Queue/shank 30-1901-11,6
Livrable sans surcot sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE. HBK-Queue/shank HBK
On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge. HEK-Queue/shank HEK

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |
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Foret hélicoidal en carbure monobloc 8 X D

HAM 30-1941 solid carbide spiral drill

(HAM 271 Nirodrill)

Caractéristiques techniques

« Géométrie de goujure spéciale

- Affltage spécial pour acier inoxydable
« Angle d'hélice 30°

Engineering data

« special chip flute geometry ? 13 ‘

« special point ground for ~ ™
machining of stainless steel 12

+ 30°RH helix 11

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Norme

20 22 30°droite Usine
S | Type DIN 6535
axD Usine /14()} F-DHAK
Frettage
MMP M HPC possible
DIN 6535/ |DIN 6535
FEBHBK| EZDHEK

iri A Au | Ader | Ader Ader | Acer mox | mox | G6 | Gee | AL | Tiene | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 e | fer alliage b ‘ & AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1941 e | o e | ® | O OC|le|e®@ |0 | e @ o
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 188 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-1941 30-1941
B d1 I3 12 I @d2 @di I3 2 I 9d2
(m7) (h6) (m7) (hé)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
65 94,10 64 76 114 8
: T 2 34 72 6 6,6 94,10 64 76 114 8
il gl 2 34 72 6 67 94,10 64 76 114 8
g2 o 2 34 & 6 68 94,10 64 76 114 8
L5 (e 2 34 2 6 69 94,10 64 76 114 8
3,4 67,90 29 34 7 6
7 94,10 64 76 114 8
£ 72 2 34 72 6 71 94,10 64 76 114 8
Es el 2 34 72 6 7.2 94,10 64 76 114 8
) 51 2 34 2 6 7,3 94,10 64 76 114 8
s 7D 36 s 8 6 74 94,10 64 76 114 8
3,9 67,90 36 83 81 6
7,5 94,10 64 76 114 8
4 67,90 36 43 81 6 7,6 94,10 64 76 114 8
41 67,90 36 43 81 6 7,7 94,10 64 76 114 8
4.2 67,90 36 43 81 6 7.8 94,10 64 76 114 8
43 67,90 36 43 81 6 7,9 94,10 64 76 114 8
44 67,90 36 83 81 6
8 94,10 64 76 114 8
45 67,90 36 43 81 6 8,1 110,85 80 95 142 10
4,6 67,90 36 43 81 6 82 110,85 80 95 142 10
47 67,90 36 43 81 6 83 110,85 80 95 142 10
48 67,9 48 57 9% 6 84 110,85 80 95 142 10
4,9 67,90 48 57 95 6
8,5 110,85 80 95 142 10
5 67,90 48 57 9 6 8,6 110,85 80 95 142 10
51 67,90 48 57 9 6 8,7 110,85 80 95 142 10
52 67,90 48 57 9 6 8,8 110,85 80 95 142 10
5.3 67,90 48 57 9% 6 89 110,85 80 95 142 10
5.4 67,90 48 57 95 6
9 110,85 80 95 142 10
5,5 67,90 48 57 95 6 9,1 110,85 80 95 142 10
5,6 67,90 48 57 9 6 9,2 110,85 80 95 142 10
57 67,90 48 57 9 6 9,3 110,85 80 95 142 10
5,8 67,90 48 57 9% 6 9,4 110,85 80 95 142 10
5,9 67,90 48 57 95 6
9,5 110,85 80 95 142 10
6 67,90 48 57 95 6 9,6 110,85 80 95 142 10
6,1 94,10 64 76 114 8 9,7 110,85 80 9% 142 10
6,2 94,10 64 76 114 8 9,8 110,85 80 95 142 10
6,3 94,10 64 76 114 8 9,9 110,85 80 95 142 10
6,4 94,10 64 76 114 8 10 110,85 80 95 142 10

Prix en € par unité /all price in €/pcs
Livrable sans surcot sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE.
On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge.

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |

Exemple de commande/ Order example:

HAK-Queue/shank 30-1941-6,5
HBK-Queue/shank 30-1941-6,5-HBK
HEK-Queue/shank 30-1941-6,5-HEK
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30-1941 30-1941

2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I @d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
10,1 141,85 96 114 162 12 11,8 141,85 96 114 162 12
10,2 141,85 96 114 162 12 11,9 141,85 96 114 162 12
10,3 141,85 96 114 162 12 12 141,85 96 114 162 12
10,4 141,85 96 114 162 12 12,5 191,35 112 131 178 14
10,5 141,85 96 114 162 12 12,8 191,35 112 131 178 14
10,6 141,85 96 114 162 12 13 191,35 112 131 178 14
10,7 141,85 96 114 162 12 13,5 191,35 112 131 178 14
10,8 141,85 96 114 162 12 13,8 191,35 112 131 178 14
10,9 141,85 96 114 162 12 14 191,35 112 131 178 14
1 141,85 96 114 162 12 14,5 242,75 128 152 203 16
1,1 141,85 96 114 162 12 14,8 242,75 128 152 203 16
11,2 141,85 96 114 162 12 15 242,75 128 152 203 16
11,3 141,85 96 114 162 12 15,5 242,75 128 152 203 16
1,4 141,85 96 114 162 12 15,8 242,75 128 152 203 16
11,5 141,85 96 114 162 12 16 242,75 128 152 203 16
11,6 141,85 96 114 162 12
1,7 141,85 96 114 162 12

Prix en € par unité /all price in €/pcs Exemple de commande/ Orderexample: ~ HAK-Queue/shank 30-1941-11,7

Livrable sans surcolt sur demande avec plat DIN 6535 HB ou HE. HBK-Queue/shank HBK

On request shank form DIN 6535 HB or HE available without extra charge. HEK-Queue/shank HEK

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |
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—

La nouvelle génération de foret carbure monobloc  The new generation of the extra large

hélicoidaux extra long pour le percage profond solid carbide drills up to 40 x D.
jusqu'a 40 x diamétre.
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Exigences:
+ Tres bonne concentricité de la broche
« Pression d'arrosage suffisante

Requirement:
« high concentricity of the spindle
« enough coolant preasure

|

Recommandation pour l'utilisation de forets
percage profond. Pour des profondeurs de
5xa40x le diameétre

« Percage d'un trou pilotede 1a 1,5xD

+ Le foret percage profond doit étre utilisé
avec une rotation faible dans le trou pilote

+ Démarrer 'arrosage

+ Démarrer le percage avec les conditions de
coupe recommandées

« Percer sans débourrer

+ Une fois la profondeur de percage atteinte,
réduire la vitesse de rotation, couper
I'arrosage et sortir le foret

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

« drilling a pilot hole 1to 1,5x D

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

« start cooling

« increase speed and feed rate

« machine the deep hole in one step

« lift the drill, reduce speed and feed,
stop cooling and extend the drill



HAM PRSI0
HAM 30-2181 Foret percage profond en carbure monobloc 5xD y 22 Norme
solid carbide deep hole drill one S
[N\ Type

Caractéristiques techniques oot | [ usine | {7335 LD HA
+ @d108-145mm

Exécution avec liquide Boost Frettage
- Affltage 4 faces spécifiques MMP M HPC | | bossible
« Mouchage d'aréte spécifique — —
« Géométrie de goujure spéciale
« Angle d'hélice 30° ﬁ

Engineering data
« @d108-1,45mm
liquid boost design
« special 4-facet ground
« special point ground
« special chip flute geometry
+ 30°RH helix

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

ari Al Al A Aci A Aci INOX | INOX | GG Al | Titane | Mat
Matériaux " e | <am | <am <SHRC | <60MRC <800 | >80 o | &vaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2181 [ [ O [ ] o [ ] [ ] o @) [ ]
Conditions de coupe page/ cutting data available on page ~ 190 @ Convient trés bien/ very suitable O Convient/limited suitable
30-2181 30-2181

2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 99,30 4 55 50 3 1,9 83,40 9,5 124 55 3
0,85 99,30 4,25 58 50 3 1,95 83,40 98 12,7 55 3
0,9 99,30 45 6 50 3 2 83,40 10 13 55 3
0,95 99,30 475 6,2 50 3 2,05 83,40 10,3 133 55 3
1 83,40 5 6,5 50 3 2,1 83,40 10,5 13,7 55 3
1,05 83,40 53 6,8 50 3 2,15 83,40 108 14 55 3
11 83,40 55 7.2 50 3 2,2 83,40 " 143 55 3
1,15 83,40 58 75 50 3 2,25 83,40 13 14,6 55 3
1,2 83,40 6 78 50 3 2,3 83,40 15 15 55 3
1,25 83,40 6,3 81 50 3 2,35 83,40 1.8 153 55 3
13 83,40 6,5 85 50 3 2,4 83,40 12 156 55 3
1,35 83,40 6,8 838 50 3 2,45 83,40 123 159 55 3
14 83,40 7 9,1 50 3 2,5 83,40 125 16,3 55 3
1,45 83,40 73 94 50 3 2,55 83,40 12,8 16,6 55 3
1,5 83,40 75 98 50 3 2,6 83,40 13 169 55 3
1,55 83,40 78 10,1 50 3 2,65 83,40 133 17,2 55 3
1,6 83,40 8 104 55 3 2,7 83,40 135 17,6 55 3
1,65 83,40 83 10,7 55 3 2,75 83,40 138 179 55 3
1,7 83,40 85 11 55 3 2,8 83,40 14 18,2 55 3
1,75 83,40 88 14 55 3 2,85 83,40 143 18,5 55 3
1,8 83,40 9 1,7 55 2,9 83,40 145 189 55 3
1,85 83,40 93 12 55 2,95 83,40 148 19,2 55 3
3 83,40 15 19,5 55 3

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1301

Exemple de commande/ Order example: 30-2181-1,9

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

liquid boost

Du diametre nominal 0,8 jusqu'a 1,45 mm
la production actuelle sera réalisée avec
le liquide Boost

Avantage:
- Jusqu'a 3 fois plus de débit
avec la méme pression
- Durée de vie des outils augmentée
- Meilleure évacuation des copeaux

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

Advantages:

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

- higher tool life

- more efficient chip removal
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HAM 30-2221

Caractéristiques techniques
+ @d108-145mm

Exécution avec liquid boost
- Affltage 4 faces spécifiques
« Mouchage d'aréte spécifique
« Géométrie de goujure spéciale
« Angle d'hélice 30°

Engineering data
« @d108-1,45mm
liquid boost design
« special 4-facet ground
« special point ground
« special chip flute geometry
+ 30°RH helix

v

d1

—»‘

Foret percage profond en carbure monobloc
solid carbide deep hole drill

A

8xD

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Norme
20 22 30°droite Usine
[N\ Type
b PN HA
gxp | | Usine 135° -
Frettage
MMmP M HPC possible

ari Al Al Adi Aci Adi Aci INOX [ INOX [ GG Al [ Titane | Mat
Matériaux "l e | <am | <aw <5HRC | <60MC <800 | >80 o | &vaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2221 [ [ ] O [ ] o [ ] [ o o [ d
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 190 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2221 30-2221
2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I @d2
(h7) (hé) (h7) (hé)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 107,00 6,4 8 50 3 1,9 88,60 152 181 60 3
0,85 107,00 6,8 85 50 3 1,95 88,60 156 185 60 3
0,9 107,00 7.2 9 50 3 2 88,60 16 19 60 3
0,95 107,00 76 95 50 3 2,05 88,60 164 195 60 3
1 88,60 8 9,5 50 3 2,1 88,60 16,8 20 60 3
1,05 88,60 84 10 50 3 2,15 88,60 172 204 60 3
1,1 88,60 88 105 50 3 2,2 88,60 176 209 60 3
1,15 88,60 9.2 109 50 3 2,25 88,60 18 214 60 3
1,2 88,60 96 14 50 3 23 88,60 184 219 60 3
1,25 88,60 10 119 50 3 2,35 88,60 18,8 223 60 3
13 88,60 104 124 50 3 24 88,60 192 228 60 3
1,35 88,60 108 128 50 3 2,45 88,60 196 233 60 3
14 88,60 11,2 133 50 3 25 88,60 20 238 60 3
1,45 88,60 11,6 138 50 3 2,55 88,60 204 242 60 3
1,5 88,60 12 143 50 3 2,6 88,60 20,8 247 60 3
1,55 88,60 124 147 50 3 2,65 88,60 212 252 60 3
1,6 88,60 128 152 50 3 2,7 88,60 21,6 257 60 3
1,65 88,60 132 157 60 3 2,75 88,60 22 26,1 60 3
1,7 88,60 136 16,2 60 3 2,8 88,60 224 26,6 60 3
1,75 88,60 14 16,6 60 3 2,85 88,60 228 27 60 3
1,8 88,60 144 171 60 29 88,60 232 27,6 60 3
1,85 88,60 148 17,6 60 2,95 88,60 236 28 60 3
3 88,60 24 285 60 3
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2221-1,9
Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
liquid boost
Du diametre nominal 0,8 jusqu'a 1,45 mm From nominal diameter 0,8 to 1,45 mm
la production actuelle sera réalisée avec the current production is adjusted to
le liquide Boost liquid boost design.
Avantage: Advantages:
- Jusqu'a 3 fois plus de débit - with the same pressure up to three times
avec la méme pression higher flow rate
- Durée de vie des outils augmentée - higher tool life

- Meilleure évacuation des copeaux
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HAM 30-2261

Caractéristiques techniques

- @d1038

-1,45mm

Exécution avec liquid boost
- Affltage 4 faces spécifiques
« Mouchage d'aréte spécifique

« Géométrie de goujure spéciale

« Angle d'hélice 30°

Engineering data

« @d108-1,45mm
liquid boost design

« special 4-facet ground

« special point ground

« special chip flute geometry

+ 30°RH helix

Foret percage profond en carbure monobloc
solid carbide deep hole drill

12xD

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®

The current production will be changed to the version with MMP®

HAM PREISION
Norme
Mono = 30°droite Usine
S | Type HA
12xp | | Usine /135> -l
Frett:
MMP M HPC | | possible

ari Al Al Adi Aci Adi Aci INOX [ INOX [ GG Al [ Titane | Mat
Matériaux "l e | <am | <aw <5HRC | <60MC <800 | >80 o | &vaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2261 [ [ ] O [ ] o [ ] [ o @) [ d
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 190 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2261 30-2261
2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I @d2
(h7) (hé) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 114,60 9,6 1,2 55 3 1,9 95,20 22,8 257 65 3
0,85 114,60 102 119 55 3 1,95 95,20 234 263 65 3
0,9 114,60 108 126 55 3 2 95,20 24 27 65 3
0,95 114,60 14 133 55 3 2,05 96,20 246 27,7 65 3
1 95,20 12 135 55 3 2,1 96,20 252 284 65 3
1,05 95,20 126 14,2 55 3 2,15 96,20 258 29 65 3
1,1 95,20 132 149 55 3 2,2 96,20 264 29,7 65 3
1,15 95,20 138 155 55 3 2,25 96,20 27 304 65 3
1,2 95,20 144 16,2 55 3 23 96,20 27,6 311 65 3
1,25 95,20 15 169 55 3 2,35 96,20 282 31,7 75 3
1.3 95,20 156 17,6 55 3 24 96,20 288 324 75 3
1,35 95,20 16,2 182 55 3 2,45 96,20 294 331 75 3
14 95,20 16,8 189 55 3 25 96,20 30 338 75 3
1,45 95,20 174 196 55 3 2,55 96,20 30,6 344 75 3
1,5 95,20 18 203 55 3 2,6 96,20 31,2 351 75 3
1,55 95,20 18,6 20,9 55 3 2,65 96,20 31,8 358 75 3
1,6 95,20 192 21,6 65 3 2,7 96,20 324 36,5 75 3
1,65 95,20 19,8 223 65 3 2,75 96,20 33 371 75 3
1,7 95,20 204 23 65 3 2,8 96,20 336 378 75 3
1,75 95,20 21 236 65 3 2,85 96,20 34,2 385 75 3
1,8 95,20 216 243 65 3 29 96,20 348 39,2 75 3
1,85 95,20 222 25 65 3 2,95 96,20 354 39,8 75 3
3 96,20 36 405 75 3
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2261-1,9
Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
liquid boost
Du diametre nominal 0,8 jusqu’a 1,45 mm From nominal diameter 0,8 to 1,45 mm
la production actuelle sera réalisée avec the current production is adjusted to
le liquide Boost liquid boost design.
Avantage: Advantages:
- Jusqu'a 3 fois plus de débit - with the same pressure up to three times
avec la méme pression higher flow rate
- Durée de vie des outils augmentée - higher tool life

- Meilleure évacuation des copeaux

- more efficient chip removal
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HAM 30-2301

Caractéristiques techniques

- @d1038

-1,45mm

Exécution avec liquid boost
- Affltage 4 faces spécifiques
« Mouchage d'aréte spécifique
« Géométrie de goujure spéciale
« Angle d'hélice 30°

Engineering data
« @d108-1,45mm
liquid boost design

« special 4-facet ground
« special point ground
« special chip flute geometry

+ 30°RH helix

Foret percage profond en carbure monobloc
solid carbide deep hole drill

15xD

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Norme
20 22 30°droite Usine
Y | Type
b PN HA
15xp | | Usine 135° -
Frettage
MMmP M HPC possible

ri Al Al Aci Aci Aci Adi INOX | INOX GG Al | Titane | Mat
Matériaux "l e | <am | <aw <5HRC | <60MC <800 | >80 o | &vaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2301 [ J [ J O [ [®) [ [ O [®) [ ]
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 191 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2301 30-2301

2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 122,20 12 13,6 60 3 1,9 102,80 28,5 314 75 3
0,85 122,20 12,75 14,45 60 3 1,95 102,80 293 32,2 75 3
0,9 122,20 135 153 60 3 2 102,80 30 33 75 3
0,95 122,20 14,25 16,15 60 3 2,05 102,80 30,8 338 75 3
1 101,60 15 16,5 60 3 2,1 102,80 31,5 34,7 75 3
1,05 101,60 158 17,3 60 3 2,15 102,80 323 355 75 3
11 101,60 16,5 18,2 60 3 2,2 102,80 33 36,3 75 3
1,15 101,60 173 19 60 3 2,25 102,80 338 371 75 3
1,2 101,60 18 19,8 60 3 2,3 102,80 34,5 38 82 3
1,25 101,60 188 20,6 60 3 2,35 102,80 353 388 82 3
1,3 101,60 19,5 215 60 3 2,4 102,80 36 396 82 3
1,35 101,60 20,3 223 60 3 2,45 102,80 36,8 404 82 3
1,4 101,60 21 23,1 60 3 2,5 102,80 37,5 41,3 82 3
1,45 101,60 21,8 239 60 3 2,55 102,80 383 421 82 3
1,5 101,60 225 248 60 3 2,6 102,80 39 429 82 3
1,55 101,60 233 256 60 3 2,65 102,80 398 43,7 82 3
1,6 101,60 24 26,4 65 3 2,7 102,80 40,5 44,6 82 3
1,65 101,60 248 27,2 65 3 2,75 102,80 41,3 454 82 3
1,7 101,60 255 28,1 65 3 2,8 102,80 42 46,2 82 3
1,75 101,60 26,3 28,9 65 3 2,85 102,80 428 47 82 3
1,8 101,60 27 29,7 65 3 2,9 102,80 43,5 479 82 3
1,85 102,80 27,8 30,5 75 3 2,95 102,80 44,3 48,7 82 3
3 102,80 45 49,5 82 3

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
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liquid boost

Du diametre nominal 0,8 jusqu'a 1,45 mm
la production actuelle sera réalisée avec
le liquide Boost

Avantage:
- Jusqu'a 3 fois plus de débit

avec la méme pression

- Durée de vie des outils augmentée
- Meilleure évacuation des copeaux

Exemple de commande/ Order example: 30-2301-1,9

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

Advantages:

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

- higher tool life

- more efficient chip removal




HAM 30-2341

Foret percage profond en carbure monobloc

solid carbide deep hole drill

Caractéristiques techniques

+ @d108-145mm
Exécution avec liquid boost
- Affltage 4 faces spécifiques

« Mouchage d'aréte spécifique
« Géométrie de goujure spéciale

« Angle d'hélice 30°

Engineering data
« @d108-1,45mm
liquid boost design
« special 4-facet ground
« special point ground
« special chip flute geometry
+ 30°RH helix

HAM PREISION
Norme
20 x D Mono = 30°droite Usine
S | Type HA
20xp | | Usine /135> -l
) MMP M HPC | | Foise

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

ri Al Al Aci Aci Aci Adi INOX | INOX GG Al | Titane | Mat
Matériaux "l e | <am | <aw <5HRC | <60MC <800 | >80 o | &vaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2341 [ ] [ ] O [ ] o [ ] [ O o [ d
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 191 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2341 30-2341

2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 131,80 16 17,6 65 3 1,9 109,20 38 40,9 75 3
0,85 131,80 17 18,7 65 3 1,95 109,20 39 419 75 3
0,9 131,80 18 19,8 65 3 2 110,40 40 43 82 3
0,95 131,80 19 20,9 65 3 2,05 110,40 4 441 82 3
1 109,20 20 21,5 65 3 2,1 110,40 42 45,2 82 3
1,05 109,20 21 22,6 65 3 2,15 110,40 43 46,2 82 3
11 109,20 22 23,7 65 3 2,2 110,40 44 473 82 3
1,15 109,20 23 24,7 65 3 2,25 110,40 45 484 82 3
1,2 109,20 24 258 65 3 2,3 118,80 46 49,5 100 3
1,25 109,20 25 26,9 65 3 2,35 118,80 47 50,5 100 3
1,3 109,20 26 28 65 3 2,4 118,80 48 51,6 100 3
1,35 109,20 27 29 65 3 2,45 118,80 49 52,7 100 3
1,4 109,20 28 30,1 65 3 2,5 118,80 50 53,8 100 3
1,45 109,20 29 31,2 75 3 2,55 118,80 51 54,8 100 3
1,5 109,20 30 323 75 3 2,6 118,80 52 55,9 100 3
1,55 109,20 31 333 75 3 2,65 118,80 53 57 100 3
1,6 109,20 32 344 75 3 2,7 118,80 54 58,1 100 3
1,65 109,20 33 355 75 3 2,75 118,80 55 59,1 100 3
1,7 109,20 34 36,6 75 3 2,8 118,80 56 60,2 100 3
1,75 109,20 35 37,6 75 3 2,85 118,80 57 61,3 100 3
1,8 109,20 36 38,7 75 3 2,9 118,80 58 624 100 3
1,85 109,20 37 39,8 75 3 2,95 118,80 59 63,4 100 3
3 118,80 60 64,5 100 3

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301

liquid boost

Du diametre nominal 0,8 jusqu'a 1,45 mm
la production actuelle sera réalisée avec
le liquide Boost

Avantage:
- Jusqu'a 3 fois plus de débit
avec la méme pression
- Durée de vie des outils augmentée
- Meilleure évacuation des copeaux

Exemple de commande/ Order example: 30-2341-1,9

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

Advantages:

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

- higher tool life

- more efficient chip removal
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HAM >:EdSoN

HAM 30-2381 Foret percage profond en carbure monobloc 15x D y 22 Norme
solid carbide deep hole drill one S

XY | Type LI [owesss

Caractéristiques techniques ﬁ Usine | | 73| [=BHAK

- Affltage 4 faces spécifiques

+ Mouchage d'aréte spécifique Frettage

« Géométrie de goujure spéciale MMP HPC | | bossible

« 4 patins de guidage _ 7 7 | — —

Engineering data

« special 4-facet ground

« special point ground

« special chip flute geometry
« 4 guide chamfer

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

ari A Al Ad Adi Adi Adi INOX | INOX | GG Al Mat
Matériaux " e | <am | <am <SHRC | <60MRC <800 | >80 hte kvaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2381 [ [ O [ o [ [ O @) [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 192 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2381 30-2381
odi1 13 12 I 0d2 @d1 13 12 | 9d2
(h7) (hé) (h7) (hé)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 191,40 45 51 95 6 7 293,00 105 119 160 8
4 191,40 60 68 110 6 8 293,00 120 136 175 8
4,5 203,20 67,5 76,5 120 6 8,5 407,60 127,5 144,5 190 10
5 203,20 75 85 125 6 10 407,60 150 170 215 10
55 203,20 82,5 935 135 6 12 543,80 180 204 255 12
6 203,20 90 102 140 6 14 610,80 210 238 285 14
6,5 293,00 97,5 1105 150 8
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2381-7

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM FREISION
HAM 30-2421 Foret percage profond en carbure monobloc 20xD 2 Norme
solid carbide deep hole drill X b dote| | Usine
Caractéristiques techniques % JZE] ee /:/l} %ﬁz

- Affltage 4 faces spécifiques
+ Mouchage d'aréte spécifique
« Géométrie de goujure spéciale

« 4 patins de guidage

Engineering data

« special 4-facet ground
« special point ground

« special chip flute geometry
« 4 guide chamfer

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

MmMP

Frettage
HPC possible

ri Al Al Aci Aci Aci Aci INOX | INOX GG All Mat
Matériaux " e | <am | <am <SHRC | <60MRC <800 | >80 hte kvaaIE:Je ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2421 [ [ O [ ] o [ [ o [©) [ d
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 192 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2421 30-2421
2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I 9d2
(h7) (hé) (h7) (hé)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 122,80 60 66 110 6 7 235,20 140 154 195 8
4 122,80 80 88 130 6 8 235,20 160 176 215 8
4,5 122,80 90 99 140 6 8,5 463,80 170 187 230 10
5 226,00 100 110 150 6 10 463,80 200 220 265 10
55 226,00 110 121 160 6 12 610,80 240 264 315 12
6 226,00 120 132 170 6
6,5 235,20 130 143 185 8

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Recommandation d'utilisation: Foret pilote HAM 30-1621

Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621

Exemple de commande/ Order example: 30-2421-7
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HAM >:EdSoN

Foret percage profond en carbure monobloc

HAM 30-2461 solid carbide deep hole drill

Caractéristiques techniques
- Affltage 4 faces spécifiques

+ Mouchage d'aréte spécifique

« Géométrie de goujure spéciale
« 4 patins de guidage

Engineering data

25xD

« special 4-facet ground

« special point ground

« special chip flute geometry
« 4 guide chamfer

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Norme
e g2 30°droite Usine
] (1ype | [LJ ] [owesss
25xD Usine /137> BHAK

Frettage
MMmP H HPC possible

Ari Al Al Aci Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux ’ > 936 < ;Ig[; < 1;00 < 55c IHRC < 60IHRC <800 | >800 hte fer alliage B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2461 [ ] [ ] [ J O [J [ J ®) O [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 192 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2461 30-2461
@di1 13 12 I 9d2 @di 13 12 | 9d2
(h7) (hé) (h7) (hé)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 235,60 75 81 125 6 6 253,00 150 162 200 6
4 235,60 100 108 150 6 6,5 373,00 162,5 1755 215 8
4,5 253,00 112,5 1215 165 6 8 373,00 200 216 255 8
5 253,00 125 135 175 6 10 516,80 250 270 315 10
5,5 253,00 137,5 148,5 190 6

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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Exemple de commande/ Order example: 30-2461-6



HAM EREdSION

HAM 30-2501 Foret percage profond en carbure monobloc 30xD y 22 Norme
solid carbide deep hole drill o ot | | Usie

XY | Type LI [owesss

Caractéristiques techniques JML Usine | | 73| [=BHAK

- Affltage 4 faces spécifiques

+ Mouchage d'aréte spécifique Frettage

« Géométrie de goujure spéciale MMP HPC | | bossible

« 4 patins de guidage — —

Engineering data

« special 4-facet ground

« special point ground

« special chip flute geometry
« 4 guide chamfer

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Ari Al Al Aci Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux ’ > 936 <§g[; < 1;00 < 55c IHRC < 60IHRC <800 | >800 hte fer alliage B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2501 [ ] [ ] O [ J O [J [ J ®) O [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 192 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2501 30-2501
@di1 13 12 I 9d2 @di 13 12 | 9d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 294,00 90 96 140 6 6 308,20 180 192 230 6
4 294,00 120 128 170 6 6,5 428,20 195 208 250 8
4,5 308,20 135 144 185 6 7 428,20 210 224 265 8
5 308,20 150 160 200 6 8 428,20 240 256 295 8
5,5 308,20 165 176 215 6
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2501-6

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM >:EdSoN

Foret percage profond en carbure monobloc Norme
HAM 30-2541 . o bide deep hole dril 40xD waote) | e

Y | Type LI [owesss
Caractéristiques techniques JML Usine | | 73| [=BHAK

- Affltage 4 faces spécifiques
Frettage
HPC possible

+ Mouchage d'aréte spécifique
« Géométrie de goujure spéciale
« 4 patins de guidage

Engineering data

« special 4-facet ground

« special point ground

« special chip flute geometry
« 4 guide chamfer

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2541 [ J [ ®) [ J O [J [ J O O [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 192 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2541 30-2541
@di1 13 12 I 9d2 @di 13 12 | 9d2
(h7) (hé) (h7) (hé)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
4 300,60 160 168 210 6 5 390,40 200 210 250 6
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2541-5

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM CREISIEN

o ve &+
(e 1+ 3

1eme
20, 02T |

§ SURFACE MUST BE WITHIN
$0.02 OF THE TRUE LOCATION

DEFINED BY DIMENSIONS MARKED ».

Votre partenaire de l'ingénierie de vos projets Partnership from project engineering
jusqu'a la gestion de vos outils coupants to tool management.
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HAM >:EdSoN

HAM 30-2580 Foret percage profond en carbure monobloc 15x D y 22 Norme
solid carbide deep hole drill one 157dote | (_Usine

] (1ype | [LJ ] [owesss

Caractéristiques techniques JmL Usine | | 73| [=BHAK

- Affltage 4 faces spécifiques

+ Mouchage d'aréte spécifique Frettage

« Géométrie de goujure spéciale MMP HPC | | bossible

« Angle d'hélice 15° L S J — —

« 4 patins de Guidage ‘%1— == "‘ﬁ'{‘%g—‘?

Engineering data

« special 4-facet ground

« special point ground

« special polished chip flute geometry < n >

+ 15°RH helix

« 4 guide chamfer
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®

The current production will be changed to the version with MMP®

ri Al Al Aci Aci Aci Aci INOX | INOX GG Al | Titane | Mat
Matériaux " e | <am | <am <SHRC | <60MRC <800 | >80 o | &vaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2580 [ ] [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 193 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2580 30-2580

2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 182,80 45 51 95 6 7 278,80 105 119 160 8
3,2 182,80 48 54,4 100 6 7,5 278,80 1125 127,5 165 8
3,3 182,80 49,5 56,1 100 6 7,8 278,80 117 1326 170 8
3,5 182,80 52,5 59,5 110 6 8 278,80 120 136 180 8
3,8 182,80 57 64,6 110 6 8,5 389,80 127,5 144,5 190 10
4 182,80 60 68 110 6 8,38 389,80 132 1496 200 10
4,2 193,40 63 74 120 6 9 389,80 135 153 200 10
4,5 193,40 67,5 76,5 120 6 9,8 389,80 147 166,6 215 10
4,8 193,40 72 81,6 125 6 10 389,80 150 170 215 10
5 193,40 75 85 125 6 10,2 519,00 153 1734 230 12
55 193,40 825 93,5 135 6 10,8 519,00 162 183,6 235 12
58 193,40 87 98,6 140 6 11,8 519,00 177 200,6 255 12
6 193,40 90 100 140 6 12 519,00 180 204 255 12
6,5 278,80 97,5 110,5 150 8 14 581,60 210 238 285 14
6,8 278,80 102 1156 160 8

Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2580-7

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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HAM PREJSION
HAM 30-2620 Foret percage profond en carbure monobloc 20xD y 22 Norme
solid carbide deep hole drill one 157dote | (_Usine

XY | Type LI [owesss
Caractéristiques techniques JML Usine | | 73| [=BHAK
- Affltage 4 faces spécifiques
+ Mouchage d'aréte spécifique Frett
« Géométrie de goujure spéciale MMP HPC pfss?l?ls

« Angle d'hélice 15°
« 4 patins de Guidage

Engineering data

« special 4-facet ground

« special point ground

« special polished chip flute geometry
+ 15°RH helix

« 4 guide chamfer

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

ri Al Al Aci Aci Aci Aci INOX | INOX GG Al | Titane | Mat
Matériaux " e | <am | <am <SHRC | <60MRC <800 | >80 o | &vaaIE:Je b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2620 [ ] [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 193 @ Convient trés bien/very suitable - O Convient/limited suitable
30-2620 30-2620

2d1 13 12 | @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2 141,60 40 44 80 4 6,5 314,60 130 143 185 8
2,2 141,60 44 484 85 4 6,8 319,00 136 149,6 195 8
2,3 141,60 46 50,6 85 4 7 319,00 140 154 195 8
2,4 159,00 48 52,8 90 4 7,5 319,00 150 165 210 8
2,5 159,00 50 55 90 4 7,8 319,00 156 171,6 215 8
2,7 159,00 54 594 95 4 8 319,00 160 176 215 8
2,8 159,00 56 61,6 95 4 8,5 440,00 170 187 230 10
3 210,80 60 66 110 6 8,8 440,00 176 193,6 240 10
3,2 210,80 64 70,4 115 6 9 440,00 180 198 250 10
3,3 210,80 66 72,6 115 6 9,8 440,00 196 2156 265 10
3,5 210,80 70 77 120 6 10 440,00 200 220 265 10
3,8 210,80 76 83,6 130 6 10,2 580,60 204 2244 275 12
4 210,80 80 88 130 6 10,8 580,60 216 2376 295 12
4,2 210,80 84 924 140 6 11,8 580,60 236 2596 315 12
4,5 210,80 90 99 140 6 12 580,60 240 264 315 12
4,8 210,80 96 105,6 150 6
5 210,80 100 110 150 6
55 214,00 110 121 160 6
58 214,00 116 127,6 170 6
6 214,00 120 132 170 6

Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2620-6,5

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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HAM >:EdSoN

HAM 30-2660

Caractéristiques techniques
- Affltage 4 faces spécifiques

+ Mouchage d'aréte spécifique

« Géométrie de goujure spéciale
« Angle d'hélice 15°

« 4 patins de Guidage
Engineering data

« special 4-facet ground
« special point ground

« special polished chip flute geometry

+ 15°RH helix
« 4 guide chamfer

Foret percage profond en carbure monobloc
solid carbide deep hole drill

25

xD

—~ = -—-— -1

>
>

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Norme
e g2 15°droite Usine
] (1ype | [LJ ] [owesss
25xD Usine /137> BHAK

Frettage
MMmP M HPC possible

Ari Al Al Aci Aci Aci Aci INOX INOX GG All. Tita Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 o | feraal;;:gr‘e b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2660 [ ] [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 193 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2660 30-2660

2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2

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

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 223,80 75 81 125 6 7 354,60 175 189 230 8
3,2 223,80 80 86,4 130 6 7,5 354,60 187,5 202,5 255 8
33 223,80 82,5 89,1 140 6 7,8 354,60 195 2106 255 8
35 223,80 87,5 94,5 140 6 8 354,60 200 216 255 8
3,8 223,80 95 102,6 150 6 8,5 490,80 2125 2295 285 10
4 223,80 100 108 150 6 8,8 490,80 220 237,6 310 10
4,2 240,00 105 1134 160 6 9 490,80 225 243 310 10
4,5 240,00 112,5 121,5 165 6 9,8 490,80 245 264,6 310 10
4,8 240,00 120 129,6 175 6 10 490,80 250 270 315 10
5 240,00 125 135 175 6 10,2 589,20 255 2754 325 12
55 240,00 137,5 148,5 190 6 10,8 589,20 270 291,6 340 12
58 240,00 145 156,6 200 6 11,8 589,20 295 3186 375 12
6 240,00 150 162 200 6 12 589,20 300 324 375 12
6,5 354,60 162,5 1755 215 8
6,8 354,60 170 183,6 230 8

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Recommandation d'utilisation: Foret pilote HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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HAM 30-2700 solid carbide deep hole drill

Caractéristiques techniques
- Affltage 4 faces spécifiques

+ Mouchage d'aréte spécifique

« Géométrie de goujure spéciale
« Angle d'hélice 15°

« 4 patins de Guidage

Foret percage profond en carbure monobloc

30xD

Engineering data

- 1

« special 4-facet ground

HAM PREISION
Norme
Mono = 15°droite Usine
] (1ype | [LJ ] [owesss
JML Usine /137> F-DHAK
Frett:
MMP M HPC | | possible

« special point ground 13

« special polished chip flute geometry 2

« 15°RH helix ~ ™

« 4 guide chamfer < 1 >

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al Adi Adi A Adi INOX [ INOX | GG Al [ Titane | Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 o | feraal;;:gr‘e b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2700 ) ) ) )
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 193 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2700 30-2700
2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2
(h7) (hé) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

2 156,80 60 64 110 4 6,5 406,40 195 208 250 8
2,2 156,80 66 70,4 110 4 6,8 406,40 204 2176 265 8
2,3 156,80 69 73,6 110 4 7 406,40 210 224 265 8
2,4 191,60 72 76,8 110 4 7,5 406,40 225 240 280 8
2,5 191,60 75 80 115 4 78 452,00 234 2496 315 8
2,7 191,60 81 86,4 120 4 8 452,00 240 256 315 8
2,8 191,60 84 89,6 125 4 8,5 521,00 255 272 315 10
3 278,80 90 96 140 6 8,8 549,20 264 2816 325 10
3,2 278,80 96 1024 150 6 9 549,20 270 288 335 10
3,3 278,80 99 105,6 150 6 9,8 549,20 294 3136 360 10
3,5 278,80 105 112 155 6 10 549,20 300 320 365 10
3,8 278,80 114 121,6 170 6 10,2 699,40 306 3264 375 12
4 278,80 120 128 170 6 10,8 699,40 324 3456 395 12
4,2 293,00 126 1344 185 6 11,8 699,40 354 3776 425 12
4,5 293,00 135 144 185 6 12 699,40 360 384 430 12
4,8 293,00 144 1536 200 6
5 293,00 150 160 200 6
55 293,00 165 176 215 6
58 293,00 174 185,6 230 6
6 293,00 180 192 230 6

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891

Exemple de commande/ Order example: 30-2700-6,5
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Foret percage profond en carbure monobloc Norme
HAM 30-2740  i: o rbide deep hole dril 40XD  |wono] | 22 | S R

] [1ype | [LJ] [owesss
Caractéristiques techniques A
- Affltage 4 faces spécifiques

wxo | | Usine | | 13| [EBHAK
+ Mouchage d'aréte spécifique

Frettage
« Géométrie de goujure spéciale MMP M HPC | | bossible
« Angle d'hélice 15° —

« 4 patins de Guidage

Engineering data

« special 4-facet ground

« special point ground

« special polished chip flute geometry
+ 15°RH helix

« 4 guide chamfer <

B
y 1

|

\
S

A

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2740 [ ] [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 193 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2740 30-2740
2d1 13 12 1 @d2 @d1 3 12 I 9d2
(h7) (hé) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 285,400 160 168 210 6 5 371,80 200 210 250 6

Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2740-5

Recommandation d‘utilisation: Foret pilote HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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Forets spéciaux pour centrage, pointage et lamage  Special drills - centering and countersinking for
avec rendement élevé. highest requirements.
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HAM 30-2800

(HAM 330)

Caractéristiques techniques
- Affltage 4 pentes
« Goujure hélicoidale
+(d10,5-0,8 mm

une face afftée

Engineering data
« 4-facet ground

« spiral fluted

+ @d10,5-08mm

120°

Foret carbure monobloc a centrer
solid carbide center drill

DIN
20 ‘ 22 ’ rechts 333A
‘TypeN /k/l ':[]HA

120°

only ground on one side
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2800 [ [ [ [ [®) ®) [ [ O [®) [ [ [ [®) <
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 194 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2800 30-2800
ad1 13 I gd2 agdi 3 1 @d2
DIN (h6) DIN (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 43,45 038 25 3,15 2 53,15 25 40 5
0,8 43,45 11 25 3,15 2,5 60,40 3,1 45 63
1 45,85 13 31,5 3,15 3,15 72,50 39 50 8
1,25 45,85 1,6 31,5 3,15 4 88,50 5 56 10
1,6 49,80 2 355 4 5 127,00 6,3 63 12,5
6,3 183,55 8 71 16

Prix en € par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande/ Order example: 30-2800-2
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HAM - Votre partenaire spécialiste des HAM -Your competent partner in the
outils coupants. precision tool technology
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HAM 30-2840 Foret carbure monobloc a pointer y ‘ 22 ’ Norme
= , . . ono ;
= 30°dro Usine
(HAM 331) solid carbide NC-center drill roie
J
Caractéristiques techniques ‘Type b o L DHA
- Affatage curviligne spécial
+ Epaisseur noyau faible Frettage
« Goujure courte possible
Engineering data v ¥
« point ground: relieved cone -
« spotting drill geometry di- ~_ T d2
« short flute length
Ly b -t
I
ari Al Al A Aci A Adi INOX [ INOX [ GG Al
Matériaux " o | <om | <am <SSHRC | <6MRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2840 [ J [ J O O O [ J O [ [ (@) O
30-2841 O O [ J [ J o [©) [©) [ [ ®) [©) [©) (@) [ [ ] @) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 195 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2840 | 30-2841 30-2840 | 30-2841
ad1 12 n @d2 @d1 12 I 9d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
5 28,60 34,65 10 62 5 16 148,00 164,20 35 115 16
6 31,20 37,85 15 66 6 20 215,70 238,25 40 131 20
8 41,80 49,80 20 79 8
10 59,50 73,30 22 89 10
12 85,30 98,20 25 102 12
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2840-16
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HAM 30-2880 Foret carbure monobloc a pointer y ‘ 22 ’ Norme
= , . . ono ;
o 20° droi Usine
(HAM 332) solid carbide NC-center drill fote
J
Caractéristiques techniques ‘Type b “ops L DHA
- Affatage curviligne spécial
+ Epaisseur noyau faible Frettage
« Goujure courte possible
Engineering data v ¥
« point ground: relieved cone -
« spotting drill geometry di- ~_ T d2
« short flute length
Ly b -t
I
ari Al Al A Aci A Adi INOX [ INOX [ GG Al
Matériaux " o | <om | <am <SSHRC | <6MRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2880 [ J [ J O O O [ J O [ [ (@) O
30-2881 O O [ J [ J o O [©) [ [ ®) [©) [©) (@) [ [ ] @) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 196 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2880 | 30-2881 30-2880 | 30-2881
ad1 12 n @d2 @d1 12 I 9d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
5 29,00 34,65 10 62 5 16 148,00 164,20 35 115 16
6 31,40 37,85 15 66 6 20 215,70 238,25 40 131 20
8 41,80 49,80 20 79 8
10 59,50 73,30 22 89 10
12 85,30 98,20 25 102 12

Prix en € par unité / all price in €/pcs

Exemple de commande/ Order example: 30-2880-16
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Foret a lamer carbure monobloc 3 dents
HAM 30-2920 solid carbide three fluted countersinker

DIN
335C

Hélice 0°

: U HA
Usine /900\ ':[]

(HAM 337)

Caractéristiques techniques
+ 3dents

« Pour lamage selon DIN 74

- Affatage curviligne spécial

Engineering data

« 3cutting edges

« for counterbores acc. DIN 74
« point ground: relieved cone

Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux Ul s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2920 [ [ ] @) [®) @) [ ] @) [ [ ] [©) [©)
30-2921 [®) [©) [ [ [ ] [ 0 [®) [©) [ [ ®) [©) [®) @) [ [ ] @) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 197-198 @ Convient tres bien/very suitable O Convient/limited suitable
30-2920 | 30-2921 30-2920 | 30-2921
ad1 @d3 I @d2 @d1 @d3 | @d2
(29) (h7) (z9) (h7)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
6,3 83,70 98,75 15 45 5 16,5 103,05 128,75 3,2 60 10
83 88,50 104,75 2 50 6 20,5 123,95 146,55 35 63 10
10,4 93,40 114,30 25 50 6 25 141,65 173,80 38 67 10
12,4 98,20 119,20 28 56 8 31 188,35 21245 42 71 12
15 101,50 125,55 3,2 60 10
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 30-2920-16,5
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Outils diamant PCD pour des durées de vie Polycrystalline diamond tools for optimal tool life
optimum et une grande précision de and highly precise holes.
percage.
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HAM 33-1000 Foret hélicoidal en carbure monobloc - diamant ‘ - ’ ‘ 22 ’ DIN
i i i i i = 6539
(HAM 3304) diamond solid carbide twist drill ot
L
Caractéristiques techniques ‘ TypeN /120} ]
- Affltage 4 pentes spécial
+ Amincissement selon DIN 1412 L J Fretta
ge
Forme A - d1 777777777 ! d2 possible
« Angle d'hélice 25° }— j —
Engineering data B,
« special 4-facet ground 12
« web thinning DIN 1412 form A 1
+ 25°RH helix - >
i Al Al Aci Adi A Aci INOX | INOX | GG | GGG | Al | Titane | Mat
Matériaux “ s | <o [ <im <s5HRC | <6DHRC <800 | >80 hte - feraallri‘:;e b . b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
33-1000 ° ° ® J J [ O
Conditions de coupe page/cutting data available on page ~258 @ Convient trés bien/ very suitable O Convient/limited suitable
33-1000 33-1000
od1 13 12 I @d2 @d1 13 12 I @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PCD mm mm mm mm mm PCD mm mm mm mm
3 12 16 46 3 5,6 21 28 66 56
3,1 14 18 49 31 57 21 28 66 57
3,2 14 18 49 3,2 58 21 28 66 58
33 14 18 49 33 5,9 21 28 66 59
34 15 20 52 34
6 21 28 66 6
3,5 15 20 52 35 6,1 23 31 70 6,1
3,6 15 20 52 36 6,2 23 31 70 6,2
3,7 15 20 52 3,7 6,3 23 31 70 6,3
3,8 17 22 55 38 6,4 23 31 70 64
39 17 22 55 39
6,5 23 31 70 6,5
4 17 22 55 4 7 25 34 74 7
41 17 22 55 4,1 75 25 34 74 75
4,2 17 22 55 42 8 27 37 79 8
43 18 24 58 43 8,5 27 37 79 85
4,4 18 24 58 44
9 29 40 84 9
4,5 18 24 58 4,5 9,5 29 40 84 95
4,6 18 24 58 4,6 10 31 43 89 10
4,7 18 24 58 4,7 10,5 31 43 89 105
4,8 20 26 62 48 1 33 47 95 1
4,9 20 26 62 49
11,5 33 47 95 1,5
5 20 26 62 5 12 35 51 102 12
51 20 26 62 5,1 12,7 35 51 102 12,7
52 20 26 62 52 14 37 54 107 14
53 20 26 62 53 16 38 58 15 16
54 21 28 66 54
5,5 21 28 66 55 20 42 66 131 20
Prix sur demande Exemple de commande/ Order example: 33-1000-5,5
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HAM 33-1040 Foret hélicoidal en carbure monobloc - diamant ‘ - ’ ‘ 22 ’ DIN
i i i i i 5 338
(HAM 3310) diamond solid carbide twist drill e
Caractéristiques techniques TypeN| |2 -
- Affltage 4 pentes spécial
+ Amincissement selon DIN 1412 L Frettage
Forme A di T 2 possible
« Angle d'hélice 25 3 ?
Engineering data I
« special 4-facet ground
« web thinning DIN 1412 form A - 1 .
+ 25°RH helix
Matériauwx [ % [ e [ TS e e Dol ton [ oo [ o] e oo i DId| D | ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
33-1040 Y Y ® ® ° Y
Conditions de coupe page/cutting data available on page ~259 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
33-1040 33-1040
ad1 13 12 I @d2 @d1 13 12 | @d2
(h7) (he6) (h7) (h6)
mm PCD mm mm mm mm mm PCD mm mm mm mm
3 29 33 61 3 5,6 49 57 923 56
3,1 32 36 65 31 57 49 57 93 5,7
3,2 32 36 65 32 58 49 57 93 58
3,3 32 36 65 33 59 49 57 93 59
34 34 39 70 34
6 49 57 93 6
3,5 34 39 70 35 6,1 55 63 101 6,1
3,6 34 39 70 36 6,2 55 63 101 6,2
3,7 34 39 70 37 6,3 55 63 101 6,3
3,8 37 43 75 38 6,4 55 63 101 64
39 37 43 75 39
6,5 55 63 101 6,5
4 37 43 75 4 7 60 69 109 7
41 37 43 75 41 7,5 60 69 109 75
4,2 37 43 75 42 8 64 75 117 8
43 4 47 80 43 8,5 64 75 117 85
4,4 a1 47 80 44
9 69 81 125 9
4,5 4 47 80 45 9,5 69 81 125 95
4,6 4 47 80 4,6 10 74 87 133 10
4,7 4 47 80 4,7 10,5 74 87 133 105
4,8 45 52 86 48 1 80 94 142 "
4,9 45 52 86 49
11,5 80 94 142 11,5
5 45 52 86 5 12 85 101 151 12
51 45 52 86 51 12,7 85 101 151 12,7
52 45 52 86 52 14 90 108 160 14
53 45 52 86 53 16 100 120 178 16
54 49 57 93 54
55 49 57 93 55 20 115 140 205 20
Prix sur demande Exemple de commande/ Order example: 33-1040-5,5
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HAM 33-1080 Foret hélicoidal en carbure monobloc - diamant ‘ - ’ ‘ 27 ’ DIN
i i i i i = 338
(HAM 3311) diamond solid carbide twist drill e
L
Caractéristiques techniques ‘ TypeN /120} -
- Affltage 4 pentes spécial L ‘
« Amincissement selon DIN 1412 Forme A ) o Frettage
« Angle d'hélice 25° possible
Engineering data
« special 4-facet ground
« web thinning DIN 1412 form A 1
+ 25°RH helix - >
Sri Al Al Ad Ad Ad Ad INOX | INOX | GG Al Mat
Matériaux R I [ <s5HRC | <6DHRC <800 | >80 hte feraallril:;e b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
33-1080 ° ° [ J J (]
Conditions de coupe page/cutting data available on page ~259 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
33-1080 33-1080
od1 13 12 I 9d2 @d1 13 12 I @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PCD mm mm mm mm mm PCD mm mm mm mm
8 64 75 17 8 16 100 120 178 16
10 74 87 133 10 18 112 135 198 18
12 85 101 151 12 20 115 140 205 20
14 90 108 160 14
Prix sur demande Exemple de commande/ Order example: 33-1080- 16
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Alésoirs de précision Highly precise reamers
en carbure et diamant in solid carbide.

79



HAM >:EdSoN

HAM 50-1040 Alésoir machine carbure monobloc y ‘ z ’ Norme
- . . 0 ono o 00 .
4-6 68 Usine
(HAM 510) solid carbide chucking reamers sGauche
Type
Caractéristiques techniques Usine H7 Ij i
« Denture inégale
« Entrée courte
« Tolérance fabricant selon DIN 1420 L i
Engineering data
« unequal division
« short bevel
« design as specified acc. DIN 1420 - 1 >
Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Titane | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
50-1040 [ ] (] [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O [ ] [ ] O [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 199 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
50-1040 50-1040
odi1 2d1 12 I z 9d2 @d1 2di1 12 I z 9d2
(H7) von ... bis (h6) (H7) von ... bis (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
2 28,70 1,90-2,12 11 49 4 2 6,5 53,45 6,21-6,70 30 101 6 63
2,2 28,70 2,13-236 12 53 4 22 7 58,85 6,71-7,50 30 109 6 71
2,5 28,70 2,37-265 14 57 4 2,5 8 65,00 7,51-8,50 32 117 6 8
3 30,90 2,66-3,15 20 61 6 3 9 76,55 8,51-9,50 36 125 6 9
3,5 32,55 3,16-3,75 22 70 6 35 10 79,05 9,51-10,50 38 133 6 10
4 32,55 3,76 -4,25 22 75 6 4 1 91,40 10,51-11,50 41 142 6 10
4,5 39,40 4,26-4,75 22 75 6 45 12 102,10 11,51-12,00 44 151 6 10
5 41,80 4,76 - 5,30 28 86 6 5
55 46,50 531-5,80 28 93 6 56
6 46,50 581-6,20 30 93 6 56

Prix en € par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande/ Order example: 50-1040-6,5
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HAM 50-1080 Alésoir machine carbure monobloc " ‘ z ’ Norme
- o o . ono o_g° :
6-8 5-8 Usine
e solid carbide chucking reamers atiote \
Type
Caractéristiques techniques Usine )i Ij HA

« Denture inégale

« Entrée courte

« Tolérance fabricant selon DIN 1420 L i
Engineering data i@iiiii$ﬁ
« unequal division ﬁ 12 f

« short bevel

« design as specified acc. DIN 1420 I >

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
50-1080 [ ] (] [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O [ ] [ ] [®) [

Conditions de coupe page/cutting data available on page - 200 @ Convient trés bien/very suitable O Convient/limited suitable
50-1080 50-1080
2d1 @d1 12 I z @d2 @d1 @d1 12 1 z @d2
(H7) von ... bis (h6) (H7) von ... bis (hé)
mm mm mm mm mm mm mm mm
3 30,90 2,75-3,25 16 50 6 25 7 58,85 6,76-7,50 25 71 6 6,3
3,5 30,90 3,26-3,75 16 50 6 3 8 65,00 7,51-8,50 25 71 6 6,3
4 31,70 3,76-4,25 20 56 6 3,55 9 76,55 851-950 25 71 6 8
4,5 39,40 4,26-4,75 22 63 6 4 10 79,05 951-105 25 71 6 8
5 41,80 4,76 - 5,25 22 63 6 4 1 91,40 106-11,5 28 80 6 10
55 43,35 5,26 -5,75 22 63 6 5 12 95,90 11,6-125 28 80 6 10
6 43,35 5,76-6,25 22 63 6 5 13 102,10 126-135 28 80 6 10
6,5 49,50 6,26 -6,75 22 63 6 5 14 114,50 13,6-14,0 32 90 8 12,5
Prix en € par unité / all price in €/pcs Exemple de commande/ Order example: 50-1080-7
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HAM Alésoirs et outils de finition en carbure HAM Reaming- and fine-boring-tools
monobloc, Diamant et CBN. made from solid carbide, diamond and CBN.
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Fraises de finition carbure monobloc pour usinage
haute performance

solid carbide end mills

Solid carbide end mills for slot and periphery

milling in different types.
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HAM 45-1061

(HAM 426)

Micro fraise carbure monobloc
1 dent, coupe a droite, goujure hélicoidale a droite,

Queue @ 1/8”(3.175 mm), Longueur totale 1 /2" (38 mm)

Solid carbide micro routers

1 cutting edge, right-hand cut, right-hand spiral fluted,
shank dia. /8" (3,175 mm), total length 11/2" (38 mm)

Micro fraise carbure monobloc
Solid carbide micro routers

Mono

30°droite

TypeN -
yp Q‘

Hii

Norme
Usine

Fraisage des matériaux non
ferreux, plastiques, circuits
imprimés ou composites.

Micro routers for routing of slots
in all known PCB-materials.

Especially suited for:
T — soft/tough materials
R a) copper
s ' o b) teflon
Q T IN
‘—Jb |
Iy ‘ Schnittdaten siehe Seite 84
Materiaux S T T e i e [ | P R O [ [ O [ n [ A
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
45-1061 O O [J O O [©] [©] [J ©] [©] O O ® [J [J ©] [©]
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 207 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable

9 d1 45-1061 12 d2 I 9 d1 45-1061 12 d2 I

mm mm mm mm mm mm mm mm

0,30 15,50 1,0 3,175 38 1,60 15,50 6,0 3,175 38

0,40 15,50 1,0 3,175 38 2,00 15,50 6,0 3,175 38

0,50 15,50 15 3,175 38 2,40 15,50 6,0 3,175 38

0,60 15,50 2,5 3,175 38 3,00 15,50 8,0 3,175 38

0,70 15,50 25 3,175 38 3,175 15,50 8,0 3,175 38

0,80 15,50 30 3,175 38

0,90 15,50 30 3,175 38

1,00 15,50 4,0 3,175 38

1,10 15,50 4,0 3,175 38

1,20 15,50 4,0 3,175 38

1,30 15,50 4,0 3,175 38

1,40 15,50 50 3,175 38

1,50 15,50 5,0 3,175 38

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs

Standard / standard

84

Exemple de commande / Order example: 45-1061-1,60



Mono

HAM PREISION
HAM 45-2031 Micro fraise carbure monobloc
)

Norme
. o 22 = |for
(HAM 423 Solid carbide micro routers ‘ ’ e [ﬂ]

A TypeN - HA
Fraise carbure monobloc +

2 dents, coupe a droite, goujure hélicoidale a droite,
Queue @ /8" (3,175 mm), Longueur totale 11/2" (38 mm),
Afflitage queue de poisson (standard), autre affitage
spécial sur demande

Fraisage des matériaux non ferreux,
plastiques, circuits imprimés ou

Solid carbide end routers composites.
2 cutting edges, right-hand cut, right-hand spiral fluted,
shank dia. 1/8" (3,175 mm), total length 11/2" (38 mm), Routers forg// known
. . ; - . PCB-materials.
with fishtail (standard), special cutting end possible ) .
T Especially suited for:
— flexible materials
EL % 5 R - long slots
I Q
T 1
‘—H |
| ‘ Schnittdaten siehe Seite 85
ari Al Au | Ader | Ader | Ader | Acer | Ader | Ader | Nox | NOX | GG | GGG | Al | Titane |Mat
Matériaux e | <o [Neta0 MR < s v |<coric IR <00 | >0 e | feraallri‘:;e b ‘ b AIR | AIR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
45-2031 O O [ ] O O O O [ ] O O O (@] [ ] o ® ©) O
Conditions de coupe page/cutting data available on page ~ 207 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
@ di 45-2031 2 d2 I 9 di 45-2031 12 d2 I
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,20 15,50 15 3,175 38 1,80 15,50 6,0 3,175 38
0,30 15,50 2,0 3,175 38 1,90 15,50 6,0 3,175 38
0,40 15,50 2,5 3,175 38 2,00 15,50 9,0 3,175 38
0,50 15,50 30 3175 38 2,10 15,50 90 3,175 38
0,60 15,50 30 3175 38 2,20 15,50 9,0 3,175 38
0,70 15,50 40 3175 38 2,30 15,50 90 3,175 38
0,80 15,50 4,0 3175 38 2,40 15,50 10,0 3,175 38
0,90 15,50 40 3,175 38 2,50 15,50 10,0 3,175 38
1,00 15,50 50 3175 38 2,60 15,50 10,0 3,175 38
1,10 15,50 50 3175 38 2,70 15,50 10,0 3,175 38
1,20 15,50 50 3175 38 2,80 15,50 10,0 3,175 38
1,30 15,50 50 3175 38 2,90 15,50 10,0 3,175 38
1,40 15,50 50 3175 38 3,00 15,50 12,0 3,175 38
1,50 15,50 50 3175 38 3,10 15,50 12,0 3,175 38
1,60 15,50 6,0 3175 38 3,175 15,50 12,0 3,175 38
1,70 15,50 6,0 3,175 38
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 45-2031-1,80
Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs
B D* L*

Standard / standard

85



HAM >:EdSoN

Micro fraise carbure monobloc
Solid carbide micro routers

HAM 45-3031

(HAM 427)

Norme
30°droite Usine

B
o [4)

Rainurage des matériaux non
ferreux, plastiques, fibres des verre,
circuits imprimés ou composites.

Mono

=)

Fraise carbure monobloc

3 dents, coupe a droite, goujure hélicoidale a droite,

Queue @ /8" (3,175 mm), Longueur totale 11/2" (38 mm),
Afflitage queue de poisson (standard), autre affitage spécial
sur demande

Routers for all known
PCB-materials.
Especially suited for routing
with less vibration of:
- metal core materials

e.g. copper heat sinks

Solid carbide end routers

3 cutting edges, right-hand cut, right-hand spiral fluted,
shank dia. /8" (3,175 mm), total length 11/2" (38 mm),
with fishtail (standard), special cutting end possible

i )
R =~ —

B

o —p

Matériaus S e T T e s [ | P R O [ [ D [ m [ A
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans

45-3031 O O [ ] O O O O [ ] O O O O [ ] [ ] [ ] O (@]

Conditions de coupe page/cutting data available on page — 207 @ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
9 d1 45-3031 12 d2 I 0 d1 45-3031 12 d2 ]
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,60 15,50 3,0 3,175 38 2,00 15,50 9,0 3,175 38
0,70 15,50 40 3,175 38 2,10 15,50 10,0 3,175 38
0,80 15,50 40 3,175 38 2,20 15,50 10,0 3,175 38
0,90 15,50 5,0 3,175 38 2,30 15,50 10,0 3,175 38
1,00 15,50 50 3,175 38 2,40 15,50 10,0 3,175 38
1,10 15,50 5,0 3,175 38 2,50 15,50 10,0 3,175 38
1,20 15,50 5.0 3175 38 2,60 15,50 10,0 3,175 38
1,30 15,50 50 3175 38 2,70 15,50 10,0 3,175 38
1,40 15,50 5,0 3,175 38 2,80 15,50 10,0 3,175 38
1,50 15,50 50 3175 38 2,90 15,50 10,0 3,175 38
1,60 15,50 6,0 3175 38 3,00 15,50 12,0 3,175 38
1,70 15,50 9,0 3,175 38 3,10 15,50 12,0 3,175 38
1,80 15,50 9,0 3,175 38 3,175 15,50 12,0 3,175 38
1,90 15,50 9,0 3,175 38

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs

Exemple de commande / Order example: 45-3031-2,00

Standard / standard
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HAM EREdSION

HAM 45-4031 Fraise a détourer carbure monobloc denture diamant Mono | [eme @

(HAM 445) Solid carbide routers, diamond cut

Fraise a détourer carbure monobloc denture diamant

Avec denture diamant, coupe a droite, hélice a droite, Fraise a détourer standard pour
Queue @ 1/8" (3,175 mm), Longueur totale 11/2" (38 mm), fraisage des circuits imprimés,
Affltage queue de poisson (standard), autre affitage spécial sur demande composite et de la fibre de verre.
Solid carbide routers, diamond cut Standard routers for peripheral and
right-hand diamond cut, main cutting edge right-hand spiral, internal contours.

shank dia. /8" (3,175 mm), total length 11/2" (38 mm), DS and MLB-PCB.

with fishtail (standard), special drill points possible

- —»

S N
LSS
T y v
B |
B ‘
Materiaux ST T T ] s o [ P o s > [ & [ [ e [ e
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
45-4031 O O [ J O O O O [ J O O O O ® [ J o O O
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 207 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
9 di 45-4031 12 d2 n o d1 45-4031 12 d2 1
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,60 6,50 4,0 3,175 38 1,70 6,50 6,5 3,175 38
0,70 6,50 4,0 3,175 38 1,70 6,50 8,0 3,175 38
0,80 6,50 45 3,175 38 1,80 6,50 6,5 3,175 38
0,80 6,50 55 3,175 38 1,80 6,50 8,0 3,175 38
0,90 6,50 45 3,175 38 1,90 6,50 8,0 3,175 38
0,90 6,50 55 3,175 38 2,00 6,50 8,0 3,175 38
1,00 6,50 45 3,175 38 2,00 6,50 95 3,175 38
1,00 6,50 6,5 3,175 38 2,10 6,50 8,0 3,175 38
1,10 6,50 45 3,175 38 2,20 6,50 8,0 3,175 38
1,10 6,50 6,5 3,175 38 2,30 6,50 95 3,175 38
1,20 6,50 50 3,175 38 2,40 6,50 95 3,175 38
1,20 6,50 6,5 3,175 38 2,50 6,50 95 3,175 38
1,30 6,50 50 3,175 38 2,60 6,50 95 3,175 38
1,30 6,50 6,5 3,175 38 2,70 6,50 95 3,175 38
1,40 6,50 50 3,175 38 2,80 6,50 95 3,175 38
1,40 6,50 6,5 3,175 38 2,90 6,50 95 3,175 38
1,50 6,50 6,5 3,175 38 3,00 6,50 10,0 3,175 38
1,50 6,50 8,0 3,175 38 3,10 6,50 10,0 3,175 38
1,60 6,50 6,5 3,175 38 3,175 6,50 10,0 3,175 38
1,60 6,50 8,0 3,175 38
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 45-4031-1,70

Conditionnement par 10 pces/ standard packaging 10 pcs

Standard / standard
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Fraise de finition en carbure monobloc
HAM 40-1000 e oD e woro | [ 21 | [ e
S solid carbide end mi droie
Caractéristiques techniques ‘TypeW Iﬁii’ L) A

+ Coupe au centre

+ Angle de coupe tres positif Frettage
+ Goujure ouverte @ possible
« pour usinage des matériaux plastiques

Engineering data

« centre cutting v R ]
« rake angle very positive a1 - a2
« big chip space

« especially for machining [ 12 K]

of plastics

A
Y

Ari Al Al Aci Acier Aci Acier INOX INOX GG Al Mat non
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ 5 AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1000 [ J O [ ] (@) [ [ ] (@) [®)
40-1001 [ J [ J [©) @) [ [ ] @) @)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 202 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1000 | 40-1001 40-1000 | 40-1001
@d1 12 3 1 @d2 ad1 12 13 I @d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm
0,3 20,20 28,70 2 3 38 3 2,5 17,05 25,50 9 12 38 3
0,4 20,20 28,70 25 3,5 38 3 3 17,05 25,50 12 13 38 3
0,6 20,20 28,70 25 3,5 38 3 4 30,80 40,25 12 15 50 6
0,8 20,20 28,70 4 5 38 3 5 30,80 40,25 14 17 50 6
1 17,05 25,50 4 5 38 3 6 30,80 41,70 16 17 50 6
1,2 17,05 25,50 5 6 38 3 8 34,65 47,10 20 21 60 8
1,5 17,05 25,50 6 7 38 3 10 60,65 75,10 22 23 70 10
1,6 17,05 25,50 6 7 38 3
1,8 17,05 25,50 7 10 38 3
2 17,05 25,50 8 " 38 3
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-1000-2,5
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HAM

RREGISION

HAM 40-1040 Fraise de finition en carbure monobloc y ‘ 22 ’ Norme
= , , . ono ;
30°droit Usine
(HAM 480/482/484) solid carbide end mill ' rofte
— DIN 6535
Caractéristiques techniques Y ‘Type L/ Mif ) HA
« Géométrie spéciale pour alu I T
. A R
+ Goujure ouverte di o ﬁ - & wp | [ Fretace
- Coupe au centre I possible
ineeri ,LJ ) _—
Engineering data
« special geometry 1
for aluminium
« big chip space
« centre cutting
13 Chanfrein di b
11
' <08 —
>@10 0,10
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
Sy Al Al A Adier A Adie mox [ mox [ 66 Al | Titane | Matnon
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 o B allage b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1040 [ O [ ] O [ [ ] (@) [©)
40-1041 [ [ J [©) o [ [ ] @) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 203 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1040 | 40-1041 dégagé 40-1040 | 40-1041 dégagé
@d1 12 3 | @d3 I @d2 @d1 12 B |@d3 | I @d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm
1 17,90 20,60 6 — - 57 6 10 18,40 24,25 14 - — 66 10
2 17,90 20,60 8 - - 57 6 10 28,00 33,80 22 — — 72 10
3 11,75 14,45 5 — — 50 6 10 54,80 60,85 35 60 96 120 10
3 14,85 17,45 8 — — 57 6 12 28,90 36,00 16 — — 73 12
3 17,05 19,75 12 — — 60 6 12 40,65 47,75 26 — — 83 12
4 11,75 14,45 8 — — 54 6 12 64,25 71,45 40 75 11,6 120 12
4 14,85 17,45 1 - - 57 6 14 38,25 46,40 18 - - 75 14
4 17,05 19,75 16 — — 60 6 14 50,25 58,15 26 — — 83 14
5 11,75 14,45 9 54 6 16 43,45 55,20 22 — — 82 16
5 14,85 1745 13 — — 57 6 16 65,85 77,10 32 — — 92 16
5 17,05 19,75 20 - — 60 6 16 132,10 143,75 50 102 156 |150 16
6 11,75 14,45 10 - - 54 6 18 58,15 71,45 24 - - 84 18
6 14,85 17,45 13 — — 57 6 18 77,70 90,90 32 — — 92 18
6 26,00 28,60 25 40 58 100 6 20 76,15 89,45 26 — — 92 20
8 13,85 18,00 12 — — 58 8 20 102,75 115,85 38 — — 104 20
8 15,70 20,05 16 - - 63 8 20 175,55 188,85 60 100 (196 |150 20
8 34,85 39,10 30 50 7,7 100 8

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Exemple de commande / Order example: 40-1040-10-14
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HAM >:EdSoN

HAM 40-5390

solid carbide end mill

Caractéristiques techniques

« Géométrie spéciale avec
hélice inégale

« Volume copeau élevé

Fraise de finition en carbure monobloc

Norme
23 !
45°droite Usine

o TypeW @ Ng

Mono

DIN 6535

] HA

Frettage
possible

‘ MMP ’ uav HPC

et utilisation maximum

dans le plein (jusqu'a 1,5*D)
« Bruit et vibrations réduits a l'usinage
« Outils équilibrés géométriquement

Engineering data
« special geometry with unequal helix

DIN 6535

) HB

« high chipping volume (up to 1,5 x D)

« very smooth running and very little
vibrations during machining

« cutting area geometrical balanced

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Chanfrein d1 b

' <@5 0,10
206 0,20

Ari Al Al Aci Aci Aci Aci INOX INOX GG Al Mat non
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHAC | <60HRC <800 | >80 hte fer alliage b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5390 [ J (] [ ] @) [ O o
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 204 @ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-5390 dégagé 40-5390 dégagé
ad1 12 13 @d3 I @d2 @d1 12 13 @ds3 1 @d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 22,65 8 12 28 57 6 12 52,75 26 36 1,7 83 12
4 22,65 " 18 38 57 6 12 88,90 26 73 1,7 120 12
5 22,65 13 18 438 57 6 16 91,60 32 42 15,6 92 16
6 22,65 13 18 58 57 6 16 164,20 32 100 15,6 150 16
6 37,85 13 42 58 80 6 20 146,35 38 52 19,6 104 20
8 25,90 19 25 7,7 63 8 20 251,90 38 100 19,6 150 20
8 44,70 19 62 77 100 8
10 38,15 22 30 97 72 10
10 64,70 22 60 97 100 10

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.
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Exemple de commande /Order example: HA-Queue/shank  40-5390-12-36
HB-Queue/shank  40-5390-12-36-HB



HAM PREJSIEN
HAM 40-5490 Fraise de finition en carbure monobloc Norme
B solid carbide end mill Mono | | 23 | [N T
T Q DIN 6535

Caractéristiques techniques TypeW v~ | [DHa

« Géométrie spéciale avec
hélice inégale Frett

« Volume copeau élevé ‘ MMP ’ uav HPC pr:ssiakﬂ:
et utilisation maximum
dans le plein (jusqu'a 1,5*D) DIN 6535

« Bruit et vibrations réduits a l'usinage ) ~ ) B

« Tolérance forme rayon 0.02 S

« Outils équilibrés géométriquement

Engineering data

« special geometry with unequal helix

« high chipping volume (up to 1,5x D)

« very smooth running and very little
vibrations during machining

« radius form tolerance 0,02

« cutting area geometrical balanced

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®

The current production will be changed to the version with MMP®

ari Al Al A Aci A Aci INOX [ INOX [ GG Al Mat
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHAC | <60HRC <800 | >80 hte feraallril:gne ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5490 ) ° ° O [ ) °)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 205 @ Convient tres bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5490 dégagé 40-5490 dégagé

@d1/R 12 13 @d3 I @d2 @d1/R 12 13 @ds3 1 9d2
(f8) (h6) (f8) (hé)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3/0,5 27,55 8 12 28 57 6 12/0,5 68,10 26 36 1,7 83 12
4/0,5 27,55 " 18 38 57 6 121 68,10 26 36 1,7 83 12
4an 27,55 " 18 38 57 6 12/2 68,10 26 36 1,7 83 12
5/0,5 28,40 13 18 48 57 6 16/0,5 116,25 32 42 15,6 92 16
51 28,40 13 18 4.8 57 6 16/1 116,25 32 42 15,6 92 16
6/0,5 32,05 13 18 58 57 6 16/2 116,25 32 42 15,6 92 16
6/1 32,05 13 18 58 57 6 16/3 116,25 32 42 15,6 92 16
8/0,5 34,30 19 25 77 63 8 20/0,5 184,30 38 52 196 104 20
81 34,30 19 25 7,7 63 8 20/1 184,30 38 52 19,6 104 20
8/2 34,30 19 25 7,7 63 8 20/2 184,30 38 52 19,6 104 20

10/0,5 49,60 22 30 9,7 72 10 20/3 184,30 38 52 19,6 104 20

10/1 49,60 22 30 9,7 72 10

10/2 49,60 22 30 9,7 72 10

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |

Exemple de commande / Order example: HA-Queue/shank
HB-Queue/shank

40-5490-12/0,5
40-5490-12/0,5-HB
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HAM >:EdSoN

Fraise de finition en carbure monobloc

DIN
HAM 40-1080 s ac! . poro || 22 |
45°droit 6527
(HAM 410) solid carbide end mill rofte
Caractéristiques techniques ‘Typew @: L DHA
+ Coupe au centre
+ Goujure importante Frettage
« Micro fraise possible
Engineering data
« centre cutting 1
« big chip space 2
« miniature end mill
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1080 [ J [ J O [e) [ J O [ J [ J O O
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 206 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1080 40-1080
2d1 12 I 9d2 @di 12 ] @d2
(e8) (hé) (e8) (hé)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,3 18,10 1 38 3 1,6 15,50 5 38 3
0,4 18,10 15 38 3 1,8 15,50 6 38 3
0,6 18,10 2 38 3 2 15,50 6 38 3
0,8 15,50 3 38 3 2,5 15,50 7 38 3
1 15,50 3 38 3 3 18,10 7 38 3
1,2 15,50 4 38 3 3 31,20 7 57 6
1,5 15,50 5 38 3

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example: 40-1080-1,6-38




HAM PREJSION
HAM 40-1160 Fraise de finition en carbure monobloc y ‘ 22 ’ Norme
= . . , ono "
30°droit Usine
(HAM 421) solid carbide end mill ' rote
Caractéristiques techniques ‘ BE Iﬁi;’ L DHA
+ Coupe au centre
+ Fraise standard universelle Frettage
Engineering data M possible
« centre cutting
« allround end mill
v
d2
4 12 ' Chanfrein d1 b
>010 0,10
ari Al Al A Aci Aci Aci mox | mox | e Al Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 hte feraall’;:;e b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1160 O [e) [ J O O O O [ J O O O [ J O O
40-1161 O O [ ] O O O O [ J [ J ®) O O [ J [ J O O
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 207 @ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-1160 | 40-1161 40-1160 | 40-1161
@d1 12 I 9d2 @d1 12 I 9d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 24,95 32,25 7 57 6
L i et ! = 3 35 875 10,50 12 40 35
0,4 8,00 9,80 25 38 3 4 875 10,50 12 40 4
0,5 8,00 9,80 25 38 3 5 1020 12,40 14 50 5
5 8,00 9,80 3 i 3 6 11,15 13,30 16 50 6
0,8 8,00 9,80 4 38 3
7 14,15 17,60 20 60 7
E 8,00 9,80 > = 3 8 16,35 19,85 20 60 8
12 8,00 9,80 5 8 3 9 229 27,05 2 70 9
:': ggg Zgg g gg 3 10 229 27,05 2 70 10
0 ) b 1 35,25 39,60 22 70 "
1,8 8,00 9,80 6 38 3
12 32,15 36,50 22 70 12
: ] ggg ggg 13 ;g g 14 45,15 5085 2 75 14
g J b 16 2,4 25 75 16
2,5 8,00 9,80 10 38 3 2353 6240
2,8 8,00 9,80 10 38 3 18 90,15 99,55 30 100 18
3 8,00 9,80 1 38 3 20 93,70 102,95 30 100 20

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ees tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Exemple de commande /Order example: 40-1160-3-57
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1201 Fraise de finition en carbure monobloc y ‘ 22 ’ DIN
- . , . ono
30°droit 6527
(HAM 412) solid carbide end mill fote
DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘Type N @: D HA
+ Coupe au centre
+ Fraise standard universelle Frettage
Engineering data possble
« centre cutting
+ allround end mill DIN 6535
) HB
Chanfrein d1 b
' <08 —
=09 0,05
>010 0,10
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1201 O [ J [ J O O O [ [ ®) @) [®) [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 208 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1201 40-1201
@d1 12 1 9d2 @d1 12 I @d2
(e8) (hé) (e8) (hé)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
2 40,25 6 57 6 7 51,80 13 63 8
3 38,70 7 57 6 8 47,10 16 63 8
4 38,70 8 57 6 9 75,80 16 72 10
5 38,70 10 57 6 0 70,40 19 72 10
6 38,70 10 57 6 2 102,15 22 83 12

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example:

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




HAM EREdSION

HAM 40-1280

(HAM 401)

Caractéristiques techniques
« Coupe au centre jusqu’au
diameétre 3 mm
« A partir du diamétre 3,5
- une dent coupe au centre
« Fraise standard universelle

Engineering data

* Up to @3,0mm, centre cutting

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

+ allround end mill

Fraise de finition en carbure monobloc
solid carbide end mill

Norme
20 ‘ g ’ 30°droite Usine
‘ Type N Iﬁ -| [LDHA
Y
Frettage
possible
D HB
Chanfrein di b
' <08 -
=09 0,05
>010 0,10

ari Al Al Aci Adi Aci Aci INOX | INOX GG All Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 hte feraall’il:;e b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1280 [®) [®) [ [®) ®) @) [®) [®) [ [®) O @) [ (@) [®)
40-1281 O O [ [ ] [ ] @) [©) [®) [ [ ] ®) @) [©) [ [ ] [©) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 209 @ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-1280 | 40-1281 40-1280 | 40-1281
2d1 12 ] 9d2 @d1 12 1 9d2
(e8) (hé) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,6 7,70 10,00 2 38 3 5 8,65 11,85 14 50 5
0,8 7,70 10,00 3 38 3 6 9,90 12,80 16 50 6
1 7,70 10,00 3 38 3 7 13,30 17,70 20 60 7
1,2 7,70 10,00 4 38 3 8 14,45 18,95 20 60 8
15 7,70 10,00 5 38 3 9 20,50 25,70 22 70 9
1,6 7,70 10,00 5 38 3 10 20,50 25,70 22 70 10
2 7,70 10,00 6 38 3 1" 31,30 37,55 22 70 "
2,5 7,70 10,00 7 38 3 12 28,60 3525 22 70 12
3 7,50 9,55 9 38 3 14 40,45 49,70 25 75 14
3,5 8,30 10,40 12 40 35 16 49,70 60,95 25 75 16
4 8,30 10,40 12 40 4 18 80,90 95,60 30 100 18
4,5 9,05 11,95 14 50 45 20 83,30 99,00 30 100 20

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-1280-5

HB-Queue/shank 40-1280-6-HB
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1321 Fraise de finition en carbure monobloc y ‘ 23 ’ DIN
- . . . ono
30°droit 6527
(HAM 434) solid carbide end mill rofte
DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘Type N @: D HA
« Une dent coupe au centre
+ Noyau renforcé Frettage
Engineering data v ¥ passible
« 1 cutting edge over centre a1 ﬁiiiii 42
« reinforced web thickness DIN 6535
[ ) ] HB
12
11
Chanfrein d1 b
' <G8 —
=09 0,05
>@10 0,10
ari Al Al A Aci Aci Aci mox | mox | e Al
Matériaux s | <so [ <iam <SHHRC | <6OHRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1321 O [ J [ J [ J O O O [ J [ J O O O [ J [ J O [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 210 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1321 40-1321
@d1 12 I 9d2 @d1 12 ] @d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 38,70 7 57 6 10 70,40 19 72 10
4 38,70 8 57 6 12 102,15 22 83 12
5 38,70 10 57 6 14 126,90 22 83 14
6 38,70 10 57 6 16 157,85 26 92 16
7 51,80 13 63 8 18 201,15 26 92 18
8 47,10 16 63 8 20 239,95 32 104 20

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example:

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




HAM PREJSIEN
HAM 40-1360 Fraise de finition en carbure monobloc avec canaux de refroidissement y ‘ 23 ’ DIN
i solid carbide end mill with interior coolant supply one vt | | 6527
DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘Type N @: F-DHAK
+ Une dent coupe au centre
- Noyau renforcé M Frettage
Engineering data possble
« 1cutting edge over centre
+ reinforced web thickness DIN 6535
F=BHBK
Chanfrein d1 b
' <08 -
=09 0,05
>@10 0,10
iri Al Au | Ader | Ad Ader | Ad mox | mox | eg Al
Matériaux s | <so [ <iam <SHHRC | <6OHRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1360 O [ J [ J [ J O O O [ J O O O [ J [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 211 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1360 40-1360
@di 12 n @d2 @d1 12 I @d2
(e8) (hé) (e8) (hé)
mm mm mm mm mm mm mm mm
8 4295 16 63 8 14 156,85 22 83 14
9 83,95 16 72 10 16 178,80 26 92 16
10 75,40 19 72 10 18 294,85 26 92 18
12 102,15 22 83 12 20 315,95 32 104 20

HAK-Queue/shank 40-1360- 14

Exemple de commande / Order example:
HBK-Queue/shank 40-1360- 14-HBK

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1400

(HAM 430)

Caractéristiques techniques

« 3 dents coupe au centre jusqu‘au
diametre d1 3,0mm et d2 3,0mm

« A partir du diamétre d1 3,0mm et
d2 6,0mm, une dent coupe au centre

Engineering data

« upto@di 3,0mmand @d23,0mm
3 cutting edges centre cutting

«from@d13,0mmand @d26,0mm
1 cutting edge over centre

Fraise de finition en carbure monobloc
solid carbide end mill

Norme

20 ‘ g ’ 45°droite Usine
‘ Type N Iﬁ -| [LDHA

Y

Frettage
possible
) HB

Chanfrein di b
' >04 0,05
>@8 0,10
>0 14 0,15
>018 0,20

ari Al Al Aci Adi Aci Aci INOX | INOX GG All Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 hte feraall?:;e b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1400 [®) [®) [ [®) ®) [ [®) [ [®) O [ [ (@) [®)
40-1401 O O [ J [ ] O [ [ ] [ [ ] ©) [ [©) [ [ ] [©) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 212 @ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-1400 | 40-1401 40-1400 | 40-1401
2d1 12 ] 9d2 @d1 12 1 9d2
(e8) (hé) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,4 8,00 10,10 2 38 3 4,5 15,20 17,90 8 57 6
0,6 8,00 10,10 2 38 3 5 13,75 16,45 14 50 5
0,8 8,00 10,10 3 38 3 5 31,20 28,10 10 57 6
1 8,00 10,10 3 38 3 5,75 15,20 17,90 10 57 6
1,2 8,00 10,10 4 38 3 6 13,75 16,45 10 57 6
15 8,00 10,10 5 38 3 7 18,95 23,00 13 63 8
1,6 8,00 10,10 5 38 3 8 15,80 19,85 16 63 8
1,8 8,00 10,10 6 38 3 9 28,20 33,05 16 72 10
2 8,00 10,10 6 38 3 10 25,50 30,70 19 72 10
2,4 8,00 10,10 7 38 3 12 36,10 41,60 22 83 12
2,5 8,00 10,10 7 38 3 14 47,00 55,95 22 83 14
2,8 8,00 10,10 7 38 3 16 63,75 7415 26 92 16
3 7,80 9,90 7 38 3 18 91,60 104,60 26 92 18
3 23,60 28,10 7 57 6 20 99,65 113,90 32 104 20
3,5 13,75 16,45 7 57 6 25 166,20 185,55 40 110 25
4 24,95 28,10 8 57 6
4 10,80 12,80 12 40 4

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.
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Exemple de commande / Order example:

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



HAM REdSION

Process de finition spécial
MMP TECHNOLOGY®
(Micro Machining Process)

HAM propose la TECHNOLOGY® MMP
Un nouveau process de polissage des outils
avec des états de surface polyglacés

Avantage:
= Dégagement de copeaux optimal
= Réduction de la métallisation
= Préparation d'aréte maitrisée
= Etat de surface répétable et réalisée
de maniere homogéne
= Optimisation des conditions coupe et d'avance
= Réduction des efforts de coupe
= Réduction des températures sur l'outil et sur la piece

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

HAM is offering a new polishing process
for tools with hyper smooth surfaces
using the MMPTECHNOLOGY".

Advantages:

= Optimal chip removal

= Reduction of built-up edges

= Defined cutting edge rounding

= Homogeneous and reproducible surfaces
can be reached

= Higher cutting speeds and feed rates
are possible

= Reduced cutting forces

= Less heat generation on the tool
and workpiece
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1440 Fraise de finition en carbure monobloc y ‘ 24 ’ Norme
= , , . ono ;
30° droitt Usine
(HAM 400) solid carbide end mill rofte
Caractéristiques techniques ‘ BE Iﬁj;’ L DHA
+ Coupe au centre
« Convient tres bien pour la Frettage
finition E ; é possible
Engineering data
« centre cutting
« especially for finishing L i
machining
di1 | S —— d2
Fl e T
- 11 - Chanfrein d1 b
' <08 —
=09 0,05
>0 10 0,10
iri Al Al A Aci Adi Adi INOX [ INOX [ GG Al Mat
Matériaux ol s | <so | <am <SSHRC | <60MRC <800 | >80 hte fevaall’il:;e ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1440 [®) [®) [ [®) ®) [©) [®) [®) [ [®) ®) [©) [ (@) [®)
40-1441 O [ J [ J [ O @) [©) [ [ o @) [©) [ [ ] @) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 214-215 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1440 | 40-1441 40-1440 | 40-1441
2d1 12 n 9d2 @d1 12 | 9d2
(e8) (hé) (e8) (hé)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
2 18,10 25,15 5 38 3 8 36,00 47,75 20 60 8
25 18,10 25,15 55 38 3 9 39,40 53,55 20 60 9
3 18,10 2515 10 38 3 10 47,75 61,90 22 70 10
35 19,35 26,85 12 40 35 1 62,00 71,70 22 70 1
4 19,35 26,85 12 40 4 12 65,75 80,70 22 70 12
4,5 2415 32,25 14 50 45 14 91,10 109,00 25 75 14
5 2415 32,25 14 50 5 16 108,25 124,60 25 75 16
6 26,50 33,90 16 50 6 18 166,60 197,80 38 104 18
7 34,75 46,50 20 60 7 20 192,10 226,30 38 104 20

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example: 40-1440-8



HAM PREJSIEN
Fraise de finition en carbure monobloc
HAM 40-5151 solid carbide end mill WF| |vono | | 24 | o5 | o
(HAM 407/408) , 2die
— - m DIN 6535
Caractéristiques techniques ype v~ | [ Ha
+ Coupe au centre
« Géométrie spéciale avec Frettage
hélices inégales E g g MMP | | HPC | | oiible
+ Volume copeaux important
+ Bruit usinage faible DIN 6535
Engineering data ) HB
« centre cutting
« special geometry with
unequal helix
« high chipping volume
« very smooth running
Chanfrein d1 b
a =03 0,08
>@4 0,02xd1
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al A Aci Adi Adi INOX [ INOX [ GG Al [ Titane | Mat
Matériaux ’ > 9l‘;6 <;Ig(rl < %%ro < 55c II(:rRC < 6(?;;{ <800 | >800 hte o feraall’i‘:gne b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5151 [®) [®) [ [ [ ] [ [ [ [ ®) [ [®) [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 216 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5151 dégagé 40-5151 dégagé
@d1 12 13 9d3 1 @d2 @d1 12 13 @d3 n @d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
3 21,95 8 13 29 57 6 13 81,60 26 = — 83 14
4 21,95 " — - 57 6 14 60,65 18 = — 75 14
4 21,95 " 17 39 57 6 14 65,05 26 = — 83 14
5 21,95 13 — — 57 6 14 67,25 26 38 13,6 83 14
5 21,95 13 19 49 57 6 15 109,10 32 = — 92 16
6 19,85 10 = — 54 6 16 81,60 22 = — 82 16
6 20,95 13 — — 57 6 16 87,10 32 = — 92 16
6 21,95 13 21 57 57 6 16 89,30 32 44 156 92 16
7 28,55 19 — — 63 8 18 114,60 24 = — 84 18
8 23,15 12 — — 58 8 18 120,10 32 = — 92 18
8 25,40 19 = — 63 8 18 124,60 32 44 17,6 92 18
8 26,45 19 27 7,7 63 8 20 124,60 26 = — 92 20
9 43,00 22 — — 72 10 20 134,45 38 — — 104 20
10 3525 14 — — 66 10 20 138,95 38 54 19,6 104 20
10 37,50 22 — — 72 10 25 219,35 38 = — 110 25
10 38,60 22 32 9,7 72 10 25 230,35 38 54 245 110 25
n 65,05 26 — — 83 12 26 292,15 45 — - 115 25
12 47,40 16 — - 73 12
12 50,70 26 — — 83 12
12 52,35 26 38 1,7 83 12

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5151-14-26-38
HB-Queue/shank 40-5151-14-26-38-HB
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HAM >:EdSoN

Fraise de finition en carbure monobloc
HAM 40 '51 81 ; ; : W+F | | Mono Z4 3538 DIN
solid carbide end mill B8] | 6521
. DIN 6535
Caractéristiques techniques BE Iﬁj;’ ) HA
+ Coupe au centre
+ Géométrie spéciale avec Frettage
hélices inégales w ‘ MMP ’ RTy(gAréte HPC | | bossible
« Volume copeaux important
+ Bruit usinage faible DIN 6535
+ Tolérance forme rayon 0.02 L $d3 i ) He
Engineering data . a2
« centre cutting
« special geometry with
unequal helix j
« high chipping volume
« very smooth running 1
« radius form tolerance 0,02 B >
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al A Aci Adi Adi INOX [ INOX [ GG Al Mat
Matériaux ol s | <so | <am <SSHRC | <60MRC <800 | >80 hte fevaall’il:;e ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5181 O O [ J [ J [ J [ [ [ [ ®) [ [®) [ [ (@) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 217 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5181 dégagé 40-5181 dégagé
@d1/R 12 13 9d3 1 @d2 @d1/R 12 13 @d3 I @d2
(e8) (h6) (e8) (hé)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
4/0,5 28,25 " — — 57 6 1011 47,00 22 32 9,7 72 10
5/0,5 28,25 13 — — 57 6 12/0,5 61,70 26 38 11,7 83 12
6/0,5 28,25 13 21 5,7 57 6 12/1 61,70 26 38 11,7 83 12
6/1 28,25 13 21 5,7 57 6 16/1 109,10 32 44 15,6 92 16
8/0,5 32,95 19 27 77 63 8 16/2 109,10 32 44 15,6 92 16
20/1 153,20 38 54 19,6 104 20
8/1 32,95 19 27 7,7 63 8
10/0,5 47,00 22 32 9,7 72 10 20/2 153,20 38 54 19,6 104 20

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.
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Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5181-12/0,5
HB-Queue/shank 40-5181-12/0,5-HB




HAM PREJSIEN
HAM 40-1491 Fraise de finition en carbure monobloc Wer 7a o
solid carbide end mill | | Mono B | | 6527
- TroeN m DIN 6535
Caractéristiques techniques ype ENI
« Géométrie spéciale
avec denture égale Frett
et hélice inégale ‘ MMP ’ uav HPC pr:ssiakﬂ:
« Vibrations réduites
- Déviations trés faibles DIN 6535
Engineering data ? ) HB
« special geometry with 12
equal pitch and unequal helix
+ vibration-free running E
« slightly deflection P 11 -
< >
Chanfrein d1 b
' =03 0,08
>04 0,02xd1
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
ari Al Al A Aci Aci Aci mox [ mox | a6 Mat
Matériaux ol s | <so | <am <SSHRC | <60MRC <800 | >80 fevaall’i\:gne ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1491 O O [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J O [ J [ J O O
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 218 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-1491 dégagé 40-1491 dégagé
odi1 12 13 9d3 | @d2 2d1 12 13 @d3 1 9d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
3 17,35 8 13 29 57 6 10 30,35 22 32 95 72 10
4 16,35 " 15 38 57 6 12 38,70 26 38 1,5 83 12
5 16,35 13 20 48 57 6 16 64,60 32 44 15,5 92 16
6 16,35 13 21 58 57 6 20 109,20 38 54 19,5 104 20
8 21,55 19 27 75 63 8

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-1491-10-22
HB-Queue/shank 40-1491-10-22-HB
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1521 Fraise de finition en carbure monobloc y ‘ 24 ’ DIN
- . . , ono
- 45°droit 6527
(HAM 405) solid carbide end mill ACTIC ALE foite
) DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘Type b @: ) HA
+ Coupe au centre
+ Convient tres bien pour la finition Frettage
« Bruit usinage faible L i MMP | | possible
Engineering data | -
« centre cutting di d2 %5535
« especially for finishing machining HB
+ very smooth running r M j
11
- . Chanfrein d1 b
' <@35 —
<@7 0,05
>(8 0,10
>@ 14 0,15
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP® >(018 0,20
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al A Adier A Adier INOX [ INOX [ GG Al
Materiaux Cl o | cam | < <5SHC | <60MRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1521 @) [©) [ [ ] o [ [ ] [ [ ] o [ [©) [ [ ] [©) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 219 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1521 40-1521
@d1 12 ] @d2 ad1 12 I @d2
(e8) (hé) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 17,45 7 57 6 1 52,60 24 83 12
35 17,45 8 57 6 12 45,45 26 83 12
4 17,45 9 57 6 13 70,80 26 83 14
4,5 17,90 10 57 6 14 58,65 26 83 14
5 17,90 12 57 6 16 78,50 32 92 16
6 17,90 13 57 6 18 110,95 32 92 18
7 22,65 15 63 8 20 122,25 38 104 20
8 22,65 19 63 8 25 200,00 38 110 25
9 32,95 19 72 10
10 32,95 22 72 10

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.
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Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-1521-11

HB-Queue/shank 40-1521-11-HB




HAM EREdSION

HAM 40-5110

(HAM 409)

Caractéristiques techniques

+ Coupe au centre
« Série longue

« Noyau renforcé
Engineering data

« centre cutting
« long cutting length

« reinforced web thickness

Fraise de finition en carbure monobloc
solid carbide end mill

T

12

<
-

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

z Norme
‘ W+F ’ Mono ‘ 4-6 ’ 40°droite Usine
DIN 6535
‘ TypeN Mif D HA
Frettage
MMP possible
DIN 6535
) HB
Chanfrein d1 b
' =06 005
>@8 0,10
>014 0,15
>(18 0,20

Ari Al Al Aci Acier Aci Acier INOX INOX GG Al Mat non
Matériaux ’ > 99% < ;lg[r] < 1;00 < 55c I::IRC < 60IHRC <800 | >800 hte fer alliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5110/40-5130 O O [ J O ®) O [©) [ [®) O [©) [©) [ [ ] @) [©)
40-5120/40-5140 O [©) [ [ [ ] [©] [®) ©) [ [ ©) [©) [©) [ [ ] [®) [©)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 220 @ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-5110 | 40-5120 | 40-5130 | 40-5140

@d1 [ DIN6535HA | DIN6535HA | DIN 6535 HB | DIN 6535 HB 12 | z @d2
(e8) (h6)
mm TA TA mm mm mm
6 50,55 57,40 57,40 64,40 40 100 4 6
8 64,40 73,65 70,50 79,65 40 100 4 8
10 76,00 83,60 80,30 87,80 40 100 4 10
12 97,55 104,75 103,25 111,90 45 100 4 12
14 148,30 161,30 155,60 169,30 45 100 4 14
14 191,90 203,75 197,00 210,50 65 150 4 14
16 163,70 174,30 169,00 180,95 45 100 4 16
16 218,50 230,65 226,10 238,35 65 150 4 16
18 231,00 245,85 237,00 253,25 50 125 4 18
18 272,05 289,55 278,30 295,80 65 150 4 18
20 261,45 282,35 273,40 295,80 55 125 4 20
20 313,85 336,85 327,00 351,50 80 150 4 20
20 370,65 395,30 386,45 411,20 110 180 4 20
25 395,80 426,50 416,85 447,60 55 125 6 25
25 411,30 436,20 428,90 446,45 80 150 6 25
25 433,05 459,15 450,95 477,05 110 180 6 25
25 849,70 888,90 882,35 919,45 150 230 6 25
32 901,90 948,15 934,65 980,80 110 180 6 32

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5110-6-40
HB-Queue/shank 40-5130-6-40
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HAM >:EdSoN

Fraise de finition en carbure monobloc
- . . . Norme
HAM 40-5091 solid carbide end mill o ; . ‘ WiF ’ Mono | 25 | I sare] | Use
— DIN 6535
Caractéristiques techniques TypeN @: ) HA

« Géométrie spéciale avec hélice inégale
+ Volume copeaux élevé
P IS } 3
d1

Frettage
‘MMP’ UGV | | HPC | | possible

« Faible bruit
« Peu de déviation
« Outils équilibrés géométriquement

DIN 6535

) HB

Engineering data ?

« special geometry with M
unequal helix 13

« high chipping volume 1

+ very smooth running

« centre cutting

« cutting area geometrical
balanced

A
Y

Chanfrein d1 b

E >06 0,02xd1

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >% | <800 | <1200 <55HRC | <60 HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5091 [ [ [ ] [ [ ] [ [ o O [ ] [ ] o o
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 222-223 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5091 dégagé 40-5091 dégagé
2d1 12 13 9d3 ] @d2 ad1 12 13 @d3 I 9d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-B mm mm mm mm mm mm TA-B mm mm mm mm mm
6 2415 13 21 58 57 6 12 57,60 26 38 1,5 83 12
8 29,10 19 27 75 63 8 16 98,20 32 44 15,5 92 16
10 42,45 22 32 9,5 72 10 20 152,90 38 54 19,5 104 20
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande /Order example: ~ HA-Queue/shank 40-5091-12

HB-Queue/shank 40-5091-12-HB

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Fraises trochoidales / Trochoidal milling

hm = constante (hm =épaisseur copeau moyen)
hm = constant (hpy, = mean chip thickness)

Recouvrement du mouvement d'avance avec un mouvement circulaire
Overlapping of feed motion with a circular movement

Convient trés bien aux fraises UGV et trochoidales
Particularly suitable for trochoidal and highspeed milling
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HAM

RREGISION

HAM 40-5191 Fraise de finition en carbure monobloc Wer 25 —
solid carbide end mill = - B | More adote| | Usine
o ) ' TroeN Q_» DIN 6535
Caractéristiques techniques P ENI
+ Géométrie spéciale avec hélice inégale
+ Brise copeaux spéciaux pour Frett
copeaux courts L d3 ‘ ‘ MMmP ’ uav HPC pr:ssialﬂz
+ Volume copeaux élevé a1 m“!!!! . a2
« Faible bruit - o DIN 6535
+ Peu de déviation f ~ ) B
« Outils équilibrés géométriquement ) 12 ,
Engineering data B
« special geometry with B 1 |
unequal helix .
« special chip breaker
for short chips
« high chipping volume
+ very smooth running -
.« centre cutting Chanfrein di b
« cutting area geometrical S
balanced >06 0,02xd1
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
ari Al Al Adi Adi A Adi INOX [ INOX [ GG Al
Matériaux "l e | <am | <am <5HRC | <60MRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5191 [ J [ J [ J [ J [ [ [ ®) O [ [ @) [®)
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 222-223 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5191 dégagé 40-5191 dégagé
2d1 12 13 @d3 ] @d2 @d1 12 13 ad3 I 9d2
(e8) (hé) (e8) (hé)
mm TA-B mm mm mm mm mm mm TA-B mm mm mm mm mm
6 39,45 18 26 58 64 6 12 89,65 36 48 11,5 95 12
8 46,70 24 32 75 70 8 16 157,05 48 60 15,5 110 16
10 66,15 30 40 95 82 10 20 237,15 60 76 19,5 127 20

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

Exemple de commande / Order example:

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |

Recommandation de montage : Type de queue HB — montée dans un attachement Weldon
Application recommendation: HB shank, assembled in weldon chuck

HA-Queue/shank 40-5191-12
HB-Queue/shank 40-5191-12-HB

Fraises trochoidales / Trochoidal milling

hm = constante (hm =épaisseur copeau moyen)
hm = constant (hpy, = mean chip thickness)

Recouvrement du mouvement d'avance avec un mouvement circulaire
Overlapping of feed motion with a circular movement

Convient trés bien aux fraises UGV et trochoidales
Particularly suitable for trochoidal and highspeed milling
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Fraise de finition en carbure monobloc

HAM 40-5291

solid carbide end mill

Caractéristiques techniques

« Géométrie spéciale avec hélice inégale

+ Brises copeaux spéciaux pour copeaux
courts

« Volume copeaux élevé

« Faible bruit

+ Peu de déviation f

« Outils équilibrés géométriquement

v
12

11

R v S

Mono 25

‘W+F’

Norme

38°droite

Usine

TypeN

a.
R

DIN 6535

] HB

MMP

uav

HPC ’

Q_‘
»‘N«

Engineering data -
« special geometry with
unequal helix
« special chip breaker
for short chips
« high chipping volume
+ very smooth running
« centre cutting
« cutting area geometrical
balanced

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Chanfrein

d1

b

>@310

0,02xd1

Matériaux

Alu

Alu
> 9%
Si

Acier
<800
N/mm?

Acier
<1200
N/mm?

Acier
<55HRC

Acier
<60 HRC

INOX
<800
N/mm?

INOX
> 800
N/mm?

GG

Al
hte
résistance

40-5291

o

o

O

Lub mini

O

max.

sans

AR

o

o

Conditions de coupe page/cutting data available on page — 224-225

@ Convient trés bien / very suitable

O Convient/limited suitable

@d1

40-5291

(e8)
mm

TA-B

12

mm

@d2
(h6)
mm

@di
(e8)
mm

40-5291

TA-B

12

mm

1

mm

@d2
(h6)
mm

10
12

80,60
100,90

40
48

10
12

16
20

182,00
266,25

64
80

1
1

25
45

16
20

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs

Exemple de commande / Order example:

HB-Queue/shank 40-5291-16-HB

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Fraises trochoidales / Trochoidal milling

hm = constante (hm =épaisseur copeau moyen)
hm = constant (hpy, = mean chip thickness)

Recouvrement du mouvement d'avance avec un mouvement circulaire

Convient trés bien aux fraises UGV et trochoidales
Particularly suitable for trochoidal and highspeed milling
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HAM PREJSIEN
HAM 40-1561 Fraise de finition en carbure monobloc y z Norme
= . . . ono i
6-8 45°droit Usine
(HAM 432/433/430) solid carbide end mill ' ; fote
. DIN 6535
Caractéristiques techniques BE Iﬁj;’ ) HA
« Angle de coupe 10°-12°
+ Convient tres bien pour la finition Frettage
« Noyau renforcé L i MMP | | UGV | | possible
Engineering data
« rake angle 10°-12° d1 - o _ d2 DIN 6535
« especially for finishing machining ML
« reinforced web thickness T 12 j
- L > Chanfrein d1 b
' =06 005
>@8 0,10
>0 14 0,15
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP® 2018 020
The current production will be changed to the version with MMP®
ixi Al Al Ad Ad Ad Ad mox | mox [ 66 Al Mat
Matériaux o s | <o | <am <SSHAC | <60HRC <800 | >80 hte feraall’i‘:g"e ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1561 O o [ J [ J [ J @] [ J [ J [ J [ J [ J [ J ¢] [ J [ J O O
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 226 [ Convient trés bien / very suitable [ Convient /limited suitable
40-1561 40-1561
@d1 12 ] z @d2 @d1 12 I z @d2
(e8) (h6) (e8) (hé)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
6 15,60 13 57 6 6 16 227,45 48 108 6 16
6 50,85 18 62 6 6 16 289,45 63 123 8 16
8 18,80 19 63 6 8 16 330,60 80 135 8 16
8 65,85 24 68 6 8 18 94,65 32 92 8 18
10 30,45 22 72 6 10 18 321,65 54 114 8 18
10 100,25 30 80 6 10 20 110,75 38 104 8 20
10 173,60 45 95 6 10 20 350,05 60 125 8 20
12 40,85 26 83 6 12 20 562,55 75 141 8 20
12 132,30 36 93 6 12 20 656,85 100 166 8 20
12 209,45 53 110 6 12 20 876,70 125 191 8 20
14 57,50 26 83 6 14 25 186,15 40 110 8 25
14 188,55 42 99 6 14 25 617,95 75 150 8 25
16 74,80 32 92 6 16 32 268,20 40 110 8 32

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-1561-16-48
HB-Queue/shank 40-1561-16-48-HB
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Fraise de finition en carbure monobloc

HAM 40-1571 i i i Mono z o [lome
solid carbide end mill 6-8 | | ¥ | | usine
_— DIN 6535
Caractéristiques techniques el Iz@;’ ) HA
« Géométrie spéciale avec
hélices inégales Frettage
+ Bruit usinage faible L #dg ‘ MMP | | UGV | | pogsiple
Engineering data o
« special geometry with d1 RO 0 I — d2 DIN 6535
unequal helix ML
+ very smooth running T - f j
- 13 - Chanfrein d1 b
» 1 -
> ' =06 005
>@8 0,10
>0 14 0,15
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP® 2018 020
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al Ad Aci A Adi INOX [ INOX [ GG Al [ Titane | Mat
Matériaux C | e | a0 | i <55 HC | <6OHRC < | >o0 e | |fraloge O d AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1571 O [©) [ J [ J [ @] [ J [ J [ J [ J [ [ J ¢] [ J [ J O O
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 227 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1571 dégagé 40-1571 dégagé
@d1 12 3 @d3 n z @d2 @d1 12 13 @d3 I z @d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
6 18,20 13 21 57 57 6 6 20 184,00 60 76 19,6 125 8 20
6 26,40 18 21 57 62 6 6 20 206,95 80 95 19,6 150 8 20
8 23,40 19 27 7.7 63 6 8 20 227,75 110 125 19,6 180 8 20
8 33,50 24 32 7.7 68 6 8 25 207,05 40 54 24,5 110 8 25
10 36,90 22 32 9,7 72 6 10 25 311,15 75 89 24,5 150 8 25
10 50,85 30 40 9,7 80 6 10 25 435,75 110 125 24,5 180 8 25
12 56,70 26 38 1,7 83 6 12 25 534,55 150 165 24,5 230 8 25
12 68,20 36 48 1,7 93 6 12 32 494,00 85 100 315 155 8 32%
16 98,40 32 44 156 92 6 16 32 611,95 125 140 31,5 200 8 32%
16 114,50 48 60 15,6 108 6 16 32 692,95 155 — — 230 8 32%
16 151,85 65 80 156 150 6 16
20 152,80 38 54 196 104 8 20

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |
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Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-1571-20-60
HB-Queue/shank 40-1571-20-60-HB




HAM PREJSIEN
HAM 40-5200 Fraise de finition en carbure monobloc ‘W+F ’ " ‘ z ’ Norme
= . . . ono i
4-8 ° dro Usine
e solid carbide end mill \C _ 45°dote
B DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘ TypeHt Iﬂii’ D HA
« Fraisage dur 65 HRC
« Angle de coupe négatif Frettage
« Noyau renforcé N UGV || possible
Engineering data
« for hard milling up to 65 HRC BILCEES
« rake angle negative L i ] H8
+ reinforced web thickness a1 W - o2
! 2 }
I Chanfrein d1 b
a B (] <@12 0,10
>@12 0,20

Ari Al Al Aci Aci Aci Aci INOX INOX GG Al Mat
Matériaux o s | <o | <am <SSHAC | <60HRC <800 | >80 hte feraall’i‘:g"e ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5200/40-5220 [ J [ J [ J [ [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 228 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5200 | 40-5220 40-5200 | 40-5220
@d1 12 I z @d2 @d1 12 | z @d2
DIN 6535 HA | DIN 6535 HB DIN6535HA | DIN 6535 HB
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm
3 2515 2515 7 57 4 6 14 70,60 70,60 26 83 6 14
4 25,15 25,15 8 57 6 6 16 106,60 106,60 32 92 6 16
5 25,15 2515 n 57 6 6 18 130,40 130,40 32 92 8 18
6 22,65 22,65 13 57 6 6 20 154,45 154,45 38 104 8 20
8 31,10 31,10 19 63 6 8 25 226,30 226,30 40 110 8 25
10 46,70 46,70 22 72 6 10 32 322,10 322,10 40 110 8 32
12 58,65 58,65 26 83 6 12

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5200-14
HB-Queue/shank 40-5220-14
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HAM 40-5240 Fraise de finition en carbure monobloc ‘W ; ’ y ‘ z ’ Norme
- . g 0 + ono ;
6-8 | |45°droi Usine
(HAM 438) solid carbide end mill rofte
DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘ it Iﬂii’ D HA
« Fraisage dur 65 HRC
+ Angle de coupe négatif vay | [Fetace
« Noyau renforcé possible
Engineering data
« for hard milling up to 65 HRC DIN 6535
« rake angle negative L i ) H8
« reinforced web thickness a1 W - a2
? w % Chanfrein d1 b
11
e > ' <@12 010
>@12 0,20
iri Al Al Adi Adi A Adi INOX [ INOX | GG Al Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 hte feraall’il:;e ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5240/40-5260 ) ) [J [ [J )
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 228 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5240 | 40-5260 40-5240 | 40-5260
2d1 12 1 z @d2 @d1 12 I z 9d2
DIN 6535 HA | DIN 6535 HB DIN 6535 HA | DIN 6535 HB
(e8) (h6) (e8) (hé)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm
6 49,70 54,70 18 62 6 6 16 263,95 271,00 48 108 6 16
8 66,55 70,50 24 68 6 8 18 365,35 373,25 54 114 8 18
10 109,95 115,45 30 80 6 10 20 450,55 467,90 60 125 8 20
12 141,45 148,30 36 93 6 12 25 700,65 729,15 75 150 8 25
14 218,40 226,10 42 99 6 14

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5240-16

HB-Queue/shank 40-5260-16



HAM PREJSIEN
HAM 40-5280 Fraise de finition en carbure monobloc ‘W F’ y z Norme
- g : 0 + ;
solid carbide end mill oM ] | 6-8 | [4soe] [ Usine
. DIN 6535
Caractéristiques techniques B Iﬁj;’ ) HA
« Fraisage dur 65 HRC
« Rayon de protection d'aréte Frettage
« Angle de coupe négatif L ‘ RT\«J e UGV | | possible
« Noyau renforcé —
Engineering data d1 D d2 DIN 6535
« for hard milling up to 65 HRC V j ML
« finishing end mill with R 4#
corner radius
. 11
+ rake angle negative - >
+ reinforced web thickness
ixi Al Al Adi Adi A Adi INOX [ INOX | GG Al Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 hte feraall’il:;e ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5280 ) e | o [ [J )
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 229 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5280 40-5280
@d1/R 12 ] z 9d2 @d1/R 12 n Y4 9d2
(e8) (hé) (e8) (he)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
6/0,5 24,75 13 57 6 6 121 65,75 26 83 6 12
6/1 24,75 13 57 6 6 1211,5 65,75 26 83 6 12
8/0,5 34,10 19 63 6 8 14/1 86,00 26 83 6 14
8/1 34,10 19 63 6 8 14/2 86,00 26 83 6 14
10/0,5 51,90 22 72 6 10 16/1 114,40 32 92 6 16
10/1 51,90 22 72 6 10 16/2 114,40 32 92 6 16
10/1,5 51,90 22 72 6 10 201 167,15 38 104 8 20
12/0,5 65,75 26 83 6 12 20/2 167,15 38 104 8 20

Prix en Euro par unité/all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5280-12/1
HB-Queue/shank 40-5280-12/1-HB
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HAM >:EdSoN

HAM 40-5320 Fraise de finition en carbure monobloc ‘W ; ’ y z Norme
- . o . + ;
solid carbide end mill oM | | 6-8 | [sote] | Usne
DIN 6535
Caractéristiques techniques B Iﬁj;’ ) HA
« Fraisage dur 65 HRC
« Rayon de protection d'aréte Frettage
« Angle de coupe négatif L ‘ RT\«J e UGV | | possible
« Noyau renforcé —
Engineering data d1 D d2 DIN 6535
« for hard milling up to 65 HRC V j ML
« finishing end mill with R 12
corner radius
. 11
« rake angle negative - >
« reinforced web thickness
iri Al Al Adi Adi A Adi INOX [ INOX | GG Al Mat
Matériaux s | <so [ <iam <SHHRC | <6OHRC <800 | >80 hte feraall’il:;e ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5320 ) ) [J [ [J )
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 229 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5320 40-5320
@d1/R 12 ] z 9d2 @d1/R 12 n Y4 9d2
(e8) (hé) (e8) (he)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
6/0,5 50,75 18 62 6 6 141 193,55 42 99 6 14
6/1 50,75 18 62 6 6 14/2 193,55 42 99 6 14
8/0,5 69,80 24 68 6 8 16/1 250,65 48 108 6 16
81 69,80 24 68 6 8 16/2 250,65 48 108 6 16
10/0,5 101,50 30 80 6 10 18/1 312,40 54 114 8 18
10/1 101,50 30 80 6 10 18/2 312,40 54 114 8 18
10/1,5 101,50 30 80 6 10 20/1 393,35 60 125 8 20
12/0,5 141,15 36 93 6 12 20/2 393,35 60 125 8 20
121 141,15 36 93 6 12 25/1 588,45 75 150 8 25
12/1,5 141,15 36 93 6 12 25/2 588,45 75 150 8 25

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5320-14/1
HB-Queue/shank 40-5320-14/1-HB



HAM REIS0N

roughing end mills

e [T o

el T T

Solid carbide roughing end mills especially

Fraises ravageuses pour ébauche.
for premachining.
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HAM >:EdSoN

HAM 40-5350 Fraise ravageuse en carbure monobloc y 23 Norme
solid carbide roughing end mill one sdote ) [ Usie
—_— DIN 6535
Caractéristiques techniques TypeW Iz@;’ ) HA
« Géométrie spéciale avec hélice inégale
« Ebauche avec avance trés forte Frettage
« Volume copeaux important MMP | | UGv HPC | | possible
avec passe forte
(jusqua 1,5xD) DIN 6535
+ Usinage avec faible ) He
vibration / bruit
« Outil équilibré géométriquement
Engineering data
« special geometry with unequal
helix, without knurling contour
« for roughing with extremely high feed 13
« high chipping volume (up to 1,5x D) - ki -
«very smooth running and very little h o
vibrations during machining
« cutting area geometrical balanced
Chanfrein di b
' <@5 0,10
>@6 0,20
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al Ad Ad Ad Ad mox | mox [ 66 Al | Titane | Mat
Matériaux C | e | oo | i <s5HC | <6OHRC < | o0 e | |fralge O &) |ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5350 / 40-5351 J ) ) @) ® | O O
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 230 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5350 | 40-5351 dégagé 40-5350 | 40-5351 dégagé
@d1 12 13 @d3 I 9d2 @d1 12 13 @d3 | 9d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm
3 20,60 23,00 8 12 28 57 6 10 58,75 64,80 22 60 9,7 100 10
4 20,60 23,00 H 18 38 57 6 12 47,95 54,90 26 36 | 11,7 83 | 12
5 20,60 23,00 13 18 48 57 6 12 80,80 88,00 26 73 | 11,7 | 120 12
6 20,60 23,00 13 18 58 57 6 16 83,30 93,70 32 42 15,6 92 16
6 34,40 36,90 13 L) 58 80 6 16 149,25 160,80 32 100 15,6 150 16
8 23,50 27,75 19 25 7.7 63 8 20 133,00 145,80 38 52 19,6 104 20
8 40,65 45,05 19 62 7,7 100 8 20 229,00 241,80 38 100 19,6 150 20
10 34,75 40,45 22 30 9,7 72 10
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example:  HA-Queue/shank  40-5350-10-60
HB-Queue/shank  40-5350-10-60-HB
[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |
Exemple d‘application Application example
Matiére: AlMg Sit material: AlMg Si1
Outil: HPC-/UGV Fraise d'ébauche @ 10,0 mm tool: HPC/HSC roughing end mill @ 10,0 mm
Attachement outil: fretté tool holder: ~ shrink fit
Conditions de coupe: cutting data:
Ve = 565m/min Ve = 565m/min
f; = 0,190 mm f; = 0,190mm
v¢ = 10000 mm/min v¢ = 10000 mm/min
n = 18000 U/min n = 18000 rev/min
ap = 10mm ap = 10mm
ae = 10mm de = 10mm
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HAM REdSION

HAM - votre partenaire pour les outils de
précision et de technologie avancée.

HAM - Your competent partner in the
precision tool technology.
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1691 Fraise ravageuse en carbure monobloc y 24 Norme
solid carbide roughing end mill _ one o | | sne
. DIN 6535
Caractéristiques techniques TypeHR Iﬁj;’ ) HA
« Géométrie spéciale avec hélice et denture —
inégale HpC | |Frettage
« Ebauche avec fortes avances ¥ possible
« Volume copeaux important —
avec des passes fortes DIN 6535
(jusqua 1,5xD) ) HB
« Usinage avec faible
vibration / bruit
Engineering data
« special geometry with unequal
helix and pitch
« for roughing with extremely high feed
« high chipping volume (up to 1,5x D)
« very smooth running and very little
vibrations during machining Chanfrein " b
E >06 0,02xd1
ari Al Al A Aci A Adi INOX [ INOX [ GG Al Mat
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHAC | <60HRC <800 | >80 hte feraallril:g"e ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1691 [J [ J [ J O [©) [ [ ] ®) [ [ ]
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 231 @ Convient tres bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1691 40-1691
2d1 12 | 9d2 @d1 12 I 9d2
(f10) (hé) (f10) (hé)
mm TA-T mm mm mm mm TA-T mm mm mm
6 32,95 13 57 6 14 91,10 26 83 14
8 38,80 19 63 8 16 109,95 32 92 16
10 50,65 22 72 10 20 180,55 38 104 20
12 64,80 26 83 12 25 264,90 38 110 25

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |

Afin de conserver un niveau de performance élevé, nous recommandons de faire
réaffuter et revétir ces outils chez HAM.

To guarantee the high performance level we recommend to regrind

and recoat the tools at HAM.

Exemple d‘application

Matiére: AlMg Sit
Outil: HPC-/UGV Fraise d'¢bauche @ 10,0 mm
Attachement outil: fretté

Conditions de coupe:

Ve = 565m/min

f; = 0,190 mm

V¢ = 10000 mm/min
n = 18000 U/min
ap = 10mm

ae = 10mm
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Exemple de commande / Order example:

Application example

material:

tool:

tool holder:

AlMg i1

HA-Queue/shank 40-1691-14

HB-Queue/shank 40-1691-14-HB

HPC/HSC roughing end mill @ 10,0 mm

shrink

cutting data:

Ve
fz
LA
n
dp
de

565m/min
0,190 mm
10000 mm/min
18000 rev/min
10mm

10mm

fit



HAM PREISION
HAM 40-1681 Fraise ravageuse en carbure monobloc " ‘ - ’ —
- . . . . ono i
3-6 ° dro Usine
(HAM 403/406) solid carbide roughing end mill : Wdrote
T DIN 6535
Caractéristiques techniques Type HR @: ) HA
+ Coupe au centre ——
« Denture brise copeaux - Fetage
Engineering data possible
« centre cutting I\ T
+ flute with knurling contour T\ DIN 6535
« very smooth running ) HB
- I > Chanfrein d1 b
' <@8 005
>@9 0,10

ari Al Al Aci Aci Aci Aci INOX | INOX GG All Mat
Materiaux Yl o | <o | <am <ssic | <6otie <800 | >80 hte feraall’;:;e ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1681 [ J [ J [ [®) ®) [ [ ®) [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 232 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1681 dégagé 40-1681 dégagé
2d1 12 13 gd3 ] Y4 9d2 @di 12 13 9d3 1 z @d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-T mm mm mm mm mm mm TA-T mm mm mm mm mm
4 32,35 8 = — 57 3 6 14 74,65 26 = — 83 4 14
5 28,40 10 = — 57 3 6 14 153,60 26 38 13,6 83 4 14
6 27,05 13 = — 57 3 6 14 172,75 42 = — 929 4 14
6 64,15 13 21 57 57 3 6 16 90,15 32 = — 92 4 16
6 76,00 18 = — 62 3 6 16 185,65 32 44 15,6 92 4 16
7 35,15 16 = — 63 3 8 16 206,15 48 = — 108 4 16
8 31,70 19 = — 63 3 8 18 148,00 32 = — 92 4 18
8 64,15 19 27 7,7 63 3 8 18 301,20 32 44 17,6 92 4 18
8 75,40 24 = — 68 3 8 18 317,10 54 = — 114 4 18
9 45,05 19 = — 72 3 10 20 153,80 38 = — 104 4 20
10 41,60 22 = — 72 4 10 20 323,95 38 54 19,6 104 4 20
10 82,90 22 32 9,7 72 4 10 20 361,60 60 — — 125 4 20
10 93,60 30 = — 80 4 10 25 211,65 38 = — 110 6 25
12 53,15 26 = — 83 4 12 25 421,70 38 54 24,5 110 6 25
12 115,95 26 38 1,7 83 4 12 25 469,45 75 — — 150 6 25
12 130,00 36 = — 93 4 12

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-1681-14-26-38

HB-Queue/shank 40-1681-14-26-38-HB
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HAM >:EdSoN

Fraise a détourer en carbure monobloc
HAM 40-1600 lid carbid Mono 3_212 205 Nl?s:nmee
(HAM 445) solid carbide router (upcut) ZE]
Caractéristiques techniques ‘TypeW @: L) A

+ Hélice a droite,
coupe a droite

« Denture diamant spéciale

« Denture hélicoidale spéciale
avec brise-copeaux

G-Point

Engineering data
« right hand fluted,
right hand cutting (upcut)
« special diamond profiled teeth

Sur demande revétement diamant pour usinage de graphite.
Diamond coating for machining of graphit on request

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1600 [J [J o
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 233 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-1600 40-1600
2d1 12 I Y4 @d2 @d1 12 | z @d2
(0,02/-0,02) (h6) (0,02/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
4 37,65 15 40 8 4 10 78,20 30 90 10 10
5 41,40 20 50 10 5 12 133,75 36 120 10 12
6 49,30 20 50 10 6 12,7 165,35 40 120 10 12,7
6,35 54,70 25 60 10 6,35 14 160,25 36 92 10 14
8 62,60 25 60 10 8 16 179,80 36 92 12 16
9,52 67,70 25 60 10 9,52 20 277,35 45 104 12 20
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-1600-10-30
Affatage special sur demande
Further geometries and point geometries on request
typeA B-Spitze typeD typeE type G
Bout plat Aff(itage queue Afflitage pointe Bout plat 5 Afflitage
sans affiitage de poisson foret arétes coupantes standard
A-Point B-Point D-Point E-Point G-Point
straight end fishtail drill point straight end standard
noend cut end cut 5 cutting edges end cut

120




WM PREISION

toric end mills

Fraises toriques avec différentes exécutions Solid carbide toric end mills in
possibles different types.
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HAM >:EdSoN

Norme
Z2 .
30°droite Usine

Mono

Fraise torique en carbure monobloc
(IJAAMIAYSI;‘ 0-5400 solid carbide toric end mill ‘ W ’

TypeW @: _JHA

Caractéristiques techniques

« Amincissement spécial

« Jusqu'au diamétre 4mm queue
renforcée L ¢d3

+ Coupe au centre

« Tolérance forme rayon 0,02

‘ MMP ’ _J UGy Frettage

Rayon Aréte possible

D HB

Q_‘
4"1\;‘*

Engineering data

« special web thinning

+ up to @4 mm reinforced
shank 11

« centre cutting

« radius form tolerance 0,02

A
A/

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

Ari Al Al Aci Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux ’ > 936 < ;Ig[; < 1;00 < 55c IHRC < 60IHRC <800 | >800 hte fer alliage B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5400 [ J [ J [ J ®) [ J [ J @) [©)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 234 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5400 dégagé 40-5400 dégagé
@d1/R 12 13 @d3 ] 9d2 @d1/R 12 13 @d3 I 9d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1/0,1 61,55 2 15 09 60 4 8/0,5 76,25 9 30 74 70 8
2/0,2 61,55 3 20 18 60 4 81 76,25 9 30 74 70 8
3/0,3 55,55 5 20 2,7 60 4 10/0,5 100,55 1" 40 9.2 85 10
4/0,5 55,55 5 20 3,7 60 4 10/1 103,80 " 40 9,2 85 10
5/0,5 55,55 6 20 46 60 6 12/0,5 128,25 12 45 " 93 12
6/0,5 58,15 7 25 55 65 6 121 128,25 12 45 n 93 12
6/1 58,15 7 25 55 65 6 16/0,5 218,40 16 55 15 110 16
16/2 218,40 16 55 15 110 16
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande /Order example:  HA-Queue/shank 40-5400-8/0,5

HB-Queue/shank 40-5400-8/0,5-HB
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HAM 40-5460

Caractéristiques techniques

« Usinage toile fine pour
aluminium et plastique

« Amincissement spécial

+ Coupe au centre

« Tolérance forme rayon 0,01

Engineering data

« for thin-walled contours of
aluminium and synthetic material

« special web thinning

« centre cutting

+ radius form tolerance 0,01

Fraise torique en carbure monobloc
solid carbide toric end mill

j

Ll

@ [

‘W+F’ [Mono] [ZZ

Norme
Usine

30°droite

.

Type W y
'S

DIN 6535
HA
J
Rayon Arétej L )

Frettage
possible

uav

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

MMP a partir du d1 0,5 mm
MMP from @d1 0,5 mm

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs. |

Matériaux ML S | S0 | o [l <soonc | <conme [eeatie] <x0 | o0 | o P b | feebefetie] O | & | D | AR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verte | b ini | max. sans
40-5460 o | @ o | o e | O| e | ®@| OO
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 235 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5460 dégagé 40-5460 dégagé
@d1/R 12 13 @d3 I 9d2 @d1/R 12 13 @d3 I @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 39,00 03 05 0,18 55 4 2,0/0,2 31,20 25 30 1,92 75 4
0,2/0,05 39,00 03 1 0,18 55 4 2,0/0,5 29,95 25 6 1,92 65 4
0,2/0,05 39,00 03 1,5 0,18 55 4 2,0/0,5 29,95 25 10 1,92 65 4
0,3/0,05 3505 045 1 0,28 55 4 2,0/0,5 30,80 25 14 1,92 65 4
0,3/0,05 3505 045 2 0,28 55 4
2,0/0,5 30,80 25 18 1,92 65 4
0,3/0,05 3505 045 3 0,28 55 4 2,0/0,5 31,20 25 24 1,92 75 4
0,4/0,1 3505 06 2 0,37 55 4 2,0/0,5 31,20 25 30 1,92 75 4
0,4/0,1 3505 06 3 0,37 55 4 2,5/0,25 29,95 35 10 24 65 4
0,4/0,1 3505 06 4 0,37 55 4 2,5/0,25 30,80 35 20 24 65 4
0,5/0,1 33,90 07 3 0,47 55 4
2,5/0,25 31,20 35 30 24 75 4
0,5/0,1 3390 07 5 0,47 55 4 3,0/0,2 29,95 5 6 29 65 4
0,5/0,1 34,30 07 8 0,47 55 4 3,0/0,2 29,95 5 10 29 65 4
0,6/0,1 34,30 09 3 0,57 55 4 3,0/0,2 30,80 5 14 29 65 4
0,6/0,1 34,30 09 5 0,57 55 4 3,0/0,2 30,80 5 18 29 65 4
0,6/0,1 34,65 09 8 0,57 55 4
3,0/0,2 31,20 5 24 29 75 4
0,8/0,2 33,50 1,1 4 0,76 55 4 3,0/0,2 31,20 5 30 29 75 4
0,8/0,2 33,90 1,1 6 0,76 55 4 3,0/0,5 29,95 5 6 29 65 4
0,8/0,2 34,30 1,1 8 0,76 55 4 3,0/0,5 29,95 5 10 29 65 4
0,8/0,2 34,30 1,1 10 0,76 55 4 3,0/0,5 30,80 5 14 29 65 4
1,0/0,2 32,95 15 6 0,95 55 4
3,0/0,5 30,80 5 18 29 65 4
1,0/0,2 33,50 1,5 10 0,95 55 4 3,0/0,5 31,20 5 24 29 75 4
1,0/0,2 3390 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 31,20 5 30 29 75 4
1,0/0,2 34,30 1,5 18 0,95 55 4 4,0/0,5 30,80 6 10 39 65 6
1,0/0,2 34,65 15 24 0,95 60 4 4,0/0,5 31,20 6 14 39 65 6
1,2/0,2 32,65 16 6 1,15 55 4
4,0/0,5 31,20 6 18 39 65 6
1,2/0,2 32,95 1,6 10 1,15 55 4 4,0/0,5 31,60 6 24 39 75 6
1,2/0,2 33,50 1,6 14 1,15 55 4 4,0/0,5 32,05 6 30 39 75 6
1,2/0,2 3390 16 18 1,15 55 4 5,0/0,5 30,80 75 10 49 65 6
1,2/0,2 34,30 16 24 1,15 60 4 5,0/0,5 31,20 75 20 49 65 6
1,5/0,2 32,05 2 6 1,44 55 4
5,0/0,5 32,05 75 30 49 75 6
1,5/0,2 32,65 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 32,95 75 40 49 9 6
1,5/0,2 32,95 2 14 1,44 55 4 6,0/0,5 31,20 10 12 59 65 6
1,5/0,2 33,50 2 18 1,44 55 4 6,0/0,5 32,05 10 20 59 65 6
1,5/0,2 34,30 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 3295 10 30 59 75 6
2,0/0,2 29,95 25 6 1,92 65 4
6,0/0,5 33,90 10 40 59 9 6
2,0/0,2 29,95 25 10 1,92 65 4 6,0/0,5 34,30 10 50 59 9 6
2,0/0,2 30,80 25 14 192 65 4
2,0/0,2 30,80 25 18 1,92 65 4
2,0/0,2 31,20 25 24 1,92 75 4
Prix en Euro par unité / all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-5460 - 2,0/0,2- 24 123
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HAM 40-5480

Caractéristiques techniques

+ Coupe au centre
« Diameétre dégagé

+ Revétement diamant

pour matériaux abrasifs
« Tolérance forme rayon 0,01

Engineering data

« centre cutting

« reduced neck

« diamond coating for
abrasive materials

« radius form tolerance 0,01

Fraise torique en carbure monobloc
solid carbide toric end mill

A

‘W+F’ [Mono] [ZZ

35°droite

v
d2 Rayon Arétej
)

Type W

[N

L

.

J

Norme
Usine

i

DIN 6535
HA

uav

S—

Frettage
possible

Matériaux M o | oo [ <o g0 <5 v | <coric [ReRmiE] <so0 | s | [ he [ feteee] O | & | O | AR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verme | | b ini | max. sans
40-5480 [ ) O [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 236 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5480 dégagé 40-5480 dégagé
@d1/R 12 13 @d3 I 9d2 @d1/R 12 13 @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
0,2/0,05 61,90 03 05 0,18 55 4 2,0/0,2 45,85 25 24 1,92 75 4
0,2/0,05 61,90 03 1 018 55 4 2,0/0,2 45,85 25 30 1,92 75 4
0,2/0,05 61,90 03 15 018 55 4 2,0/0,5 45,85 25 6 1,92 65 4
0,3/0,05 5585 045 1 028 55 4 2,0/0,5 45,85 25 10 1,92 65 4
0,3/0,05 55,85 0,45 2 0,28 55 4
2,0/0,5 45,85 25 14 1,92 65 4
0,3/0,05 5585 045 3 028 55 4 2,0/0,5 45,85 25 18 1,92 65 4
0,4/0,1 5325 06 2 037 55 4 2,0/0,5 45,85 25 24 1,92 75 4
0,4/0,1 5325 06 3 037 55 4 2,0/0,5 45,85 25 30 1,92 75 4
0,4/0,1 5325 06 4 037 55 4 2,5/0,25 45,85 35 10 24 65 4
0,5/0,1 44,70 07 3 0,47 55 4
2,5/0,25 45,85 35 20 24 65 4
0,5/0,1 44,70 07 5 047 55 4 2,5/0,25 45,85 35 30 24 75 4
0,5/0,1 44,70 07 8 047 55 4 3,0/0,2 5325 5 6 29 65 4
0,6/0,1 44,70 09 3 057 55 4 3,0/0,2 5325 5 10 29 65 4
0,6/0,1 44,70 09 5 057 55 4 3,0/0,2 5325 5 14 29 65 4
0,6/0,1 44,70 09 8 057 55 4
3,0/0,2 53,25 5 18 29 65 4
0,8/0,2 44,70 11 4 076 55 4 3,0/0,2 53,25 5 24 29 75 4
0,8/0,2 44,70 11 6 076 55 4 3,0/0,2 5325 5 30 29 75 4
0,8/0,2 44,70 11 8 076 55 4 3,0/0,5 5325 5 6 29 65 4
0,8/0,2 44,70 11 10 076 55 4 3,0/0,5 5325 5 10 29 65 4
1,0/0,2 44,70 15 6 095 55 4
3,0/0,5 53,25 5 14 29 65 4
1,0/0,2 44,70 15 10 095 55 4 3,0/0,5 5325 5 18 29 65 4
1,0/0,2 44,70 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 53,25 5 24 29 75 4
1,0/0,2 44,70 15 18 095 55 4 3,0/0,5 5325 5 30 29 75 4
1,0/0,2 44,70 1,5 24 095 60 4 4,0/0,5 63,35 6 10 39 65 6
1,2/0,2 44,70 16 6 1,15 55 4
4,0/0,5 63,35 6 14 3,9 65 6
1,2/0,2 44,70 16 10 1,15 55 4 4,0/0,5 63,35 6 18 39 65 6
1,2/0,2 44,70 16 14 1,15 55 4 4,0/0,5 63,35 6 24 39 75 6
1,2/0,2 44,70 16 18 115 55 4 4,0/0,5 63,35 6 30 39 75 6
1,2/0,2 44,70 16 24 115 60 4 5,0/0,5 73,10 75 10 49 65 6
1,5/0,2 44,70 2 6 1,44 55 4
5,0/0,5 73,10 75 20 49 65 6
1,5/0,2 44,70 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 7310 75 30 49 75 6
1,5/0,2 44,70 2 14 1,44 55 4 5,0/0,5 73,10 75 40 49 90 6
1,5/0,2 44,70 2 18 1,44 55 4 6,0/0,5 76,85 10 12 59 65 6
1,5/0,2 44,70 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 76,85 10 20 59 65 6
2,0/0,2 45,85 25 6 1,92 65 4 6,0/0,5 76,85 10 30 59 75 6
6,0/0,5 76,85 10 40 59 2 6
2,0/0,2 45,85 25 10 1,92 65 4 6,0/0,5 76,85 10 50 59 9 6
2,0/0,2 45,85 25 14 1,92 65 4
2,0/0,2 45,85 25 18 1,92 65 4

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

124

Exemple de commande / Order example: 40-5480-2,0/0,2- 18

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |




HAM EREdSION

HAM 40-6120

Caractéristiques techniques
+ Diametre conique 0,9°
« Diameétre dégagé long
pour usinage poche
« Noyau tres renforcé

Fraise torique en carbure monobloc
solid carbide toric end mill

O =

‘W+F’ [Mono] [ZZ

N

J

Norme
30°droite Usine

TypeH g - HA
J . * x J
Rayon Arétej

)
Frettage
uev possible

. J

HHE)

« Tolérance forme rayon 0,01 13
Engineering data _ 11 _
« conical neck 0,9° - .
« long neck for rib milling La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
« strongly reinforced web thickness The current production will be changed to the version with MMP® MMP from @d1 0,5 mm
« radius form tolerance 0,01
Matériaux M e | S | <o [ie00] <ssmic | <comnc [eaate] <o | a0 | o P he [ frstace | O | & | O | AR
Si N/mm? | N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verte | | b mini | max. sans
40-6120 O [ ] [ J [ [ ] O O [J [ J [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 237-238 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-6120 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piece.
@d1/R 12 13 @d3 il od2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2/0,05 33,90 03 0,5 0,18 45 4 1,09 1,27 1,45 1,62 18 1,97
0,2/0,05 3390 03 1 0,18 45 4 1,52 1,79 2,02 2,24 2,45 2,65
0,2/0,05 3390 03 15 0,18 45 4 1,93 23 2,59 2,84 3,07 33
0,3/0,05 33,90 0,45 1 0,28 45 4 1,58 1,83 2,06 2,27 2,48 2,68
0,3/0,05 33,90 0,45 2 0,28 45 4 2,42 2,86 3,18 3,46 3,71 3,95
0,3/0,05 33,90 0,45 3 0,28 45 4 2,72 3,88 4,29 462 491 5,18
0,4/0,1 3390 0,6 2 0,37 45 4 2,6 2,96 3,25 3,51 3,76 3,99
0,4/0,1 3390 0,6 3 037 45 4 3,44 3,98 435 4,67 4,95 522
0,4/0,1 33,90 0,6 4 0,37 45 4 3,82 5 5,44 58 6,12 6,41
0,5/0,1 33,90 0,7 2 0,45 45 4 2,81 3,11 3,38 3,62 3,85 4,07
0,5/0,1 33,90 0,7 4 0,45 45 4 4,58 5,105 5,55 5,89 62 6,48
0,5/0,1 3390 07 6 0,45 45 4 571 7,18 7.7 8,12 8,48 8,81
0,5/0,1 33,90 07 8 045 45 4 571 922 9,84 10,32 10,73 11,1
0,6/0,1 33,90 09 2 0,55 45 4 2,85 3,14 34 3,64 3,87 4,09
0,6/0,1 33,90 09 4 0,55 45 4 464 5,18 5,57 591 6,21 6,49
0,6/0,1 33,90 09 6 0,55 45 4 6,26 7,21 7,72 8,13 849 8,82
0,6/0,1 33,90 09 8 0,55 45 4 6,16 9,24 9,86 10,33 10,74 11,1
0,6/0,1 33,90 09 10 0,55 45 4 6,16 11,28 11,98 12,51 12,96 13,36
0,7/0,1 33,90 1 2 0,65 45 4 2,89 3,17 343 3,67 39 41N
0,7/0,1 33,90 1 4 0,65 45 4 47 521 56 593 6,23 6,51
0,7/0,1 33,90 1 6 0,65 45 4 6,39 7,24 7,74 8,15 8,51 8,84
0,7/0,1 33,90 1 8 0,65 45 4 6,61 9,27 9,87 10,35 10,75 11,12
0,7/0,1 3390 1 10 0,65 45 4 6,61 13 12 12,52 12,97 13,37
0,8/0,2 3390 1.2 4 0,75 45 4 473 522 56 593 6,22 6,5
0,8/0,2 33,90 1.2 6 0,75 45 4 6,46 7,25 7,75 8,15 85 8,83
0,8/0,2 33,90 1.2 8 0,75 45 4 6,93 9,29 9,88 10,34 10,75 11,11
0,8/0,2 33,90 1.2 10 0,75 45 4 6,93 11,32 12 12,52 12,97 13,36
0,8/0,2 3390 12 12 075 45 4 6,93 13,35 14,11 14,69 15,17 15,59
0,9/0,2 33,90 1,35 6 0,85 45 4 6,53 7,28 7,77 8,16 8,52 8,84
0,9/0,2 33,90 1,35 8 0,85 45 4 738 9,31 99 10,36 10,76 11,12
0,9/0,2 33,90 1,35 10 0,85 45 4 738 11,34 12,02 12,54 12,98 13,37
0,9/0,2 33,90 1,35 15 0,85 50 4 7,38 16,42 17,29 17,92 18,45 18,92
1,0/0,2 31,20 1,5 6 0,95 45 4 6,6 731 7,79 8,18 8,53 8,85
1,0/0,2 31,20 15 8 0,95 45 4 7,83 9,34 9,92 10,37 10,77 11,13
1,0/0,2 31,20 15 10 0,95 45 4 7,83 11,37 12,03 12,55 12,99 13,38
1,0/0,2 31,20 15 12 0,95 45 4 7,83 134 14,15 14,71 15,19 15,61
1,0/0,2 31,20 15 14 0,95 50 4 7,83 1543 16,25 16,86 17,37 17,82
1,0/0,2 31,20 15 16 0,95 50 4 7,83 17,45 18,35 19 19,55 20,02

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.

Exemple de commande / Order example: 40-6120-0,2/0,05-0,5

125



HAM EEdSI0N

40-6120 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
@d1/R 12 13 @d3 I ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,2/0,2 31,20 18 6 1,15 45 4 6,71 7,36 7,83 821 8,56 8,88
1,2/0,2 31,20 18 8 1,15 45 4 8,42 9,39 9,95 104 108 11,16
1,2/0,2 31,20 18 10 1,15 45 4 873 11,42 12,07 12,58 13,01 1341
1,2/0,2 31,20 18 12 1,15 45 4 873 13,45 14,18 14,74 15,21 15,63
1,4/0,2 31,20 2,1 6 135 45 4 6.8 742 7,86 8,25 8,59 89
1,4/0,2 31,20 21 8 135 45 4 8,57 9,44 9,99 10,43 10,82 11,18
1,4/0,2 31,20 2,1 10 1,35 45 4 9,63 1147 12,1 12,6 13,04 1343
1,4/0,2 31,20 2,1 12 135 45 4 9,63 13,5 14,21 14,76 15,23 15,65
1,4/0,2 31,20 2,1 14 135 50 4 9,63 15,52 16,31 16,91 17,41 17,86
1,4/0,2 31,20 2,1 16 135 50 4 9,63 17,55 1841 19,05 19,58 20,05
1,5/0,2 31,20 23 6 145 45 4 6,85 744 7,88 8,26 8,6 892
1,5/0,2 31,20 23 8 1,45 45 4 8,63 9,47 10,01 10,45 10,84 11,19
1,5/0,2 31,20 23 10 145 45 4 10,22 11,49 12,12 12,62 13,05 1344
1,5/0,2 31,20 23 12 145 45 4 10,08 13,52 14,23 14,77 15,24 15,66
1,50,2 31,20 23 14 1,45 50 4 10,08 15,54 16,33 16,92 17,42 17,87
1,5/0,2 31,20 23 16 1,45 50 4 10,08 17,57 18,42 19,06 19,59 20,06
1,5/0,2 31,20 23 18 145 55 4 10,08 19,59 20,51 21,19 21,75 22,24
1,5/0,2 31,20 23 20 1,45 55 4 10,08 21,62 226 2331 239 —
1,6/0,2 31,20 24 6 1,55 45 4 6,89 7,46 7.9 828 8,62 893
1,6/0,2 31,20 24 8 1,55 45 4 8,69 9,49 10,02 10,46 10,85 11,2
1,6/0,2 31,20 24 10 1,55 45 4 10,37 11,52 12,14 12,63 13,06 13,45
1,6/0,2 31,20 24 12 1,55 45 4 10,53 13,54 14,24 14,79 15,25 15,67
1,6/0,2 31,20 24 14 1,55 50 4 10,53 15,57 16,34 16,93 17,43 17,88
1,6/0,2 31,20 24 16 1,55 50 4 10,53 17,59 18,44 19,07 19,6 20,07
1,6/0,2 31,20 24 18 1,55 55 4 10,53 19,62 20,53 212 21,76 22,25
1,6/0,2 31,20 24 20 1,55 55 4 10,53 21,64 22,62 2332 23,91 —
1,8/0,2 31,20 2,7 6 1,75 45 4 6,96 7,51 7,94 8,31 8,64 8,95
1,8/0,2 31,20 27 8 175 45 4 878 9,54 10,06 10,49 10,87 11,22
1,8/0,2 31,20 27 10 1,75 45 4 10,54 11,56 12,17 12,66 13,08 1347
1,8/0,2 31,20 27 12 1,75 45 4 11,43 13,59 14,27 14,81 15,27 15,69
1,8/0,2 31,20 2,7 14 1,75 50 4 11,43 15,61 16,37 16,96 17,45 17,89
1,8/0,2 31,20 27 16 1,75 50 4 11,43 17,63 18,46 19,09 19,62 20,08
1,8/0,2 31,20 27 18 1,75 55 4 11,43 19,66 20,55 21,22 21,78 —
1,8/0,2 31,20 27 20 1,75 55 4 11,43 21,68 22,64 23,34 2393 —
2,0/0,2 29,00 3 6 1,95 45 4 7,03 7,56 7,98 8,34 8,67 8,98
2,0/0,2 29,00 3 8 1,95 45 4 8,87 9,58 10,09 10,52 10,9 11,24
2,0/0,2 29,00 3 10 1,95 45 4 10,66 11,61 12,2 12,68 13,1 13,49
2,0/0,2 29,00 3 12 1,95 45 4 12,32 13,63 143 14,84 15,29 15,71
2,0/0,2 29,00 3 14 1,95 50 4 12,33 15,65 16,4 16,98 17,47 17,91
2,0/0,2 29,00 3 16 1,95 50 4 12,33 17,68 1849 19,11 19,64 —
2,0/0,2 29,00 3 18 1,95 55 4 12,33 19,7 20,58 21,24 21,79 —
2,0/0,2 29,00 3 20 1,95 55 4 12,33 21,72 22,67 23,36 — —
2,0/0,2 29,00 3 25 1,95 60 4 12,33 26,78 27,87 28,65 — =
2,0/0,2 29,00 3 30 1,95 70 4 12,33 31,83 33,05 — — —
2,0/0,5 29,00 3 6 1,95 45 4 7 7,52 7,93 8,29 8,61 8,92
2,0/0,5 29,00 3 8 1,95 45 4 8,83 9,54 10,05 10,47 10,85 11,19
2,0/0,5 29,00 3 10 1,95 45 4 10,62 11,57 12,16 12,64 13,06 13,44
2,0/0,5 29,00 3 12 1,95 45 4 12,12 13,59 14,26 14,79 15,25 15,66
2,0/0,5 29,00 3 14 1,95 50 4 11,95 15,62 16,36 16,94 17,43 17,87
2,0/0,5 29,00 3 16 1,95 50 4 11,95 17,64 18,46 19,08 19,6 —
2,0/0,5 29,00 3 18 1,95 55 4 11,95 19,67 20,55 21,21 21,76 —
2,0/0,5 29,00 3 20 1,95 55 4 11,95 21,69 22,63 2333 — =
2,0/0,5 29,00 3 25 1,95 60 4 11,95 26,74 27,84 28,62 = =
2,0/0,5 29,00 3 30 1,95 70 4 11,95 31,8 33,02 — — —
2,5/0,25 29,00 37 8 24 45 4 9,28 9,84 10,29 10,69 11,04 11,37
2,5/0,25 29,00 37 10 24 45 4 11,15 11,86 12,39 12,84 13,24 13,6

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6120 - 1,2/0,2-6

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets. |
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40-6120 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
@d1/R 12 13 @d3 I ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 29,00 37 12 24 45 4 13,01 13,88 14,48 14,98 15,42 —
2,5/0,25 29,00 37 14 24 50 4 14,85 159 16,57 17,12 — —
2,5/0,25 29,00 37 16 24 55 4 16,64 17,92 18,66 19,24 — —
2,5/0,25 29,00 37 18 24 55 4 18,23 19,94 20,74 21,36 — —
2,5/0,25 29,00 37 20 24 60 4 18,1 21,96 22,82 — — —
2,5/0,25 29,00 37 25 24 70 4 18,1 27 28,01 — = —
2,5/0,25 29,00 37 30 24 80 4 18,1 32,05 — — = —
3,0/0,2 29,00 45 8 2,85 45 6 9,58 10,07 10,48 10,85 11,19 11,51
3,0/0,2 29,00 45 10 2,85 45 6 11,48 12,08 12,57 12,99 1338 13,73
3,0/0,2 29,00 45 12 2,85 45 6 13,38 14,1 14,66 15,13 15,55 15,93
3,0/0,2 29,00 45 14 2,85 50 6 15,27 16,12 16,74 17,26 17,71 18,12
3,0/0,2 29,00 45 16 2,85 55 6 17,15 18,14 18,82 19,38 19,86 203
3,0/0,2 29,00 45 18 2,85 55 6 19 20,15 209 21,49 22,01 2247
3,0/0,2 29,00 45 20 2,85 60 6 20,84 22,17 2297 236 24,15 24,63
3,0/0,2 29,00 45 25 2,85 65 6 23,99 27,21 28,15 28,87 2947 —
3,0/0,2 29,00 45 30 2,85 80 6 23,99 32,25 33,31 34,11 — —
3,0/0,2 29,00 45 35 2,85 20 6 23,99 373 38,47 39,33 — —
3,0/0,2 29,00 45 40 2,85 20 6 23,99 4233 43,62 — — —
3,0/0,5 29,00 45 8 2,85 45 6 9,56 10,04 10,45 10,81 11,15 11,46
3,0/0,5 29,00 45 10 2,85 45 6 11,46 12,06 12,54 12,96 1334 13,68
3,0/0,5 29,00 45 12 2,85 45 6 13,36 14,08 14,62 15,09 15,51 15,89
3,0/0,5 29,00 45 14 2,85 50 6 15,25 16,09 16,71 17,22 17,67 18,08
3,0/0,5 29,00 45 16 2,85 55 6 17,12 18,11 18,79 19,34 19,83 20,26
3,0/0,5 29,00 45 18 2,85 55 6 18,98 20,13 20,87 21,46 21,98 2243
3,0/0,5 29,00 45 20 2,85 60 6 208 22,15 22,94 23,57 24,12 24,59
3,0/0,5 29,00 45 25 2,85 65 6 23,62 27,19 28,12 28,84 29,44 =
3,0/0,5 29,00 45 30 2,85 80 6 23,62 32,23 33,29 34,08 34,74 —
3,0/0,5 29,00 45 35 2,85 90 6 23,62 37,27 38,45 39,31 — —
3,0/0,5 29,00 45 40 2,85 ) 6 23,62 4231 436 — — —
4,0/0,5 31,20 6 12 3,85 50 6 13,58 14,23 14,75 15,2 15,6 15,97
4,0/0,5 31,20 6 16 3,85 60 6 17,39 18,26 18,91 19,44 19,91 —
4,0/0,5 31,20 6 20 3,85 60 6 21,15 223 23,05 23,66 — —
4,0/0,5 31,20 6 25 3,85 70 6 25,75 27,33 28,22 2892 — —
4,0/0,5 31,20 6 30 3,85 80 6 28,12 3237 33,39 — — —
4,0/0,5 31,20 6 35 3,85 90 6 28,12 37,41 38,54 — — —
4,0/0,5 31,20 6 40 3,85 20 6 28,12 42,45 — — — —
4,0/0,5 31,20 6 45 3,85 100 6 28,12 47,49 — — — —
4,0/0,5 31,20 6 50 3,85 100 6 28,12 52,52 — — — —
5,0/0,5 31,20 75 16 485 60 6 17,61 18,4 19,02 — — —
5,0/0,5 31,20 75 25 485 70 6 26,12 27,47 — — — —
5,0/0,5 31,20 75 35 485 90 6 32,61 — — — — =
5,0/0,5 31,20 75 43 4,85 110 6 3261 — — — — —
6,0/0,5 31,20 85 15 59 65 6 — = = — = =
6,0/0,5 31,20 85 20 59 65 6 — — — — — —
6,0/0,5 31,20 85 30 59 75 6 — — — = = =
6,0/0,5 31,20 8,5 40 59 ) 6 — — — = = =
6,0/0,5 31,20 8,5 50 59 110 6 — — — — — —

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

La profondeur d'usinage dépend de
I'angle (B) d'inclinaison de la piece.

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

Exemple de commande / Order example: 40-6120-2,5/0,25-12
[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |
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Fraise torique en carbure monobloc ) S~
HAM 40-6130 solid carbide toric end mill ‘W"F ’ [M°”°] [ 22 | svaate) | usine

J

N Type H g - H

. *\ J
)
Frettage
P uGv ;
m Rayon Aréte possible

L J

Caractéristiques techniques
« Diameétre dégagé long
pour usinage poche
« Noyau tres renforcé
« Tolérance forme rayon 0,01

HHE)

Engineering data
« long neck for rib milling

* cylindrical neck ) La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP® MMP a partir du d1 0,5 mm
» strongly reinforced web thickness The current production will be changed to the version with MMP® MMP from @d1 0,5 mm
« radius form tolerance 0,01

Matériaux ML | o | imo [t | < |<eorne [<sstie] <om | a0 | f | we | (e e | O | @ | O | AR
Si N/mm? | N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verte | b mini | max. sans
40-6130 O @ [ ] [ [ ] O O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 237-238 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-6130 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piece.
@d1/R 12 13 @d3 [}l 2d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2/0,05 3390 03 0,5 0,18 45 4 1,12 13 1,47 1,64 1,82 1,99
0,2/0,05 33,90 03 1 0,18 45 4 1.7 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,2/0,05 33,90 03 15 0,18 45 4 2,27 2,53 2,77 3 3,22 342
0,3/0,05 33,90 0,45 1 0,28 45 4 17 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,3/0,05 3390 045 2 028 45 4 283 313 339 3,64 3,87 41
0,3/0,05 33,90 045 3 0,28 45 4 3,94 429 46 488 514 5,39
0,4/0,1 33,90 0,6 2 0,37 45 4 2,89 3,17 3,43 3,66 3,89 411
0,4/0,1 33,90 06 3 0,37 45 4 3,99 433 4,63 49 5,16 54
0,4/0,1 33,90 06 4 037 45 4 5,08 547 5,81 6,11 6,39 6,65
0,5/0,1 3390 07 2 045 45 4 3 3,26 3,51 374 3,96 417
0,5/0,1 3390 07 4 045 45 4 518 5,54 587 6,16 6,44 6,7
0,5/0,1 33,90 0,7 6 0,45 45 4 7,32 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,5/0,1 33,90 0,7 8 0,45 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 1147
0,6/0,1 3390 09 2 0,55 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 417
0,6/0,1 3390 09 4 0,55 45 4 5,18 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,6/0,1 33,90 09 6 0,55 45 4 732 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,6/0,1 3390 09 8 0,55 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,6/0,1 3390 09 10 0,55 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,7/0,1 3390 1 2 0,65 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 417
0,7/0,1 3390 1 4 0,65 45 4 5,18 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,7/0,1 3390 1 6 0,65 45 4 732 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,7/0,1 3390 1 8 0,65 45 4 9,46 9,98 1041 10,79 11,14 11,47
0,7/0,1 3390 1 10 0,65 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,8/0,2 3390 12 4 0,75 45 4 517 5,53 5,85 6,14 6,42 6,67
0,8/0,2 3390 12 6 0,75 45 4 732 7,77 8,15 849 838 9.1
0,8/0,2 3390 12 8 075 45 4 9,45 9,97 104 10,78 11,13 1145
0,8/0,2 3390 1.2 10 0,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
0,8/0,2 3390 1.2 12 0,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
0,9/0,2 3390 1,35 6 0,85 45 4 732 7,77 8,15 849 838 9.1
0,9/0,2 3390 1,35 8 0,85 45 4 9,45 9,97 104 10,78 11,13 11,45
0,9/0,2 3390 1,35 10 0,85 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 1342 13,77
0,9/0,2 3390 1,35 15 0,85 50 4 16,84 17,54 18,1 18,59 19,03 1943
1,0/0,2 31,20 15 6 0,95 45 4 732 7,77 8,15 849 838 9,1
1,0/0,2 31,20 15 8 0,95 45 4 9,45 9,97 104 10,78 1113 1145
1,0/0,2 31,20 15 10 0,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,0/0,2 31,20 1,5 12 0,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,0/0,2 31,20 15 14 095 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 183
1,0/0,2 31,20 15 16 0,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6130-0,2/0,05-0,5

128 [Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |
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40-6130 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
@d1/R 12 13 @d3 I ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,2/0,2 31,20 18 6 1,15 45 4 732 7,77 8,15 8,49 838 9,1
1,2/0,2 31,20 18 8 1,15 45 4 9,45 9,97 104 10,78 11,13 11,45
1,2/0,2 31,20 18 10 1,15 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 1342 13,77
1,2/0,2 31,20 18 12 1,15 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 31,20 2,1 6 135 45 4 732 777 8,15 8,49 88 9,1
1,4/0,2 31,20 2,1 8 1,35 45 4 9,45 9,97 104 10,78 11,13 11,45
1,4/0,2 31,20 2,1 10 135 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 1342 13,77
1,4/0,2 31,20 2,1 12 135 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 31,20 2,1 14 135 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 183
1,4/0,2 31,20 2,1 16 135 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 31,20 23 6 1,45 45 4 732 7,77 8,15 849 88 9,1
1,5/0,2 31,20 23 8 1,45 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,5/0,2 31,20 23 10 145 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,5/0,2 31,20 23 12 145 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,5/0,2 31,20 23 14 1,45 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 183
1,5/0,2 31,20 23 16 1,45 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 31,20 23 18 145 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,5/0,2 31,20 23 20 1,45 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 —
1,6/0,2 31,20 24 6 1,55 45 4 732 777 8,15 8,49 88 9,1
1,6/0,2 31,20 24 8 1,55 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,6/0,2 31,20 24 10 1,55 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,6/0,2 31,20 24 12 1,55 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,6/0,2 31,20 24 14 1,55 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 183
1,6/0,2 31,20 24 16 1,55 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,6/0,2 31,20 24 18 1,55 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,6/0,2 31,20 24 20 1,55 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 =
1,8/0,2 31,20 27 6 1,75 45 4 732 7,77 8,15 849 88 9,1
1,8/0,2 31,20 27 8 1,75 45 4 9,45 997 104 10,78 11,13 11,45
1,8/0,2 31,20 27 10 1,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,8/0,2 31,20 27 12 1,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,8/0,2 31,20 2,7 14 1,75 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 183
1,8/0,2 31,20 27 16 1,75 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,8/0,2 31,20 2,7 18 1,75 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 —
1,8/0,2 31,20 27 20 1,75 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 —
2,0/0,2 29,00 3 6 1,95 45 4 7,32 777 8,15 8,49 838 9,1
2,0/0,2 29,00 3 8 1,95 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
2,0/0,2 29,00 3 10 1,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 1342 13,77
2,0/0,2 29,00 3 12 1,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
2,0/0,2 29,00 3 14 1,95 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 183
2,0/0,2 29,00 3 16 1,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 —
2,0/0,2 29,00 3 18 1,95 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 —
2,0/0,2 29,00 3 20 1,95 55 4 22,07 2287 23,51 24,05 — —
2,0/0,2 29,00 3 25 1,95 60 4 27,27 28,16 28,86 = — —
2,0/0,2 29,00 3 30 1,95 70 4 32,46 3343 34,18 — — —
2,0/0,5 29,00 3 6 1,95 45 4 73 7.73 8,11 8,44 875 9,04
2,0/0,5 29,00 3 8 1,95 45 4 943 9,94 10,36 10,74 11,08 11,4
2,0/0,5 29,00 3 10 1,95 45 4 11,55 12,12 12,59 13 13,38 13,72
2,0/0,5 29,00 3 12 1,95 45 4 13,67 14,29 148 15,24 15,64 16,01
2,0/0,5 29,00 3 14 1,95 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
2,0/0,5 29,00 3 16 1,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,1 —
2,0/0,5 29,00 3 18 1,95 55 4 19,96 20,72 21,33 21,85 22,31 —
2,0/0,5 29,00 3 20 1,95 55 4 22,05 22,85 2348 24,03 — —
2,0/0,5 29,00 3 25 1,95 60 4 27,26 28,15 28,84 = = =
2,0/0,5 29,00 3 30 1,95 70 4 3245 33,41 34,16 — — —
2,5/0,25 29,00 37 8 24 45 4 9,62 10,09 10,5 10,87 11,21 11,52
2,5/0,25 29,00 37 10 24 45 4 11,73 12,26 12,72 13,12 13,49 13,83

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.

Exemple de commande / Order example: 40-6130 - 1,2/0,2-6
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40-6130 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
@d1/R 12 13 @d3 I ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 29,00 3,7 12 24 45 4 13,83 1442 14,91 15,35 15,74 —
2,5/0,25 29,00 37 14 24 50 4 15,92 16,57 17,1 17,56 — —
2,5/0,25 29,00 3,7 16 24 55 4 18,01 187 19,26 19,75 — —
2,5/0,25 29,00 37 18 24 55 4 20,1 20,83 2142 — — —
2,5/0,25 29,00 37 20 24 60 4 22,18 22,95 23,57 — — =
2,5/0,25 29,00 37 25 24 70 4 27,38 28,24 = = — —
2,5/0,25 29,00 37 30 24 80 4 32,56 33,49 — — — —
3,0/0,2 29,00 45 8 2,85 45 6 977 10,22 10,61 10,97 13 11,61
3,0/0,2 29,00 45 10 2,85 45 6 11,87 12,38 12,82 13,21 13,57 13,9
3,0/0,2 29,00 45 12 2,85 45 6 13,97 14,53 15,01 1543 15,82 16,17
3,0/0,2 29,00 45 14 2,85 50 6 16,05 16,67 17,18 17,63 18,04 18,42
3,0/0,2 29,00 45 16 2,85 55 6 18,14 188 19,35 19,82 20,26 20,65
3,0/0,2 29,00 45 18 2,85 55 6 20,22 2092 215 22 22,45 22,86
3,0/0,2 29,00 45 20 2,85 60 6 223 23,04 23,65 2417 24,64 25,07
3,0/0,2 29,00 45 25 2,85 65 6 27,48 2832 28,99 29,56 30,07 —
3,0/0,2 29,00 45 30 2,85 80 6 32,65 33,57 34,29 3491 = —
3,0/0,2 29,00 45 35 2,85 90 6 37,81 3838 39,57 40,22 — —
3,0/0,2 29,00 45 40 2,85 ) 6 42,96 44,01 44,83 — — —
3,0/0,5 29,00 45 8 2,85 45 6 9,76 10,2 10,58 10,93 11,25 11,56
3,0/0,5 29,00 45 10 2,85 45 6 11,86 12,36 12,79 13,18 13,53 13,86
3,0/0,5 29,00 45 12 2,85 45 6 13,95 14,51 14,98 154 15,78 16,13
3,0/0,5 29,00 45 14 2,85 50 6 16,04 16,65 17,16 17,6 18,01 18,38
3,0/0,5 29,00 45 16 2,85 55 6 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 20,62
3,0/0,5 29,00 45 18 2,85 55 6 20,21 209 21,48 21,98 2242 22,83
3,0/0,5 29,00 45 20 2,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15 24,61 25,04
3,0/0,5 29,00 45 25 2,85 65 6 27,47 283 28,97 29,54 30,04 =
3,0/0,5 29,00 45 30 2,85 80 6 32,64 33,55 3427 34,89 — —
3,0/0,5 29,00 45 35 2,85 90 6 37,8 38,78 39,56 40,21 — —
3,0/0,5 29,00 45 40 2,85 90 6 42,95 44 44,81 — — —
4,0/0,5 31,20 6 12 3,85 50 6 13,95 14,51 14,98 154 15,78 16,13
4,0/0,5 31,20 6 16 3,85 60 6 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 —
4,0/0,5 31,20 6 20 3,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15 = =
4,0/0,5 31,20 6 25 3,85 70 6 27,47 283 28,97 — — —
4,0/0,5 31,20 6 30 3,85 80 6 32,64 33,55 34,27 = — =
4,0/0,5 31,20 6 35 3,85 ) 6 378 38,78 — — — —
4,0/0,5 31,20 6 40 3,85 20 6 42,95 44 = — — =
4,0/0,5 31,20 6 45 3,85 100 6 48,09 492 — — — —
4,0/0,5 31,20 6 50 3,85 100 6 53,23 54,39 — — — —
5,0/0,5 31,20 75 16 4,85 60 6 18,13 18,78 19,32 — = =
5,0/0,5 31,20 75 25 4,85 70 6 27,47 283 — — — —
5,0/0,5 31,20 75 35 4,85 90 6 37,8 38,78 — = — —
5,0/0,5 31,20 75 43 4,85 110 6 45,98 47,06 — — — —
6,0/0,5 31,20 85 15 59 65 6 -523 = = — = —
6,0/0,5 31,20 85 20 59 65 6 -523 22,94 — — — =
6,0/0,5 31,20 85 30 59 75 6 -523 3348 — — — —
6,0/0,5 31,20 85 40 59 20 6 -523 43,94 — — — —
6,0/0,5 31,20 85 50 59 110 6 -523 54,34 — — = —

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6130-2,5/0,25-12

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.

La profondeur d'usinage dépend de
I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.

Effective machining depth depending
on inclined angle () of workpiece.
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Usinage matériaux sandwich. Machining of stack components.
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HAM 40-5360 Fraise torique en carbure monobloc ‘W F’ y 22 Norme
= . . . ; + ono ;
28° droit Usine
(HAM 417) solid carbide toric end mill rofte
Caractéristiques techniques B @ N 5
« Diameétre dégagé
+ Coupe au centre Frettage
« Tolérance forme rayon 0,02 ‘ MMP ’ RTy(g weel | UGV | [possible
Engineering data
+ reduced neck HB
« centre cutting
« radius form tolerance 0,02 1
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
Avi Al Al Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon
Matériaux U] o | <ao | <t |60 | <sswrc | <coric [<ssme| <so0 | >om hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5360 O [ ] [ J O O O [ ] [ ] [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 239 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5360 dégagé 40-5360 dégagé
@d1/R 12 13 9d3 n @d2 @d1/R 12 13 @d3 I 9d2
(e8) (hé) (e8) (hé)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
0,5/0,05 58,95 07 2 0,48 45 4 2,0/0,2 50,25 28 10 1,95 60 4
0,5/0,05 58,15 07 6 0,48 45 4 2,0/0,2 51,15 28 15 1,95 60 4
0,6/0,06 56,25 09 2 0,57 45 4 2,0/0,2 52,00 28 20 1,95 60 4
0,6/0,06 57,20 09 8 0,57 45 4 2,5/0,25 51,15 35 8 24 60 4
0,8/0,08 55,55 1.2 4 0,77 45 4 2,5/0,25 50,25 35 15 24 60 4
0,8/0,08 56,25 12 6 0,77 45 4 3,0/0,3 64,05 4 10 29 60 6
0,8/0,08 56,25 12 8 0,77 45 4 3,0/0,3 65,95 4 15 29 60 6
1,0/0,1 55,55 16 6 0,95 45 4 3,0/0,3 65,95 4 20 29 65 6
1,0/0,1 53,75 16 10 0,95 45 4 3,0/0,3 68,45 4 25 29 65 6
1,0/0,1 54,60 16 15 0,95 45 4 4,0/0,5 68,45 5 15 39 70 6
1,2/0,12 52,95 19 6 1,15 50 4 4,0/0,5 70,20 5 20 39 70 6
1,2/0,12 52,00 19 12 1,15 50 4 4,0/0,5 71,85 5 25 39 70 6
1,5/0,15 53,75 24 6 1,45 55 4 5,0/0,5 68,45 6 15 49 70 6
1,5/0,15 54,60 24 8 145 55 4 5,0/0,5 70,20 6 20 49 70 6
1,5/0,15 52,00 24 15 1,45 55 4 5,0/0,5 71,85 6 25 49 70 6
1,5/0,15 52,95 24 20 1,45 55 4 6,0/0,5 84,05 9 32 58 75 6
2,0/0,2 52,95 28 6 1,95 60 4 6,0/1 84,05 9 32 58 75 6

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5360-2,0/0,2-10
HB-Queue/shank 40-5360-2,0/0,2-10-HB



HAM PREJSIEN
HAM 40-5600 Fraise torique en carbure monobloc ‘W+F’ y 24 Norme
solid carbide toric end mill one 35 daie | | Usine
T DIN 6535
Caractéristiques techniques TypeW Iﬁi;’ ) HA
+ Coupe au centre
+ Noyau renforcé Frettage
« Pour matériaux abrasifs RT\«J e UGV || possible
« Tolérance forme rayon 0,02
Engineering data
« centre cutting
« reinforced web thickness
« diamond coating for
abrasive materials B K |
« radius form tolerance 0,02 o
api Al Al Adi A Adi Aci INoX | mNox | GG Al Mat non
Matériaux ! > 936 <calgf; < 1c ;)ro < 55c II(TRC < 6;I:;RC <800 > 800 hte fer alliage ‘ AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5600 [ ) o
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 240 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5600 dégagé 40-5600 dégagé
@d1R 12 13 9d3 I 9d2 @d1/R 12 13 9d3 I 9d2
(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 52,10 3 30 1,92 65 4 8/2 115,25 10 84 78 120 8
2/0,5 52,10 3 30 1,92 65 4 10/1 134,45 12 88 98 130 10
3/0,3 50,25 4 40 29 65 4 10/2 134,45 12 88 98 130 10
3/0,5 50,25 4 40 29 65 4 1211 163,05 15 923 11,8 140 12
4/0,3 55,55 5 50 39 80 4 122 163,05 15 93 18 140 12
4/0,5 55,55 5 50 39 80 4 12/3 163,05 15 93 1,8 140 12
6/0,3 65,95 8 60 58 100 6
6/0,5 65,95 8 60 58 100 6
6/1 65,95 8 60 58 100 6
8/1 11525 10 84 78 120 8

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |

Exemple de commande / Order example: 40-5600-8/2
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Fraise torique en carbure monobloc

HAM 40'5500 . g . , ‘W+F’ Mono z , Norme
solid carbide toric end mill 3-4 | |rcouue| | Usine
Caractéristiques techniques B Iz@;’ L DHA
« Noyau renforcé
« Convient pour usinage contour profond Frettage
+ Faibles vibrations L ¢d3 i MMmP wa(gméte UGV | | possible
+ Coupe au centre o2
« Jusqu'au diamétre 6,0mm ;
tolérance forme rayon 0,01 ‘f
« A partir du diamétre 7,0mm;
tolérance forme rayon 0,02 13
Engineering data |« 1 >
+ reinforced web thickness
« very good for deep contours
+ low vibrations
« centre cutting
« upto@6,0mm
radius form tolerance 0,01
« from@7,0mm
radius form tolerance 0,02
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
ari Al Al A Aci A Aci mox [ mox [ 66 Al | Tiane | Matno
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHAC | <60HRC <800 | >80 e B aIIriIa;e b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5500 O [ J [ [ J [ J [ [ [ ] [ [®) [ ]
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 241 @ Convient tres bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5500 dégagé 40-5500 dégagé
@di1/R 12 3 9d3 ] Y4 @d2 @d1/R 12 13 9d3 ] z @d2
(e8) (h6) (e8) (hé)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
2/0,5 4210 08 5 18 60 3 6 1012 73,75 4 40 9 75 4 10
3/0,75| 4210 12 | 75 | 27 60 4 6 1002 86,75 4 20 9 104 4 10
4 43,35 16 10 36 70 4 6 1172 96,20 45 = — 104 4 10
51,2 43,35 2 125 4,5 80 4 6 12/3 89,35 5 48 1 83 4 12
6/1,5 51,15 25 2% 54 55 4 6 1213 103,25 5 24 11 104 4 12
6/1,5 59,90 25 12 54 90 4 6 13/3 113,65 55 — — 104 4 12
71,5 65,00 3 = — 90 4 6 16/4 140,60 6,5 28 14 104 4 16
8/2 59,90 35 32 7.2 65 4 8
8/2 70,20 35 16 72 104 4 8
9/2 79,85 4 — - 104 4 8

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs.
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Exemple de commande / Order example: 40-5500-10/2-40



HAM PREJSIEN
HAM 40-5520 Fraise torique en carbure monobloc ‘W F’ y 24 Norme
- 0 0 0 g + ono :
30°droit Usine
(HAM 418) solid carbide toric end mill ' fote
— DIN 6535
Caractéristiques techniques B Iz@;’ ) HA
+ Coupe au centre
+ Amincissement spécial _J Frettage
. NO){au renforcé ‘ MMP ’ Rayon e UGV || possible
« Tolérance rayon 0,02
Engineering data DIN 6535
« centre cutting ML
« special web thinning 3
+ reinforced web thickness
« radius form tolerance 0,02 - I >
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al Adi Adi A Adi INOX [ INOX | GG Al [ Titane | Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 o | feraal;;:gr‘e b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5520 [ J [ J [ O O O [ [ [ o [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 242 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5520 dégagé 40-5520 dégagé
@d1/R 12 13 @d3 I @d2 @d1/R 12 13 @d3 n 9d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
2/0,2 25,50 3 13 19 50 3 8/0,5 41,90 9 27 74 63 8
2/0,2 65,00 3 13 19 50 4 81 41,90 9 27 74 63 8
3/0,5 24,85 4 14 2,7 50 3 8/1,5 41,90 9 27 74 63 8
3/0,5 62,40 4 14 2,7 50 4 8/2 41,90 9 27 74 63 8
31 24,85 4 14 27 50 3 8/3 41,90 9 27 74 63 8
31 62,40 4 14 2,7 50 4 10/0,5 57,50 " 32 9.2 72 10
4/0,5 27,35 5 16 37 50 4 10/1 57,50 " 32 9.2 72 10
an 27,35 5 16 3,7 50 4 10/1,5 57,50 " 32 9,2 72 10
5/0,5 28,00 6 18 46 54 5 10/2 57,50 n 32 9.2 72 10
5/0,5 65,00 6 18 46 54 6 12/0,5 74,25 12 38 1 83 12
51 28,00 6 18 46 54 5 121 74,25 12 38 1 83 12
51 65,00 6 18 46 54 6 12/1,5 74,25 12 38 1 83 12
6/0,5 31,60 7 21 55 57 6 12/2 74,25 12 38 " 83 12
6/1 31,60 7 21 55 57 6 16/2 123,25 16 47 15 105 16
6/1,5 31,60 7 21 55 57 6

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs.

Exemple de commande / Order example: HA-Queue/shank
HB-Queue/shank

40-5520-8/0,5-27-8
40-5520-8/0,5-27-8-HB
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HAM 40-5560 Fraise torique en carbure monobloc ‘W F’ y 24 Norme
- g 0 g 9 + ono :
30°droit Usine
(HAM 419) solid carbide toric end mill fote
DIN 6535
Caractéristiques techniques B Iz@;’ ) HA
+ Coupe au centre
+ Amincissement spécial Frettage
. NO){au renforcé ‘ MMP ’ RT\«J i UGV || possible
« Tolérance rayon 0,02
Engineering data DIN 6535
« centre cutting ML
« special web thinning 3
+ reinforced web thickness
« radius form tolerance 0,02 - I >
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
iri Al Al Adi Adi A Adi INOX [ INOX | GG Al [ Titane | Mat
Mateériaux " e | <am | <am <3SHRC | <60MRC <800 | >80 o | feraal;;:gr‘e b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5560 [ J [ J [ O O O [ [ [ o [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 242 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5560 dégagé 40-5560 dégagé
@d1/R 12 13 @d3 I @d2 @d1/R 12 13 ad3 1 9d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
2/0,2 72,80 3 27 19 75 3 8/0,5 109,20 9 54 74 100 8
2/0,2 76,25 3 27 19 75 4 81 109,20 9 54 74 100 8
3/0,5 71,05 4 32 2,7 75 3 8/1,5 109,20 9 54 74 100 8
3/0,5 74,55 4 32 2,7 75 4 8/2 109,20 9 54 74 100 8
31 71,05 4 32 2,7 75 3 10/0,5 140,40 1 60 92 100 10
31 74,55 4 32 2,7 75 4 10/1 140,40 " 60 9,2 100 10
4/0,5 73,75 5 36 37 75 4 10/1,5 140,40 1 60 92 100 10
an 73,75 5 36 3,7 75 4 10/2 140,40 " 60 9,2 100 10
5/0,5 77,15 6 40 46 75 5 12/0,5 187,20 12 75 n 120 12
5/0,5 80,60 6 40 4,6 75 6 121 187,20 12 75 n 120 12
51 77,15 6 40 46 75 5 12/1,5 187,20 12 75 n 120 12
51 80,60 6 40 4,6 75 6 12/2 187,20 12 75 n 120 12
6/0,5 79,85 7 44 55 80 6 16/2 206,25 16 92 15 150 16
6/1 79,85 7 44 55 80 6
6/1,5 79,85 7 44 55 80 6

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example: HA-Queue/shank 40-5560-8/0,5-54-8
HB-Queue/shank 40-5560-8/0,5-54-8-HB
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|

Différents modéles de fraises hémisphériques

\

¥

| | "‘

Solid carbide ball nose end mills
in different types.

8
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HAM 40-5860 Fraise hémisphérique en carbure monobloc ‘W+F’ " 22 Norme
solid carbide ball nose end mill one wdote ) | Use
e i B DIN 6535
Caractéristiques techniques Bt '~ HA
« Convient parfaitement pour les
copiages profonds d3 i Frettage

possible

- Coupe au centre - =| MMP | | UGV

« Tolérance forme rayon 0,01 ?1 | iz

Engineering data 12 ‘ ?

« especially suitable for form copying
of deep contours |

« centre cutting i .-

« radius form tolerance 0,01

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP® EVIVRE N aterids MRe el cR Tty
The current production will be changed to the version with MMP® MMP from @d1 0,5 mm

ari Al Al Aci Adi Ader | Aci Aci Ader | INOX | INOX | GG GGG | Al | Titane | Matnon
Matériaux ’ >9l;a <cs|3(r1 < f;zo < 1éoo < sscfi;zc <63I:;RC <66IHR( <800 | >800 hte I feralliage b ‘ 6 AIR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5860 [ [ @) @) @) [ O [ [ [@) @)
Conditions de coupe page/ cutting data available on page - 243 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5860 dégagé 40-5860 dégagé
od1 12 13 @d3 I 9d2 @d1 12 13 @d3 I 9d2
(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 39,00 03 05 0,18 55 4 15 33,50 2 18 1,44 55 4
0,2 39,00 03 1 0,18 55 4 15 34,30 2 24 1,44 60 4
0,2 39,00 03 1,5 0,18 55 4 2 29,95 25 6 1,92 65 4
0,3 35,05 0,45 1 0,28 55 4 2 29,95 25 10 1,92 65 4
0,3 35,05 0,45 2 0,28 55 4 2 30,80 25 14 1,92 65 4
0,3 35,05 045 3 0,28 55 4 2 30,80 25 18 1,92 65 4
0,4 35,05 06 2 0,37 55 4 2 31,20 25 24 1,92 75 4
0,4 3505 06 3 037 55 4 2 31,20 25 30 1,92 75 4
0,4 3505 06 4 037 55 4 2,5 29,95 35 10 24 65 4
0,5 3390 07 3 0,47 55 4 2,5 30,80 35 20 24 65 4
0,5 33,90 0,7 5 047 55 4 2,5 31,20 35 30 24 75 4
0,5 34,30 0,7 8 047 55 4 3 29,95 5 6 29 65 4
0,6 34,30 09 3 0,57 55 4 3 29,95 5 10 29 65 4
0,6 3430 09 5 0,57 55 4 3 30,80 5 14 29 65 4
0,6 34,65 09 8 057 55 4 3 30,80 5 18 29 65 4
0,8 33,50 11 4 0,76 55 4 3 31,20 5 24 29 75 4
0,8 33,90 11 6 0,76 55 4 3 31,20 5 30 29 75 4
0,8 34,90 1,1 8 076 55 4 4 30,80 6 10 39 65 6
0,8 34,30 1 10 0,76 55 4 4 31,20 6 14 39 65 6
1 3295 1,5 6 0,95 55 4 4 31,20 6 18 39 65 6
1 33,50 15 10 0,95 55 4 4 31,60 6 24 39 75 6
1 33,90 15 14 0,95 55 4 4 32,05 6 30 39 75 6
1 34,30 15 18 0,95 55 4 5 30,80 75 10 49 65 6
1 34,65 1,5 24 0,95 60 4 5 31,20 75 20 49 65 6
1,2 32,65 16 6 1,15 55 4 5 32,05 75 30 49 75 6
1,2 32,95 16 10 1,15 55 4 5 32,95 75 40 49 90 6
1,2 33,50 16 14 1,15 55 4 6 31,20 10 12 59 65 6
1,2 33,90 16 18 1,15 55 4 6 32,05 10 20 59 65 6
1,2 34,30 16 24 1,15 60 4 6 3295 10 30 59 75 6
1,5 32,05 2 6 1,44 55 4 6 33,90 10 40 59 90 6
1,5 32,65 2 10 1,44 55 4 6 34,30 10 50 59 90 6
1,5 32,95 2 14 1,44 55 4

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-5860-1,5-18

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.
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HAM 40-5880 Fraise hémisphérique en carbure monobloc ‘W+F ’ " ‘ 22 ’ Norme
solid carbide ball nose end mill one ssdote | | Usine
E DIN 6535
Caractéristiques techniques TypeW '~ 5
« Revétu diamant pour usinage
de matériaux abrasifs Frettage
+ Coupe au centre UGV 1| possible
« Noyau renforcé —
« Tolérance forme rayon 0,01
Engineering data
« diamond coating for
abrasive materials
« centre cutting - 1 >l
« reinforced web thickness
« radius form tolerance 0,01
Matériaux ST | T e ] s [ o [ ] T O [ 8 [ O [
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5880 ) O [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 244 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5880 dégagé 40-5880 dégagé
2d1 12 13 9d3 I 9d2 @di 12 13 9d3 I 9d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm
0,2 61,90 03 0,5 0,18 55 4 1,5 44,70 2 24 144 60 4
0,2 61,90 03 1 0,18 55 4 2 45,85 25 6 1,92 65 4
0,2 61,90 03 1,5 0,18 55 4 2 45,85 25 10 1,92 65 4
0,3 55,85 045 1 028 55 4 2 45,85 25 14 1,92 65 4
0,3 5585 0,45 2 0,28 55 4
2 45,85 25 18 1,92 65 4
0,3 55,85 0,45 3 0,28 55 4 2 45,85 2,5 24 1,92 75 4
0,4 53,25 06 2 0,37 55 4 2 45,85 2,5 30 1,92 75 4
0,4 5325 06 3 037 55 4 2,5 45,85 35 10 24 65 4
0,4 53,25 06 4 0,37 55 4 2,5 45,85 3,5 20 24 65 4
0,5 44,70 07 3 047 55 4
2,5 45,85 3,5 30 24 75 4
0,5 44,70 0,7 5 0,47 55 4 3 53,25 5 6 29 65 4
0,5 44,70 0,7 8 0,47 55 4 3 53,25 5 10 29 65 4
0,6 44,70 09 3 057 55 4 3 53,25 5 14 29 65 4
0,6 44,70 09 5 057 55 4 3 5325 5 18 29 65 4
0,6 44,70 09 8 0,57 55 4
3 53,25 5 24 29 75 4
0,8 44,70 11 4 0,76 55 4 3 53,25 5 30 29 75 4
0,8 44,70 11 6 0,76 55 4 4 63,35 6 10 39 65 6
0,8 44,70 11 8 0,76 55 4 4 63,35 6 14 39 65 6
0,8 44,70 11 10 0,76 55 4 4 63,35 6 18 39 65 6
1 44,70 15 6 0,95 55 4
4 63,35 6 24 39 75 6
1 44,70 1,5 10 0,95 55 4 4 63,35 6 30 39 75 6
1 44,70 1,5 14 0,95 55 4 5 73,10 75 10 49 65 6
1 44,70 1,5 18 0,95 55 4 5 73,10 75 20 49 65 6
1 44,70 15 24 0,95 60 4 5 73,10 75 30 49 75 6
1,2 44,70 16 6 1,15 55 4
5 73,10 75 40 49 90 6
1,2 44,70 16 10 1,15 55 4 6 76,85 10 12 59 65 6
1,2 44,70 16 14 1,15 55 4 6 76,85 10 20 59 65 6
1,2 44,70 16 18 1,15 55 4 6 76,85 10 30 59 75 6
1,2 44,70 16 24 1,15 60 4 6 76,85 10 40 59 90 6
1,5 44,70 2 6 144 55 4
6 76,85 10 50 59 ] 6
1,5 44,70 2 10 1,44 55 4
1,5 4470 2 14 1,44 55 4
1,5 44,70 2 18 1,44 55 4

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.

Exemple de commande / Order example: 40-5880-1,5-18
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Fraise hémisphérique en carbure monobloc
HAM 40-6080 solid carbide ball nose end mill

Caractéristiques techniques

+ Diametre conique 0,9°

« Diametre dégagé long pour
usinage poche

« Noyau tres renforcé

« Tolérance forme rayon 0,01

Engineering data

+ conical neck 0,9°

« long neck for rib milling

« strongly reinforced web thickness
+ radius form tolerance 0,01

v

Norme
‘ W+F ’ Mono | | Z2 | P 1T
TypeH Ea - w
Y
Frettage
MMmP uev possible

La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®

MMP a partir du diamétre 1.5mm
MMP from @d10,5mm

Matériaux M s | <o | <o (RGO <o | ccovn [RSeHE] <o | w0 | R he [ e IR YRR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-6080 [ [ [ [ [ @) @) [ [ [ [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 245-246 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-6080 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piece.
od1 12 13 @d3 i ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle (f) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2 33,90 0,16 05 0,18 45 4 1,08 1,26 1,43 1,6 1,77 1,95
0,2 33,90 0,16 1 0,18 45 4 1,51 1,77 2 222 243 2,62
0,2 33,90 0,16 1,5 0,18 45 4 1,91 2,29 2,57 2,82 3,06 3,28
0,3 3390 0,24 1 0,28 45 4 1,57 1,81 2,03 2,23 243 2,63
0,3 33,90 0,24 1,5 0,28 45 4 1,99 2,32 2,59 2,84 3,06 3,28
0,3 33,90 0,24 2 0,28 45 4 2,39 2,83 3,15 343 3,68 392
0,4 33,90 03 1 0,37 45 4 1,71 1,91 2,11 23 2,49 2,68
0,4 33,90 03 1,5 0,37 45 4 2,15 242 2,67 29 3,12 332
0,4 3390 03 2 037 45 4 2,58 2,94 3,23 348 373 3,95
0,4 33,90 03 25 037 45 4 3,01 345 3,78 4,07 433 4,57
0,4 33,90 03 3 037 45 4 341 3,96 433 4,64 4,92 5,19
0,5 33,90 04 2 0,45 45 4 2,79 3,08 3,34 3,58 3,81 4,02
0,5 33,90 04 3 0,45 45 4 3,69 4,1 443 472 499 5,25
0,5 33,90 04 4 045 45 4 4,56 512 552 5,86 6,16 6,44
0,5 33,90 04 5 0,45 45 4 537 6,14 6,6 6,98 7,31 7,62
0,5 33,90 04 6 0,45 45 4 552 7,16 7,67 8,09 8,45 8,78
0,5 33,90 04 8 0,45 45 4 552 9,19 9,81 10,29 10,7 11,07
0,6 33,90 05 2 0,55 45 4 2,83 3,11 3,36 3,59 3,81 4,03
0,6 3390 05 3 0,55 45 4 373 413 445 473 5 525
0,6 33,90 05 4 0,55 45 4 4,61 514 553 5,86 6,16 6,44
0,6 33,90 05 5 0,55 45 4 545 6,16 6,61 6,98 7,31 7,62
0,6 33,90 05 6 0,55 45 4 591 7,18 7,68 8,09 8,45 8,78
0,6 33,90 05 8 0,55 45 4 591 9,21 9,82 10,3 10,7 11,07
0,8 33,90 06 2 0,75 45 4 29 3,15 3,39 361 3,83 4,03
0,8 3390 06 4 0,75 45 4 47 5,19 5,56 5,88 6,18 6,45
0,8 33,90 06 5 0,75 45 4 558 6,21 6,64 7 732 7,62
0,8 33,90 06 6 0,75 45 4 6,41 722 7,71 8,11 8,46 8,78
0,8 33,90 06 7 0,75 45 4 6,68 824 8,78 9,21 9,59 9,93
0,8 33,90 06 8 0,75 45 4 6,68 9,25 9,85 10,31 10,71 11,07
0,8 33,90 06 10 0,75 45 4 6,68 11,29 11,97 12,49 12,93 1333
1 31,20 038 3 0,95 45 4 3,88 422 451 477 5,02 5,26
1 31,20 08 4 0,95 45 4 4,79 523 5,59 59 6,19 6,45
1 31,20 08 5 0,95 45 4 5,68 6,25 6,66 7,02 733 7,63
1 31,20 038 6 0,95 45 4 6,55 7,26 7,73 8,13 8,47 8,79
1 31,20 038 7 0,95 45 4 7,35 8,28 88 9,23 96 9,94
1 31,20 08 8 0,95 45 4 7,46 93 9,87 10,32 10,72 11,08

Prix en Euro par unité / all price in €/pcs

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs. |
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40-6080 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
od1 12 13 @d3 I ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1 31,20 08 9 0,95 45 4 7,46 10,31 10,93 11,42 11,83 12,21
1 31,20 08 10 0,95 45 4 7,46 11,33 11,99 12,5 12,94 1333
1 31,20 08 12 0,95 45 4 7,46 13,36 14,11 14,67 15,14 15,57
1 31,20 08 14 0,95 50 4 7,46 15,38 16,21 16,82 17,33 17,78
1 31,20 08 16 0,95 50 4 7,46 1741 18,31 18,97 19,51 19,98
1 31,20 08 20 0,95 55 4 7,46 2147 225 23,23 23,83 24,34
1,2 31,20 1 6 1,15 45 4 6,65 73 7,76 8,14 848 8,79
1,2 31,20 1 8 1,15 45 4 8,29 933 9,89 10,34 10,73 11,08
1,2 31,20 1 10 1,15 45 4 823 11,36 12,01 12,52 12,95 13,34
1,2 31,20 1 12 1,15 45 4 8,23 13,39 14,12 14,68 15,15 15,57
1.4 31,20 1,1 8 135 45 4 8,47 9,37 9,91 10,35 10,74 11,08
1,4 31,20 1,1 12 135 45 4 9,01 1343 14,14 14,69 15,16 15,57
1,4 31,20 1,1 16 135 50 4 9,01 17,48 18,35 18,99 19,52 19,99
1,5 31,20 1,2 8 145 45 4 8,54 9,39 9,92 10,36 10,74 11,09
1,5 31,20 12 12 1,45 45 4 9,39 13,45 14,15 14,7 15,16 15,57
1,5 31,20 12 16 1,45 50 4 9,39 17,5 18,36 18,99 19,52 19,99
1,5 31,20 1,2 20 145 55 4 939 21,55 22,54 23,25 23,84 2435
1,6 31,20 13 8 1,55 45 4 8,59 9,41 993 10,36 10,74 11,09
1,6 31,20 13 12 1,55 45 4 978 13,46 14,16 14,7 15,16 15,58
1,6 31,20 13 16 1,55 50 4 978 17,52 18,37 19 19,52 19,99
1,6 31,20 13 20 1,55 55 4 978 21,57 22,55 23,26 23,84 —
1,8 31,20 14 8 1,75 45 4 8,69 9,45 9,96 10,38 10,75 11,09
1,8 31,20 14 12 1,75 45 4 10,56 13,5 14,18 14,71 15,17 15,58
1,8 31,20 14 16 1,75 50 4 10,56 17,55 18,38 19,01 19,53 19,99
1,8 31,20 14 20 1,75 55 4 10,56 216 2257 2327 23,85 —
2 29,95 16 6 1,95 45 4 6,95 745 7,85 8.2 8,52 8,81
2 29,95 16 8 1,95 45 4 8,77 9,48 9,98 10,39 10,76 11,1
2 29,95 1,6 10 1,95 45 4 10,53 11,51 12,09 12,57 12,98 13,35
2 29,95 1,6 12 1,95 45 4 11,33 13,53 14,2 14,73 15,18 15,58
2 29,95 16 14 1,95 50 4 11,33 15,56 16,3 16,88 17,36 17,8
2 2995 16 16 1,95 50 4 11,33 17,58 18,4 19,02 19,54 19,99
2 29,95 1,6 18 1,95 55 4 11,33 19,61 20,49 21,15 21,7 —
2 2995 1,6 20 1,95 55 4 11,33 21,63 22,58 23,28 23,85 —
2 29,95 16 22 1,95 60 4 11,33 23,65 24,67 254 — —
2 29,95 16 25 1,95 65 4 11,33 26,69 27,79 28,57 — —
2 29,95 1,6 30 1,95 70 4 11,33 31,74 32,98 — — —
3 29,95 24 8 2,85 50 6 9,5 9,95 10,33 10,67 10,99 11,29
3 29,95 24 10 2,85 50 6 114 11,96 12,42 12,83 13,19 13,53
3 29,95 24 16 2,85 55 6 17,03 18,02 18,69 19,23 19,71 20,13
3 29,95 24 20 2,85 60 6 20,67 22,06 22,85 2347 24,01 24,48
3 29,95 24 25 2,85 65 6 2237 27,1 28,03 2875 2934 29,86
3 29,95 24 30 2,85 70 6 2237 32,15 33,21 34 34,65 —
3 29,95 24 35 2,85 80 6 2237 37,19 3837 39,23 — —
4 31,20 32 10 3,85 60 6 11,59 12,08 12,5 12,88 13,22 13,54
4 31,20 3.2 16 3,85 60 6 17,28 18,14 18,76 19,28 19,73 20,15
4 31,20 3.2 20 3,85 65 6 21,02 22,17 2291 23,51 24,03 —
4 31,20 3.2 25 3,85 70 6 25,51 27,21 28,1 28,78 — —
4 31,20 3.2 30 3,85 80 6 26,24 32,25 3327 — — —
4 31,20 32 35 3,85 80 6 26,24 373 38,42 — — —
4 31,20 32 40 3,85 90 6 26,24 4233 — — — —
4 31,20 32 45 3,85 90 6 26,24 4737 — — — —
4 31,20 32 50 3,85 100 6 26,24 5241 — — — —
5 31,20 4 20 485 70 6 21,28 22,28 — — — —
5 31,20 4 25 485 70 6 25,94 27,32 — — — —
5 31,20 4 30 485 80 6 30,24 — — — — —
5 31,20 4 35 485 80 6 30,12 — — — — —

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6080-1-8

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nefs. |
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40-6080 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
2d1 12 13 @d3 )| ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5°
6 43,35 438 30 585 80 8 30,84 32,46 33,38 — —
6 50,25 438 50 585 120 8 33,99 52,6 — — —
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6080-5-30

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

La profondeur d'usinage dépend de
I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.

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

Fraises spéciales HAM sur plan en carbure HAM Milling tools according drawings
monobloc, Diamant et CBN made from solid carbide, diamond and CBN
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HAM 40-6090 Fraise hémisphérique en carbure monobloc

Norme
solid carbide ball nose end mill 22

30°droite Usine

(5]

[N

Mono

‘W+F’

Caractéristiques techniques

« Diameétre dégagé long pour
usinage poche

« Dégagement cylindrique

« Noyau tres renforcé

« Tolérance forme rayon 0,01

Frettage
possible

MMP uGv

Engineering data 11
« long neck for rib milling

« cylindrical neck

« strongly reinforced web thickness

+ radius form tolerance 0,01 La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP® IV Rt Igiide TR et Mo led
The current production will be changed to the version with MMP® MMP from @d10,5mm

Matériaux M s | <o | <o (RGO <o | ccovn [RSeHE] <o | w0 | R he [ e IR YRR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-6090 [ [ [ [ [ @) @) [ [ [ [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 245-246 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-6090 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piece.
od1 12 13 @d3 i ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle (f) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2 33,90 0,16 05 0,18 45 4 1,1 1,28 1,45 1,62 1,79 1,96
0,2 33,90 0,16 1 0,18 45 4 1,69 1,91 2,12 2,32 2,52 2,71
0,2 33,90 0,16 15 0,18 45 4 2,26 2,52 2,76 2,98 32 341
0,3 3390 0,24 1 028 45 4 1,68 1,9 2,1 23 25 2,68
0,3 33,90 0,24 15 0,28 45 4 2,25 2,51 2,75 297 3,18 3,39
0,3 33,90 0,24 2 0,28 45 4 2,81 3,11 337 3,61 3,84 4,06
0,4 33,90 03 1 037 45 4 1,76 1,95 2,15 2,34 2,52 2,7
0,4 33,90 03 1,5 037 45 4 2,32 2,56 2,78 3 32 34
0,4 3390 03 2 037 45 4 2,87 3,15 34 3,64 3,86 4,08
0,4 3390 03 25 037 45 4 3,43 3,74 4,01 4,26 45 473
0,4 33,90 03 3 0,37 45 4 3,98 431 461 488 513 538
0,5 33,90 04 2 0,45 45 4 2,99 324 3,48 3,7 391 412
0,5 33,90 04 3 0,45 45 4 4,08 439 4,67 493 518 541
0,5 3390 04 4 045 45 4 5,16 553 584 6,13 6,41 6,66
0,5 33,90 04 5 0,45 45 4 6,24 6,65 7 732 7,61 7,88
0,5 33,90 04 6 045 45 4 7,31 7,76 8,14 8,48 8,79 9,09
0,5 33,90 04 8 045 45 4 945 9,96 10,39 10,77 11,12 1144
0,6 33,90 05 2 0,55 45 4 2,98 323 3,46 3,69 39 411
0,6 3390 05 3 0,55 45 4 4,07 438 4,66 4,92 517 54
0,6 33,90 05 4 0,55 45 4 516 5,52 5,84 6,13 6,4 6,65
0,6 33,90 05 5 0,55 45 4 6,24 6,64 6,99 7,31 7,6 7,87
0,6 33,90 05 6 0,55 45 4 7,31 7,75 8,13 847 8,78 9,08
0,6 33,90 05 8 0,55 45 4 9,44 9,96 10,39 10,77 11,11 1144
0,8 33,90 06 2 0,75 45 4 297 322 344 3,66 3,87 4,07
0,8 3390 06 4 0,75 45 4 515 551 582 6,11 6,37 6,63
0,8 33,90 06 5 0,75 45 4 6,23 6,63 6,98 7,29 7,58 7,85
0,8 33,90 06 6 0,75 45 4 73 7,74 8,12 8,46 8,77 9,06
0,8 33,90 06 7 0,75 45 4 837 8,85 9,25 9,61 9,94 10,24
0,8 33,90 06 8 0,75 45 4 9,44 9,95 10,38 10,75 1,1 11,42
0,8 3390 06 10 075 45 4 11,56 12,13 126 13,02 13,39 13,74
1 31,20 038 3 0,95 45 4 4,06 4,36 4,63 488 512 5,35
1 31,20 038 4 0,95 45 4 514 549 58 6,09 6,35 6,6
1 31,20 08 5 0,95 45 4 6,22 6,62 6,96 727 7,56 783
1 31,20 08 6 0,95 45 4 73 773 8,11 844 8,75 9,04
1 31,20 038 7 0,95 45 4 8,37 8,84 9,24 96 9,92 10,23
1 31,20 08 8 095 45 4 943 9,94 10,36 10,74 11,08 114

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6090-0,2-0,5

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets. |
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40-6090 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
od1 12 13 @d3 I ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1 31,20 08 9 0,95 45 4 10,49 11,03 11,48 11,88 12,23 12,57
1 31,20 08 10 095 45 4 11,55 12,12 12,59 13 13,38 13,72
1 31,20 08 12 095 45 4 13,67 14,29 148 15,24 15,64 16,01
1 31,20 08 14 095 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
1 31,20 08 16 0,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,1 20,51
1 31,20 08 20 095 55 4 22,05 22,85 23,48 24,03 24,51 24,94
1,2 31,20 1 6 1,15 45 4 7,29 7.72 8,09 842 873 9,02
1,2 31,20 1 8 1,15 45 4 942 993 10,35 10,73 11,07 11,38
1,2 31,20 1 10 1,15 45 4 11,55 121 12,58 12,99 13,36 13,71
1,2 31,20 1 12 1,15 45 4 13,66 14,28 14,79 1523 15,63 15,99
1.4 31,20 1,1 8 135 45 4 942 9,92 10,34 10,71 11,05 11,37
1,4 31,20 1,1 12 135 45 4 13,66 14,27 14,78 15,22 15,61 15,98
1,4 31,20 1,1 16 135 50 4 17,86 18,57 19,15 19,64 20,08 20,48
1,5 31,20 1,2 8 1,45 45 4 942 991 10,33 10,7 11,04 11,36
1,5 31,20 12 12 1,45 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,61 15,97
1,5 31,20 12 16 1,45 50 4 17,86 18,57 19,14 19,64 20,08 20,48
1,5 31,20 1,2 20 1,45 55 4 22,04 22,84 2347 24,01 24,48 —
1,6 31,20 13 8 1,55 45 4 941 991 10,33 10,7 11,04 11,35
1,6 31,20 13 12 1,55 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,6 15,97
1,6 31,20 13 16 1,55 50 4 17,86 18,57 19,14 19,63 20,07 2047
1,6 31,20 13 20 1,55 55 4 22,04 22,83 23,46 24 24,48 —
1,8 31,20 14 8 1,75 45 4 941 99 10,31 10,68 11,02 11,33
1,8 31,20 14 12 1,75 45 4 13,64 14,26 14,76 15,2 15,59 15,95
1,8 31,20 14 16 1,75 50 4 17,85 18,56 19,13 19,62 20,06 20,46
1,8 31,20 14 20 1,75 55 4 22,04 22,83 23,45 23,99 2447 —
2 29,95 16 6 1,95 45 4 7,26 7,68 8,03 8,36 8,66 8,94
2 29,95 1,6 8 1,95 45 4 94 9,89 10,3 10,67 11 11,32
2 29,95 1,6 10 1,95 45 4 11,52 12,08 12,54 12,94 13,31 13,64
2 29,95 1,6 12 1,95 45 4 13,64 14,25 14,75 15,18 15,58 15,94
2 29,95 16 14 1,95 50 4 15,75 16,41 16,94 17,41 17,82 18,2
2 29,95 16 16 1,95 50 4 17,85 18,55 19,12 19,61 20,05 —
2 29,95 1,6 18 1,95 55 4 19,94 20,69 21,29 21,8 22,26 —
2 29,95 1,6 20 1,95 55 4 22,03 22,82 23,45 23,98 — —
2 29,95 16 22 1,95 60 4 24,12 24,94 256 26,15 — —
2 29,95 16 25 1,95 65 4 27,24 28,12 2881 29,39 — —
2 29,95 1,6 30 1,95 70 4 3243 3338 3413 — — —
3 29,95 24 8 2,85 50 6 9,71 10,11 10,47 10,8 1,1 11,39
3 29,95 24 10 2,85 50 6 11,81 12,28 12,69 13,06 13,4 13,71
3 29,95 24 16 2,85 55 6 18,08 18,71 19,24 19,7 20,12 20,5
3 29,95 24 20 2,85 60 6 22,25 2297 23,55 24,06 24,52 24,94
3 29,95 24 25 2,85 65 6 27,44 2825 289 29,46 29,96 —
3 29,95 24 30 2,85 70 6 32,61 33,5 3421 34,82 35,35 —
3 29,95 24 35 2,85 80 6 37,77 38,74 39,5 40,14 — —
4 31,20 32 10 3,85 60 6 11,78 12,24 12,64 12,99 1333 13,64
4 31,20 3.2 16 3,85 60 6 18,06 18,68 19,2 19,65 20,07 20,44
4 31,20 3.2 20 3,85 65 6 2223 22,94 23,52 24,02 24,47 —
4 31,20 3,2 25 3,85 70 6 27,42 28,22 28,87 29,43 — —
4 31,20 3.2 30 3,85 80 6 32,59 3348 34,18 — — —
4 31,20 32 35 3,85 80 6 37,76 38,72 39,47 — — —
4 31,20 32 40 3,85 9 6 491 43,94 — — — —
4 31,20 32 45 3,85 ) 6 48,05 49,14 — — — —
4 31,20 32 50 3,85 100 6 53,19 54,34 — — — —
5 31,20 4 20 485 70 6 2221 229 — — — —
5 31,20 4 25 4,85 70 6 27,4 28,19 — — — —
5 31,20 4 30 4,85 80 6 32,58 — — — — —
5 31,20 4 35 4,85 80 6 37,74 — — — — —

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6090-1-8

[Les tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.
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40-6090 dégagé La profondeur d'usinage dépend de I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.
od1 12 13 @d3 I ?d2 Effective machining depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5°
6 43,35 438 30 585 80 8 32,56 3343 3412 — —
6 50,25 438 50 585 120 8 53,16 543 — — —
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-6090-5-30

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

La profondeur d'usinage dépend de
I'angle (B) d'inclinaison de la piéce.

Effective machining depth depending
on inclined angle () of workpiece.
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HAM PREJSIEN
HAM 40-5670 Fraise hémisphérique en carbure monobloc ‘W ; ’ y ‘ 22 ’ Norme
- . . . + ono :
30°droit Usine
(HAM 422) solid carbide ball nose end mill ' fote
. DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘ el Iﬂii’ ) HA
« Fraisage universel
+ Noyau renforcé @ E 5 Frettage
+ Coupe au centre possible
« Tolérance forme rayon 0,02
Engineering data L i DIN 6535
« allround end mill d1 A ) 1B
« reinforced web thickness T
« centre cutting 12
« radius form tolerance 0,02 I
- >
st Al Al Aci Aci Aci Aci INOX | INOX | GG Al Mat
Matériaux C o s | <o | <m <SSHAC | <60HRC <800 | >80 hte feraallril:;e b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lbmini | max. sans
40-5670 O O [ J O ®) O O O [ J O [©) [®) [
40-5680 [ J [ J [ O O O [ J [ J [ [®) (@) [
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 247 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5670 | 40-5680 40-5670 | 40-5680
@d1 12 I 9d2 @d1 12 I @d2
(f8) (h6) (f8) (hé)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,4 42,95 24,55 2 38 3 2 34,75 28,10 3 50 6
0,4 42,95 24,55 3 38 3 2 34,75 21,40 7 57 6
0,5 41,00 25,50 2 38 3 2,5 34,75 28,10 3 50 6
0,5 41,00 22,65 3 38 3 2,5 34,75 21,40 7 57 6
0,5 41,00 22,65 3 38 4 3 34,75 28,10 4 50 6
0,6 36,80 25,50 2 38 3 3 34,75 21,40 7 57 6
0,6 36,80 21,00 3 38 3 4 34,75 21,40 8 57 6
0,6 36,80 21,00 3 38 4 5 34,75 21,40 10 57 6
0,8 36,80 25,50 2 38 3 6 34,75 21,40 10 57 6
0,8 36,80 21,00 3 38 3 8 40,55 27,45 16 63 8
0,8 36,80 21,00 3 38 4 10 60,75 37,15 19 72 10
1 33,30 23,90 3 38 3 12 94,85 57,50 22 83 12
1 3330 20,30 5 38 3 14 127,60 74,25 22 83 14
1 3330 20,30 5 38 4 16 167,75 94,65 26 922 16
1,5 3330 23,90 3 38 3 18 182,30 106,60 26 922 18
1,5 3330 20,30 5 38 3 20 247,40 131,75 32 104 20
1,5 3330 20,30 5 38

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5670-2-3-6
HB-Queue/shank 40-5670-2-3-6-HB
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HAM 40-5710

(HAM 429)

Caractéristiques techniques
« Fraisage universel
« Noyau renforcé

+ Coupe au centre
« Tolérance forme rayon 0,02

Engineering data

+ allround end mill

« reinforced web thickness
« centre cutting

« radius form tolerance 0,02

Fraise hémisphérique en carbure monobloc

solid carbide ball nose end mill

‘W+F’

Mono

=]

30°droite

Norme
Usine

‘ TypeN

a.
[N

) HA

DIN 6535

Frettage
possible

DIN 6535

) HB

Matériaux 3 K . o . = IR . . - D[] ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lbmini | max. sans
40-5710 O O [ J O o O O O [ J O O [ [©) [®) [
40-5720 [ J [ J [ J O O O [ J [ J [ [®) (@) [
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 247 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-5710 | 40-5720 40-5710 | 40-5720
@d1 12 | @d2 @d1 12 I @d2
(f8) (h6) (f8) (hé)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 43,80 56,60 12 70 6 12 110,65 124,05 30 110 12
5 4545 56,60 15 80 6 16 193,25 232,75 40 120 16
6 45,45 56,60 15 80 6 18 278,30 340,00 40 130 20
8 50,85 79,75 20 90 8 20 272,25 333,85 45 130 20
10 77,80 91,85 25 100 10

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5710-12-30-12
HB-Queue/shank 40-5710-12-30-12-HB



HAM PRSI0
HAM 40-5760 Fraise hémisphérique en carbure monobloc ‘W ; ’ y ‘ 22 ’ Norme
= , , , + ono i
30°droit Usine
(HAM 463/464) solid carbide ball nose end mill fote
DIN 6535

Caractéristiques techniques ‘ =t Mif ) HA
« Fraisage dur 65 HRC

+ Coupe au centre Frettage
« Noyau renforcé UGV | | possible
« Tolérance forme rayon 0,02 —
Engineering data DIN 6535
« for hard milling up to 65 HRC ML
« centre cutting

+ reinforced web thickness |

« radius form tolerance 0,02 - L >

iri Al Al A Aci A Aci INOX [ INOX [ GG Al [ Titane | Mat
Matériaux T T T T | ] i ] o [ 25 v R O [ D [ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lbmini | max. sans
40-5760 oc|le|e|e[e[o[o[]o|e]|]e]o0] o0 e [o[e e
Conditions de coupe page/ cutting data available on page ~ 248-249 @ Convient tres bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5760 dégagé 40-5760 dégagé

@d1 12 3 @d3 I @d2 ad1 12 13 @d3 | @d2
(f8) (hé) (f8) (hé)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
0,4 59,90 06 1 0,38 38 3 5 72,90 5 32 438 70 6
0,5 59,90 0,75 13 0,48 38 3 5 72,90 5 42 438 80 6
0,6 59,90 09 15 0,57 38 3 5 72,90 5 52 438 90 6
0,8 59,90 12 2 0,76 38 3 6 72,90 6 21 57 57 6
1 51,25 15 25 0,95 38 3 6 72,90 6 34 57 70 6
1,2 51,25 1,6 28 1,14 38 3 6 72,90 6 44 57 80 6
1,5 51,25 2 35 143 38 3 6 72,90 6 64 57 100 6
2 48,25 22 42 19 38 3 8 69,35 8 27 76 63 8
25 48,25 25 5 2,38 38 3 8 101,30 8 64 76 100 8
3 48,25 3 6 29 57 6 8 98,40 8 84 76 120 8
3 50,45 3 22 29 50 3 10 96,10 10 32 9,5 72 10
4 70,50 4 8 3,85 57 6 10 105,45 10 80 95 120 10
4 50,45 4 26 39 54 4 10 127,60 10 100 95 140 10
4 48,25 4 30 3,85 70 6 12 165,45 12 38 14 83 12
4 70,50 4 40 3,85 80 6 12 175,05 12 75 14 120 12
4 70,50 4 50 3,85 920 6 12 150,80 12 105 14 150 12
5 50,45 5 10 48 57 6 16 302,65 16 112 154 160 16
5 48,25 5 26 48 54 5

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5760-5-32
HB-Queue/shank 40-5760-5-32-HB
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Fraise hémisphérique pour copiage en carbure monobloc N
- . . . M 23 orme
HAM 40-5920 solid carbide ball nose end mill ‘ Wi ’ e ‘ ’ ilpies R
Caractéristiques techniques ‘ TypeH @: LD A

« Angle de coupe négatif
+ Coupe au centre Frettage
« Noyau renforcé possible

v y

« Tolérance forme rayon 0,02

d1 % g fffffffffff ﬂ d2

Engineering data D HB
« rake angle negative T j

« centre cutting 12

« reinforced web thickness "
« radius form tolerance 0,02 - >
Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5920 O [ [ ] [ ] [ ] [ ] O [ ] [ ]
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 250 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5920 40-5920
odi1 12 ] 9d2 @d1 12 1 9d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
2 54,40 5 50 6 8 78,10 14 100 8
3 54,40 8 60 6 10 104,10 18 100 10
4 54,40 8 70 6 12 136,35 22 110 12
5 58,25 10 80 6 16 263,35 30 140 16
6 58,25 12 90 6 20 321,55 38 160 20
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande /Order example:  HA-Queue/shank 40-5920-8

HB-Queue/shank 40-5920-8-HB
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HAM 40-5981 Fraise hémisphérique pour copiage en carbure monobloc ‘W ; ’ y ‘ 24 ’ Norme
- . . . + ono ;
30°dro Usine
(HAM 424/428) solid carbide ball nose end mill rofte
DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘ =t Iﬂi: ) HA
+ Coupe au centre
+ Noyau renforcé Frettage
« Fraise standard universelle L i UGV || possible
« Tolérance forme rayon 0,02 —
di B d2 DIN 6535
Engineering data
« centre cutting T 12 j ML
« reinforced web thickness
« allround end mill < h >
« radius form tolerance 0,02
ari Al Al A Aci Aci Aci INOX | INOX | GG Al Mat
Matériaux " e | <am | <am <sHRC | <60MRC <800 | >80 hte feraall’i‘:;e ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5981 @ @ [ J [ ] O O O [ ] [ ] [ ] O [ ] [ ]
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 251 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5981 40-5981
@d1 12 1 9d2 @d1 12 ] @d2
(f8) (h6) (f8) (hé)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
3 57,90 8 57 6 10 114,20 25 100 10
4 57,90 1 57 6 12 149,05 26 83 12
4 64,15 12 70 6 12 153,80 30 110 12
5 57,80 13 57 6 14 191,90 26 83 14
6 57,90 13 57 6 16 245,75 32 92 16
6 71,25 15 80 6 16 253,75 40 120 16
8 71,25 19 63 8 20 230,65 38 104 20
8 77,70 20 90 8 20 367,95 45 130 20
10 98,40 22 72 10

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs

Exemple de commande / Order example:

HA-Queue/shank 40-5981-10-25
HB-Queue/shank 40-5981-10-25-HB
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HAM 40-5800 Fraise hémisphérique en carbure monobloc ‘W F’ y 22 Norme
= . , . + ono ;
15° droit Usine
(HAM 469) solid carbide ball nose end mill rofte
Caractéristiques techniques B Iﬁj;’ L DHA
+ Coupe au centre
+ Fraisage petite poche Frettage
« Convient pour fraiser des MMP | | UGV | | ossible
petites contre-dépouilles
« Tolérance forme rayon 0,02
A ] He
Engineering data
« centre cutting
« undercut machining - 11 .
« radius form tolerance 0,02 ‘
La production actuelle des outils est réalisée avec le nouveau procédé MMP®
The current production will be changed to the version with MMP®
Ari Al Al Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux Yl s | <o | <rm <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5800 O [ ] [ J [ ] O O O [ ] [ ] [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 252 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-5800 dégagé 40-5800 dégagé
2d1 o 13 @d3 n @d2 @d1 [V} 13 @d3 | 9d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm
1 116,70 1,5° 20 0,7 80 6 5 125,20 1° 40 4,1 90 6
2 116,70 1,5° 20 14 80 6 6 132,60 — 45 4,7 100 6
3 116,70 1,5° 30 21 80 6 8 162,95 1° 45 6,5 100 8
4 116,70 3° 30 33 80 6 10 232,15 1° 55 8,2 100 10

Prix en Euro par unité /all price in €/pcs
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Exemple de commande / Order example:

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




HAM CREISIEN

4

|
.
l \

L 3 W
N
.
o .
¥ .
_ ¥y L&
. | .l
.
——
. .
. ] ]

Fraise spéciale carbure monobloc pour fraiser, Solid carbide special milling tools
graver, chanfreiner et lamer forengraving, deburring and chamfering.

special milling tools
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HAM 40-1880 Fraise a graver en carbure monobloc y ‘ 21 ’ Norme
= . . . ] ono — :

(HAM 462) solid carbide engraving bits 0Goujure | Usine

Caractéristiques techniques ‘ BE @: L DHA

+ Coupe au centre

« Outil spécial pour graver > Frettage
et copier 6 i possible

Engineering data d1 60> d2

« centre cutting

« special tool for engraving 1 ‘j

and copying - >

Angle de pointe différent sur demande.
Different cutting angles on request

Ari Al Al Aci Aci Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux s | <so | <am <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1880 [ [ ] [ [ [ ] [ [ [ ] @) [ [©) [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page — 253 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-1880 40-1880
ad1 12 I @d2 @d1 12 ] @d2
(h6) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,2 17,00 3 40 2 0,25 85,00 8 90 8
0,2 20,10 3 50 3 0,25 115,00 10 100 10
0,2 23,90 4 60 4
0,2 39,30 5 60 5
0,2 46,00 6 75 6
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: 40-1880-0,25-8-90
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HAM 40-1921 Fraise a chanfreiner et ébavurer en carbure monobloc y ‘ 24 ’ Norme
- . . . . ono :
' - 8 droit Usine
(HAM 466) solid carbide deburring and chamfering mill ACTIC ALE roite
) DIN 6535
Caractéristiques techniques ‘Type N m MENIT
« Fraise a chanfreiner et
a ébavurer Frettage
. . o\ possible
Engineering data 90
« for chamfering and deburring
DIN 6535
) HB
iy Al Al Adi Aci Adi Aci INOX [ INOX [ GG Al
Matériaux s | <so | <am <3HRC | <60MRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1921 [ J [ J [ J [ [ @) [ [ [ [ ®) [©) [ (@) [ [ [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 254 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-1921 40-1921
2d1 12 n @d2 @d1 12 I @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 1590 18 54 4 12 42,45 58 83 12
6 20,70 28 57 6 16 80,30 78 92 16
8 26,30 38 63 8 20 102,95 98 104 20
10 31,95 48 72 10
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande /Order example:  HA-Queue/shank 40-1921-12
HB-Queue/shank 40-1921-12-HB

[Ees tarifs de couleur jaune sont des prix «action » nets.
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HAM 40-1961 Fraise a chanfreiner et ébavurer en carbure monobloc . ‘ 7a ’ Norme

(HAM 467) solid carbide deburring and chamfering mill po : one Fdoie | | Usine
- - DIN 6535

Caractéristiques techniques ‘Type N m-» ] A

« Fraise a chanfreiner et

a ébavurer 60° (T Frettage
. 3 & & <7 | | possible
Engineering data /q \ ﬂ 60°
d d2

« for chamfering and deburring

DIN 6535

qﬁ’z ‘* I ? =

Y

ari A Al Adi Adi Adi Acier INOX | INOX | GG Al
Matériaux s | <so | <am <3HRC | <60MRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1961 [ J [ J [ J [ J [ J O [ J [ J [ J [ J e) O [ J O [ J [ [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 255 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-1961 40-1961
odi1 12 ] 9d2 @d1 12 | @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 15,90 33 54 4 8 26,30 6.8 63 8
6 20,70 50 57 6 10 31,95 8,5 72 10
12 42,45 10,0 83 12
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande /Order example: ~ HA-Queue/shank 40-1961-10

HB-Queue/shank 40-1961-10-HB

[Ces tarifs de couleur jaune sont des prix « action » nets.
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Fraise de contournage rayonnée en carbure monobloc Norme
HAM 40'2001 : : : Mono Z4 —= Usi
solid carbide corner-rounding concave cutter 0Goujure | Usine
(HAM 468)
Caractéristiques techniques ‘ BE m ~| [DHa
« Pour arrondir les arétes
ineeti Frett
Engmegrmg data . i pr;ssiabgls
« especially for chamfering &
) ) HB
ixi Al Au | Ader | A Ader | Ad mox | ox [ 66 Al Mat
Matériaux s | <so | <am <3HRC | <60MRC <800 | >80 hte fevaall’i‘:;e b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-2001 [ [ [ [ [ @) [ [ [ [ ®) [©) [ (@) [ [ [ [
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 256 @ Convient trés bien /very suitable ~ O Convient /limited suitable
40-2001 40-2001
ad1 12 | r @da @d2 ad1 12 ] r dd4 @d2
+0,05 -0,1 (h6) +0,05 -0,1 (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
6 84,95 9 70 05 5 6 12 143,95 18 75 3 6 12
8 95,35 12 70 1 6 8 12 143,95 18 80 35 5 12
8 95,35 12 75 1,5 5 8 16 197,70 24 80 4 8 16
10 112,75 15 75 2 6 10 16 197,70 24 80 5 6 16
10 112,75 15 75 25 5 10 20 263,45 30 80 6 8 20
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande / Order example: ~ HA-Queue/shank 40-2001-12-3

HB-Queue/shank 40-2001-12-3-HB
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HAM 40-2041 Fraise carbure monobloc a chanfreiner et ébavurer " ‘ 24 ’ Norme
- , . . . . ono — Usi
(HAM 465) solid carbide deburring and chamfering mill CGoujre | tsine
Caractéristiques techniques ‘ Wizl m ~| (DA
+ Usinage direct eten 90° a3
interpolation L i Frettage
. . d1 S d2 possible
Engineering data —
« forward- and backward f \ P * ?
chamfering ) HB
13
- n -
>
api Al Al Aci Aci Aci Aci Nox | mNox | 66 Al Mat
Matériaux o Py <HRC |<6OHRC <800 | >80 hte feraallri]:;e b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-2041 [ ] [ ] [ ] [ ] [ J O [ ] [ ] [J [ J ®) O [ J ®) [ J [ J [ J [ J
Conditions de coupe page/cutting data available on page - 257-258 @ Convient trés bien /very suitable O Convient /limited suitable
40-2041 dégagé 40-2041 dégagé
2d1 12 13 9d3 ] 0d4 | @0d2 @d1 12 13 @d3 | gda | @d2
(h10) (hé) (h10) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm mm
2,8 55,45 3 " 2 75 — 6 58 60,65 6 20 4 100 3 6
3,8 57,20 4 14 3 75 — 6 7,8 76,25 8 25 54 100 35 6
4,8 58,95 5 16,5 4 75 — 6 9,8 93,60 9 — — 100 5 6
Prix en Euro par unité /all price in €/pcs Exemple de commande /Order example: ~ HA-Queue/shank 40-2041-5,8

HB-Queue/shank 40-2041-5,8-HB
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Fraise avec insert en diamant polycristallin pour Polycrystalline diamond end mills for optimal tool
des durées de vie optimisées dans |'usinage de life especially for aluminium, graphite, composite
I'aluminium, graphite, et matériaux a base de fibre.  and glassfibre materials.
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Fraise a rainurer avec insert diamant Norme
HAM 43-1040 diamond slot end mill @ Do) | _Usine

(HAM 3462/3463) — .
Caractéristiques techniques TypeW < m

¥
+ 1 Dent au-dessus du centre ‘
L —X Frettage
uGv
d2

Engineering data :

« 1 cutting edge over centre di %; % — - ﬂ possible
Chanfrein di b

- n - E 204 0,10

Matériaux R R ' 0 ' DI[D [ar|ar
Si | Nimm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance < Lubmini | max. | sans
43-1040 ° ° ) ° ° ) [ °
® sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
43-1040 43-1040
9d1 12 I @d2 @d1 12 ] @d2
(h10) (h6) (h10) (hé)
mm PKD mm mm mm mm PKD mm mm mm
4 5 54 6 6 15 54 6
4 10 54 6 8 7 58 8
5 5 54 6 8 15 58 8
5 10 54 6 10 7 66 10
6 7 54 6 10 15 66 10
Prix sur demande Exemple de commande /Order example: 43-1040-6-15
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HAM 43-1080

(HAM 3464/3465/3466)

Caractéristiques techniques
+ 1 Dent au-dessus du centre

Fraise a rainurer avec insert diamant
diamond slot end mill

‘PKDHZZ’

0°Goujure

Type W @ e
uGv

Norme
Usine
m

Engineering data i Frettage
« 1 cutting edge over centre d1 % E _ - ﬂ d2 el
f « 2 ? Chanfrein d1 b
- L - E >06 010
ari Al Al Ader | Ad Ader | Ad INOX | INOX | GG Al | Titane | Mat
Matériaux e | <am | <o <ssHic | <coHc a0 | >80 e | [feralie O &) |aR|AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
43-1080 ° ° 0 ° ° O ° °
® sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
43-1080 43-1080
@d1 12 I 9d2 od1 12 I 9d2
(h10) (h6) (h10) (h6)
mm PKD mm mm mm mm PKD mm mm mm
6 7 54 6 12 15 73 12
6 15 54 6 12 20 73 12
6 20 54 6 14 15 75 14
8 7 58 8 14 20 75 14
8 15 58 8 16 15 82 16
8 20 58 8 16 20 82 16
10 7 66 10 18 15 88 18
10 15 66 10 18 20 88 18
10 20 66 10 20 15 92 20
12 7 73 12 20 20 92 20
Prix sur demande Exemple de commande /Order example: 43-1080-12-15
HAM 40-5640 Fraise torique a rainurer avec insert diamant WaE ‘ 0 ’ ‘ 22 ’ Norme
solid carbide PCD toric end mill UGoyue) | Usine
Caractéristiques techniques ¢ Type W @ & m
+ 1 Dent au-dessus du centre . A
o O | (12 ]
Engineering data Iy — J uGv Frettage
« 1 cutting edge over centre ? R ‘|2J ? Rayon daréte essbiy
13
11
ari Al Al Ader | Ad Acer | Ad INOX | INOX | GG Al | Titane | Matnon
Matériaux ] s | <o | <t <55 HRC | <6OHRC <800 | >800 e | feralliage b ‘ & AR | AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5640 ° ° le) ° ° 0 ° °
® sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-5640 40-5640
@d1/R 12 13 | 9d2 @d1/R 12 3 I 9d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PKD mm mm mm mm mm PKD mm mm mm mm
4/0,3 2,5 12 75 6 5/0,3 3 15 75 6
4/0,3 2,5 20 75 6 5/0,3 3 25 75 6
4/0,3 25 28 75 6 5/0,3 3 35 75 6
4/0,3 25 35 75 6 5/0,5 3 25 75 6
4/0,5 25 20 75 6 6/0,5 6 18 100 6
Prix sur demande Exemple de commande /Order example: 40-5640-5/0,3-15
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40-5640 40-5640
@d1/R 12 13 | 9d2 @d1/R 12 13 ] @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PKD mm mm mm mm mm PKD mm mm mm mm
6/0,5 6 30 100 6 10/1,5 8 50 100 10
6/0,5 6 42 100 6 10/2 8 30 100 10
6/1 6 18 100 6 10/2 8 50 100 10
8/0,5 7 24 100 8 12/0,5 9 36 105 12
8/0,5 7 40 100 8 12/0,5 9 60 105 12
8/1 7 24 100 8 121 9 36 105 12
8/1 7 40 100 8 121 9 60 105 12
8/2 7 40 100 8 12/1,5 9 36 105 12
10/0,5 8 30 100 10 12/1,5 9 60 105 12
10/0,5 8 50 100 10 12/2 9 36 105 12
101 8 30 100 10 12/3 9 60 105 12
101 8 50 100 10 16/5 1 50 130 16
10/1,5 8 30 100 10 20/6 13 60 160 20
Prix sur demande Exemple de commande / Order example: 40-5640-10/1,5-50
Fraise hémisphérique avec insert PCD ~—)
HAM 40-6040 phéra et [ o | [ 22 | 55 [t

Caractéristiques techniques
+ 1 Dent au-dessus du centre

Engineering data
« 1cutting edge over centre

solid carbide PCD ball nose end mill

0°Goujure
C )

Type W

@i

uGv

Frettage
possible

G

13
11
ari Al Al Aci Aciel Acier | Aci Aci Acier INOX INOX GG GGG Al Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux “ e | <o |<ta0 IR < s i |<soric R <00 | >0 e | feralliage| etfibre b . b AR | AIR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verre | | b mini | max. sans
40-6040 ° ° @) ° ° @) ° o
® sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-6040 40-6040
odi1 12 13 ] 9d2 2di1 12 13 I @d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PKD mm mm mm mm mm PKD mm mm mm mm
4 2,5 12 75 6 6 6 42 100 6
4 25 20 75 6 8 7 24 100 8
4 2,5 28 75 6 8 7 40 100 8
4 2,5 35 75 6 10 8 30 100 10
5 3 15 75 6 10 8 50 100 10
5 3 25 75 6 12 9 36 105 12
5 3 35 75 6 12 9 60 105 12
6 6 18 100 6 16 11 50 130 16
6 6 30 100 6 20 13 60 160 20
Prix sur demande Exemple de commande / Order example: 40-6040-6-42
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Productivité maximum Maximum Productivity

+ Haute productivité grace a un nombre de dent + highest possible efficiency due to
maximal maximum number of teeth

« Insert PCD garantit une grande précisionetune  « PCD-cutting insert guarantees highest
qualité de surface optimale precision and optimal surface quality

« Durée de vie améliorée en comparaison du « considerably higher tool life is achieved
systeme de fraisage classique compared to conventional cutter systems

+ Réglage de dents optimisé et simplifié grace a « the cutting adjustment is optimised
un réglage latéral and simplified by edgewise (sidewise)

fine adjustment
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Norme
Usine

Téte de fraisage PCD 1D z
(IJAAM%;' 0-7690 1D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter PKD ] 15-24

Caractéristiques techniques ‘TYPGW

‘ﬂ*’ HSK

" SK
« Haute productivité
+ Qualité de surface optimale

et grande durée de vie uav

« Réglage de dent tres simple

Engineering data
+ highest possible productivity
« optimal surface quality and

Conditions de livraison:
- Montée et équilibrée

: . - Face ou @ affuté
high tpol life . - Vis de serrage
« very simple adjustment - Sans attachement
Delivery Scale:
- mounted and balanced

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

- with tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor

Ari Al Al Aci Acier Aci Acier INOX INOX GG All.
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte ‘ ‘ B AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-7690 [ ] [ ] [ J [ J [ J [ J O
@ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-7690 40-7690
@d1 ] y4 nmax. Poids @d1 )| z nmax. Poids
weight @d2 weight @d2
mm PKD mm min"' ca. kg mm mm PKD mm min! ca. kg mm
80 65 5 18.000 08 27 200 65 16 7.000 47 60
100 65 7 16.000 13 32 250 65 20 6.000 72 60
125 65 10 14.000 2,2 40 315 65 24 4,000 114 60
160 65 12 8.000 32 40

Exemple de commande / Order example: 40-7690-200
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HAM 40-7670 Téte de fraisage PCD 1D o0 10348 Norme

(HAM 767) 1D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter i
HSK
Caractéristiques techniques ‘Typew ‘ ﬂ"’ K
« Haute productivité
+ Qualité de surface optimale
et grande durée de vie uav
« Réglage de dent tres simple

Engineering data
« highest possible productivity
« optimal surface quality and

Conditions de livraison:
- Montée et équilibrée

: A - Face ou @ affuté
high tgol life . - Vis de serrage
« very simple adjustment - Sans attachement
Delivery Scale:
- mounted and balanced

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

- with tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor

ari Al Al Aci Acier Aci Acier INOX | INOX | GG All.
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte ‘ ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-7670 [ [ ] [ ] [ [ ] [ ] O
@ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-7670 40-7670
agdi ] z nmax. Poids ad1 )| z n max. Poids
weight @d2 weight @d2
mm PKD mm min"' ca. kg mm mm PKD mm min! ca. kg mm
80 65 10 18.000 09 27 200 65 32 7.000 47 60
100 65 14 16.000 14 32 250 65 40 6.000 74 60
125 65 20 14.000 24 40 315 65 48 4.000 114 60
160 65 24 8.000 34 40
Prix sur demande

Exemple de commande / Order example: 40-7670-200
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Téte de fraisage PCD 2D z | [Nome
(I|I-|IAAMI7V7|5)4 0-7750 2D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter PKD | 1a-24 | [ e
HSK
Caractéristiques techniques ‘Typew ‘ ﬂ"’ K
« Haute productivité
+ Qualité de surface optimale
et grande durée de vie uav

« Réglage de dent tres simple

Engineering data

+ highest possible productivity

« optimal surface quality and
high tool life

« very simple adjustment

Conditions de livraison:
- Montée et équilibrée

- Face ou @ affaté

- Vis de serrage

- Sans attachement

Delivery Scale:

- mounted and balanced

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

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al
Mate"aux > 9% <800 [ <1200 <55HRC | <60 HRC <800 >800 hte ‘ ‘ B AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-7750 o | o e o |0 o o

@ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable

40-7750 40-7750
@di n z n max. Poids ad1 i z n max. Poids
weight @d2 weight @d2
mm PKD mm min ca. kg mm mm PKD mm min? ca. kg mm
80 65 4 20.000 1,0 27 200 65 12 7.000 54 60
100 65 6 18.000 18 32 250 65 16 6.000 79 60
125 65 7 16.000 29 40 315 65 24 4.000 12,7 60
160 65 10 8.000 36 40

Prix sur demande Exemple de commande / Order example: 40-7750-200
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HAM 40-7770

(HAM 777)

Caractéristiques techniques

« Haute productivité

+ Qualité de surface optimale
et grande durée de vie

« Réglage de dent tres simple

Engineering data

« highest possible productivity

« optimal surface quality and
high tool life

« very simple adjustment

Téte de fraisage PCD 2D
2D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter

4 Norme
PKD 7-28 Usine
HSK
Type W Iﬁ -
‘yp ‘ ’ SK
uagv

Conditions de livraison:
- Montée et équilibrée

- Face ou @ affuté

- Vis de serrage

- Sans attachement

Delivery Scale:

- mounted and balanced

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

- without cutter adaptor
iri Al Al A Aci A Adi INOX [ INOX [ GG Al Mat
Matériaux ol s | <o | <w <SSHAC | <60HRC <800 | >80 hte feraallri‘:gne ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-7770 ) ) o | o [ ° o
@ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-7770 40-7770
@d1 I z n max. Poids @d1 || z n max. Poids
weight @d2 weight @d2
mm PKD mm min’ ca. kg mm mm PKD mm min? ca. kg mm
100 65 7 18.000 15 32 200 65 16 7.000 56 60
125 65 10 16.000 25 40 250 65 20 6.000 8,0 60
160 65 12 8.000 37 40 315 65 28 4.000 13,0 60
Prix sur demande Exemple de commande / Order example: 40-7770-200
Téte de fraisage PCD a monter z | [Norme
HAM 40-7640 - PKD Uin
PCD-HPC arbor milling cutter 5-7 | [ Usine
TypeW m HSK
Caractéristiques techniques ype MEET:
+ Haute productivité
+ Qualité de surface optimale
et grande durée de vie - Conditions de livraison: uev
+ Réglage de dent tres simple . © - Montée et équilibrée
Engineering data Y - Fgce ou @ affiité
« highest possible productivity - Vis de serrage
« optimal surface quality and - Sans attachement
high tool life 1
« corner cutting edges 90° Delivery Scale:
- with tightening screw (with IC)
- without cutter adaptor
Ari Al Al Aci Acier Aci Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux Yl s | <o | <m <SSHRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ 5 AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-7640 ) ) o | o [ ° o
@ Convient tres bien /very suitable O Convient / limited suitable
40-7640 40-7640
@d1 [\ 4 nmax. Poids @d1 I z nmax. Poids
weight @d2 weight @d2
mm PKD mm min! ca. kg mm mm PKD mm min™! ca. kg mm
40 50 5 20.000 06 22 63 55 7 20.000 08 27
50 50 5 20.000 0,7 22
Prix sur demande

Exemple de commande / Order example: 40-7640-63
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HAM 40-6250

(HAM 625)

Caractéristiques techniques

Porte - Outil HSK pour téte de fraisage
HSK-Cutter adaptor

« Trés bonne précision
« Tolérance définie

Engineering data
« high concentricity

Q —
"l

[oN

- |
-

« narrowed tolerance

’47

A

*En plus 4 filets de fixation conforme DIN 2079.
Sur demande dimension spéciale.

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

40-6250 | HsK 40-6250 | Hsk
@d1 ad n Poids A @d1 ad | | Poids A
DIN weight DIN weight
mm 69893-A| mm mm mm ca. kg mm mm 69893-A| mm mm mm ca. kg mm
22 63 42 103 19 1,0 50 32 63 60 116 24 14 60
22 63 42 13 19 1.1 60 40 63 70 119 27 16 60
27 63 50 103 21 11 50 40* 63 90 119 28 20 60
27 63 50 13 21 1.2 60 60* 100 130 160 40 51 70
Prix sur demande Exemple de commande / Order example: 40-6250-32-60-60
HAM 40-6200 Porte - Outil HSK pour téte de fraisage
(HAM 620) SK-Cutter adaptor
Caractéristiques techniques *En plus 4 filets de fixation conforme DIN 2079.
« Trés bonne précision ij Sur demande dimension spéciale.
en terme de faux rond m L * Additional 4 fasteni read DIN 2079,
. Tolérance définie o ‘ H H ‘ \ mona 4 fastening screw threads acc. 79.
T Special measurements on request.
Engineering data d d1 [
+ high concentricity
+ narrowed tolerance l L
I ol A -
40-6200 | sk 40-6200 | sK
od1 ad n Poids A adi ad I I Poids A
DIN weight DIN weight
mm 69871-AD| mm mm mm ca. kg mm mm 69871-AD| mm mm mm ca. kg mm
22 40 42 1294 19 11 40 32 40 60 1524 24 17 60
22 40 42 1494 19 13 60 40 40 70 1454 27 1,9 50
27 40 50 1294 21 13 40 40 40 70 1554 27 20 60
27 40 50 149,4 21 15 60 40* 40 90 156,4 28 25 60
32 40 60 142,4 24 16 50 60* 50 130 211,0 40 6,1 70
Prix sur demande Exemple de commande / Order example: 40-6200-32-60-60
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Alu-Cut

Fraise carbure monobloc pour
Aluminium et plastique.

Solid carbide end mills for machining
of aluminium and plastics.
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Téte de fraisage montée avec insert et
réglage par systéme optique.

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

Serrer les vis de fixation avec un
couple de TNM.

Tighten fastening screws
to 1Nm.

Réglage des inserts PCD avec
vis d'ajustage + 0,003mm sur plan.

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

Serrer les vis de fixation avec une clé
dynamométrique (6 Nm).

Tighten fastening screws with
torque wrench to 6 Nm.

Réglage de la hauteur des dents

de maniére répétitive.

Temps de réglage par dent entre 2a 3
minutes.

Check axial runout and repeat

procedure if necessary.

Adjustment time per cutting edge appro-
ximately 2-3 minutes.
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HAM 40-7000
(HAM 3182)

Pourtyp: HAM 40-7670
HAM 40-7690

Caractéristiques techniques
+ Montés avec PCD
« Pour fraise a dresser (75°)

« PCD

1D - diamant - insert 75°
1D-Diamond cutting insert 75°

for Type:  HAM 40-7670
HAM 40-7690

Engineering data

« for face milling (75°)

HAM 40-7020
(HAM 3183)

Fraise avec vis de serrage
etarrosage

280 mm

Référence de commande:
40-7750-080-03

@100 mm
Référence de commande:
40-7750-100-03

@125mm
Référence de commande:
40-7750-125-03

Turbo alimentation
réfrigérant

@160 mm

Référence de commande:
40-7670-160-05

Vis d'équilibrage

M6*10 DIN 913
Référence de commande:
40-7790-900-55

Vis de fixation a partir du
diamétre 160 mm
Référence de commande:
40-7750-912-16-00

1D - diamant - insert 90°
1D-Diamond cutting insert 90°

Pourtyp: HAM 40-7670
HAM 40-7690

Caractéristiques techniques
« Montés avec PCD
« Pour fraise a dresser (90°)

for Type:  HAM 40-7670

HAM 40-7690

Engineering data
« PCD
« for corner milling (90°)

+ Iso-norme « ISO standard + Iso-norme + 1SO standard

HAM 3183-4 HAM 3183-7
P I~ I~
Y ) J
40-7000 Longueur 40-7000 Longueur
decoupe |Typeinsert decoupe (Typeinsert
cutting length | tipped cutting length | tipped
mm mm

3182-4 6° diagonal 6 PKD/PCD 3183-4 10° diagonal 6 PKD/PCD

3183-7 6° diagonal 6 PKD/PCD

Exemple de commande / Order example: 40-7000-3182-4

Prix sur demande

Exemple de commande / Order example: 40-7020-3183-4

Prix sur demande
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HAM 40-7040
(HAM 3154)

Pour typ: HAM40-7710

Caractéristiques techniques
+ Montés avec PCD ou CDV

« Pour fraise a dresser (75°)

+ 1SO-norme (CPMX 09T3 EO R)

Plaquette amovible 75° pour téte de surfacage 2D
PCD-Indexable insert 75°for 2D-Milling cutter

for Type:  HAM 40-7710

Engineering data

« PCD- or CBN-tipped
« for face milling (75°)
+ 1SO standard (CPMX 09T3 EP R)

HAM 40-7060
(HAM 3155)

Pour typ:HAM 40-7710

Caractéristiques techniques
+ Montés avec PCD ou CDV

« Pour fraise a dresser (90°)

+ ISO-norme(CPMX 09T3 PP R)

.
11 T

Plaquette amovible 90° pour téte de surfacage 2D
PCD-Indexable insert 90° for 2D-Milling cutter

for Type:  HAM 40-7710

Engineering data

« PCD- or CBN-tipped

« for corner milling (90°)
+ ISO standard (CPMX 0973 PP R)

40-7040 40-7060
Longueur Longueur
de coupe |Typeinsert decoupe |Typeinsert
cutting length | tipped cutting length | tipped

31541 — 5 CBN 3155-1 — 5 CBN
3154-2 — 4 PKD/PCD 3155-2 — 4 PKD/PCD
3154-3 - 6 PKD/PCD 3155-3 — 6 PKD/PCD
3154-5 6° angle de coupe axiall 6 PKD/PCD 3155-5 6° angle de coupe axial 6 PKD/PCD

Exemple de commande / Order example: 40-7040-3154-1

Prix sur demande

HAM 40-7080
(HAM 3177)

Pourtyp: HAM 40-7750

Plaquette amovible 75° pour téte de surfacage 2D
PCD-Indexable insert 75° for 2D-Milling cutter

HAM 40-7770

Caractéristiques techniques
+ Montés avec PCD ou CDV

for Type:  HAM 40-7750

HAM 40-7770

Engineering data

« PCD- or CBN-tipped

« Pour fraise a dresser (75°)
+ 1SO-norme (CPMX 12 02 EP R))

AU S
hp

« for face milling (75°)
« ISO standard (CPMX 12 04 EPR)

Exemple de commande / Order example: 40-7060-3155-1

Prix sur demande

HAM 40-7100
(HAM 3178)

Pourtyp: HAM 40-7750

Plaquette amovible 90° pour téte de surfacage 2D
PCD-Indexable insert 90° for 2D-Milling cutter

HAM 40-7770

for Type:  HAM 40-7750

HAM 40-7770

Caractéristiques techniques
+ Montés avec PCD ou CDV

« Pour fraise a dresser (90°)
« ISO-norme (CPMX 12 04 PP R)

o
11 T

Engineering data

+ PCD- or CBN-tipped

« for corner milling (90°)
« ISO standard (CPMX 12 04 PP R)

40-7080 40-7100
Longueur Longueur
de coupe |Typeinsert decoupe |Typeinsert
cutting length | tipped cutting length | tipped

3177-1 — 5 CBN 3178-1 — 5 CBN
3177-2 — 4 PKD/PCD 3178-2 - 4 PKD/PCD
3177-3 — 6 PKD/PCD 31783 — 6 PKD/PCD
3177-5 - 6 PKD/PCD 3178-5 — 6 PKD/PCD
3177-4 - 6 CvD 3178-4 — 6 CvD

Exemple de commande / Order example: 40-7080-3177-1

Prix sur demande
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Ces conditions de coupe sont établies et orientées pour des
usinages en condition limite.

Ces conditions de coupe doivent étre utilisées par des
personnes expérimentées.

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

conditions.

Formule pour l‘'usinage / Formulas for the machining

Rotation _ Vcx1000 U/min
revolution T xd1 rev/min
Conditions de coupe Ve = d1xTxn m/min
cutting speed ¢ 1000 m/min
Avance vi= fxn mm/min
feed rate mm/min
Avance par tour fo _VE mm/U
feed per revolution n mm/rev
Volume copeaux _ d2 X TTx v cm?/min
machining volume 4% 1000 cm’/min
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Foret hélicoidal en carbure monobloc

HAM 30-1000 e woro | | 22 | Pt
e s solid carbide spiral drill 0 doie
TypeN /k/l HA
120°
dT S S o
13
12
‘ I" -
- b}
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1000 O O O O o O O O O [ [®) [ ] @) [®)
@ Convient tres bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1000
e @ mm 05-09 095-15 16-3
Al Ve [m/min] 180 180 180
Alliage foraé f [mm/U] 0,020 0,030 0,060
2 E Ve [mm/min] 400 600 1200
n [1/min] 20000 20000 20000
AI Ve [m/min] 140 140 140
AI:;a e fonte LY 0,020 0,030 0,060
& v [mm/min] 400 600 1070
n [1/min] 20000 20000 17800
Ve [m/min] 70 70 70
i 0 N/mm?
Acier < 800 N/mm f [mm/U] 0,020 0,030 0,060
vf [mm/min] 400 510 530
n [1/min] 20000 17100 8900
i 5 Ve [m/min] 55 55 55
Acier < 1200 N/mm  Tmm/U] 0,020 0,030 0,050
Vf [mm/min] 400 410 350
n [1/min] 20000 13500 7000
Ve [m/min] 40 40 40
f [mm/U] 0,015 0,020 0,040
v§ [mm/min] 260 200 200
n [1/min] 17000 9800 5100
, | Ve [m/min] 30 30 30
INOX <800 N/mm* =070 0,010 0,015 0,025
Vi [mm/min] 130 110 100
n [1/min] 12700 7300 3800
L | Ve Im/min] 25 25 25
INOX > 800 N/mm f Imm/U] 0,008 0,015 0,020
vf [mm/min] 80 90 60
n [1/min] 10600 6100 3200
- Ve [m/min] 70 70 70
f [mm/U] 0,020 0,030 0,060
Vf [mm/min] 400 510 530
n [1/min] 20000 17100 8900
Ve [m/min] 55 55 55
f [mm/U] 0,020 0,030 0,050
Vi [mm/min] 400 410 350
n [1/min] 20000 13500 7000
Vc [m/min] 120 120 120
f [mm/U] 0,020 0,030 0,060
Vf [mm/min] 400 600 920
n [1/min] 20000 20000 15300
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Titane
Alu

Usinage matériaux sandwich. Machining of stack components.
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HAM 30-1080 Foret hélicoidal en carbure monobloc o ‘ 22 ’ o
(HAM 304) solid carbide spiral drill Wdoite| | 6539
‘Type N /k/l ':D HA
! 120°
AaSa oSS
R ——— I 2
t 3 }
12
- 11 -
Rl =1
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Mateériaux >9% | <800 | <1200 <55HRC | <6OHRC <800 | >80 . hte fer alliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1080 O O O O O O O O O [ ] O [ J O O
30-1081 @) @) [ [ ®) @) @) [ [ @) @) [ @) @)
@ Convient trés bien/ very suitable O Convient conviennent/limited suitable
*Qutils non revétus HAM 30-1080: V¢ x 0,8 (ca.
HAM 30'1080*I 30-1081 *uncoated tools HAM 30-1080: vc x 0,8 (ca.) )
mzt;;,'gf;,oup @mm 05-09 1-15 16-3 31-33 34-37 38-42 43-47 48-53 54-6 61-67
™ V¢ [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
Alliage forgé f [mm/ U]‘ 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160 0,180
Vi [mm/min] 400 600 1200 1600 2000 2200 2120 2040 2020 2030
n [1/min] 20000 20000 20000 20000 20000 18300 16300 14600 12600 11300
Alu V¢ [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Alliage fonte f [mm/ U]' 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160 0,180
Vi [mm/min] 400 600 1200 1460 1570 1720 1650 1610 1580 1580
n [1/min] 20000 20000 20000 18200 15700 14300 12700 11500 9900 8800
Acier<800N/mm? |- [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
f [mm/U] 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
Vvt [mm/min] 400 600 690 730 780 860 830 800 740 700
n [1/min] 20000 20000 11500 9100 7800 7200 6400 5700 4900 4400
Acier<1200N/mm? | [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,020 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,120 0,140
V¢ [mm/min] 400 480 420 460 460 470 460 490 430 450
n [1/min] 20000 15900 8300 6600 5700 5200 4600 4100 3600 3200
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,015 0,020 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vi [mm/min] 300 240 260 260 260 280 280 290 270 290
n [1/min] 20000 12200 6400 5100 4400 4000 3500 3200 2700 2400
, | Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
[oXSscolimn f [mm/U] 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,050 0,055
Ve [mm/min] 170 150 130 140 140 140 130 130 110 110
n [1/min] 17000 9800 5100 4000 3500 3200 2800 2500 2200 2000
, | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
RoX ey f [mm/U] 0,008 0,015 0,020 0,030 0,030 0,035 0,035 0,040 0,040 0,045
Vvt [mm/min] 100 110 80 90 80 80 70 80 60 70
n [1/min] 12700 7300 3800 3000 2600 2400 2100 1900 1600 1500
- V¢ [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f [mm/U] 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
V¢ [mm/min] 400 600 650 690 740 820 780 760 710 670
n [1/min] 20000 20000 10800 8600 7400 6800 6000 5400 4700 4200
V¢ [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,020 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,120 0,140
Vi [mm/min] 400 480 420 460 460 470 460 490 430 450
n [1/min] 20000 15900 8300 6600 5700 5200 4600 4100 3600 3200
— Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Alliage cuivre f [mm/U]‘ 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160 0,180
V¢ [mm/min] 400 600 1150 1220 1310 1430 1380 1330 1310 1310
n [1/min] 20000 20000 19100 15200 13100 11900 10600 9500 8200 7300
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* Qutils non revétus HAM 30-1080: V¢ x 0,8 (ca.
HAM 30'1 oso*l 30'1 081 * uncoated tools HAM 30-1080: V¢ x 0,8 (ca.) )

mg}g}gf;‘mw @ mm 68-75 76-85 86-95 10-105 11-115 12-13 14 15 16
™ V¢ [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230
Alliage forgeé f [mm/U]. 0,200 0,220 0,240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,320 0,350
Vi [mm/min] 2040 2020 1940 1870 1820 1770 1660 1570 1610
n [1/min] 10200 9200 8100 7200 6500 5900 5200 4900 4600
Al V¢ [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Alliage fonte f [mm/U]' 0,200 0,220 0,240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,320 0,350
V¢ [mm/min] 1600 1580 1540 1460 1430 1380 1310 1220 1260
n [1/min] 8000 7200 6400 5600 5100 4600 4100 3800 3600
) , | Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90
Acier <800N/mm’ - ==1oe 70y 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250 0,260 0,260 0,280 0,300
Ve [mm/min] 720 720 700 670 650 600 520 530 540
n [1/min] 4000 3600 3200 2800 2600 2300 2000 1900 1800
) , | Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65
Adier <1200N/mm* ey 0,140 0,160 0,160 0,180 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250
V¢ [mm/min] 410 420 370 360 320 340 330 340 330
n [1/min] 2900 2600 2300 2000 1800 1700 1500 1400 1300
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,120 0,140 0,150 0,150 0,160 0,170 0,170 0,180 0,200
Vi [mm/min] 260 280 270 240 220 220 190 200 200
n [1/min] 2200 2000 1800 1600 1400 1300 1100 1100 1000
, | Ve Im/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40
INOX <800 N/mm* =y 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,150 0,180
Vi [mm/min] 110 110 110 110 110 110 120 120 140
n [1/min] 1800 1600 1400 1200 1100 1000 900 800 800
, | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX>800N/mm* =T 707 0,050 0,055 0,065 0,070 0,080 0,090 0,105 0,130 0,140
Vi [mm/min] 70 70 70 60 70 70 70 80 80
n [1/min] 1300 1200 1100 900 900 800 700 600 600
- V¢ [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f [mm/U] 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250 0,260 0,260 0,280 0,300
Vi [mm/min] 680 680 660 650 600 570 490 500 510
n [1/min] 3800 3400 3000 2700 2400 2200 1900 1800 1700
V¢ [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,140 0,160 0,160 0,180 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250
V¢ [mm/min] 410 420 370 360 320 340 330 340 330
n [1/min] 2900 2600 2300 2000 1800 1700 1500 1400 1300
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
f [mm/U] 0,200 0,220 0,240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,320 0,350
Vf [mm/min] 1320 1320 1270 1220 1200 1140 1090 1020 1050
n [1/min] 6600 6000 5300 4700 4300 3800 3400 3200 3000
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HAM 30-1120 Foret hélicoidal en carbure monobloc y ‘ 22 ’ DIN
= . . . . ono N
(HAM 310) solid carbide spiral drill dnite | | 338
TypeN /k/l HA
120°
ASaS S S ]
RS S— .
13
12
- 1 .
- =
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1120 O O O O O O O O O O O [ J O O
30-1121 O 1] [ [ ] 1] O @] [ ] [ J O O O O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
. % . *Outils non revétus HAM 30-1120: vc x 0,8 (ca.)
HAM 30 1 1 20 I 30 1 1 21 * uncoated tools HAM 30-1120: vc x 0,8 (ca.)
mztg;;f;‘,oup @mm 1-15 16-3 31-33 34-37 38-42 43-47 48-53 54-6 61-67
- Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230
Alliage forgé £ [mm/U] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,135 0,150
V¢ [mm/min] 500 1000 1400 1700 1830 1790 1750 1730 1740
n [1/min] 20000 20000 20000 20000 18300 16300 14600 12800 11600
Al Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Alliage fonte f [mm/U] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,135 0,150
V¢ [mm/min] 500 1000 1250 1390 1430 1400 1380 1360 1370
n [1/min] 20000 20000 17900 16400 14300 12700 11500 10100 9100
) Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90
Acier < 800 N/mm?
cler /mm  Tmm 0] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,125 0,135
Vf [mm/min] 500 630 630 700 720 700 680 630 610
n [1/min] 20000 12500 9000 8200 7200 6400 5700 5000 4500
T v [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,025 0,040 0,060 0,070 0,075 0,085 0,090 0,100 0,110
V¢ [mm/min] 400 360 390 410 390 390 370 360 360
n_[1/min] 15900 9000 6500 5900 5200 4600 4100 3600 3300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,015 0,035 0,040 0,050 0,060 0,070 0,075 0,085 0,090
V¢ [mm/min] 180 240 200 230 240 250 240 240 230
n [1/min] 12200 6900 5000 4500 4000 3500 3200 2800 2500
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40
2
INOX <800N/mM” = Tmm 70] 0015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,040 0,045 0,045 0,050
V¢ [mm/min] 150 110 120 130 130 110 110 100 100
n [1/min] 9800 5500 4000 3600 3200 2800 2500 2200 2000
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX>800N/mm* =T 707 0,010 0,015 0,025 0,025 0,030 0,030 0,035 0,035 0,040
Vf [mm/min] 70 60 80 70 70 60 70 60 60
n [1/min] 7300 4200 3000 2700 2400 2100 1900 1700 1500
- Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f [mm/U] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,125 0,135
V¢ [mm/min] 500 590 600 650 680 660 650 590 580
n [1/min] 20000 11800 8500 7700 6800 6000 5400 4700 4300

V¢ [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,025 0,040 0,060 0,070 0,075 0,085 0,090 0,100 0,110
Vi [mm/min] 430 390 420 450 420 430 410 390 390
n [1/min] 17100 9700 7000 6400 5600 5000 4500 3900 3500
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
f [mm/U] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,135 0,150
V¢ [mm/min] 500 1000 1250 1390 1430 1400 1380 1360 1370
n [1/min] 20000 20000 17900 16400 14300 12700 11500 10100 9100
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*Qutils non revétus HAM 30-1120: vc x 0,8 (ca.

HAM 30'1120*I 30'1121 * uncoated tools HAM 30-1120: vc x 0,8 (ca.) )
mgﬁ;}gf;‘,oup @ mm 68-75 76-85 86-95 10-10,5 11-115 12 14 16
A V¢ [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230
Allage forgeé f [mm/U]. 0,170 0,185 0,200 0,220 0,240 0,255 0,270 0,300
Vi [mm/min] 1790 1700 1540 1540 1540 1500 1400 1380
n [1/min] 10500 9200 7700 7000 6400 5900 5200 4600
Al V¢ [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180
Alliage fonte f [mm/U]' 0,170 0,185 0,200 0,220 0,240 0,255 0,270 0,300
Vvt [mm/min] 1390 1330 1200 1210 1200 1170 1110 1080
n [1/min] 8200 7200 6000 5500 5000 4600 4100 3600
) , | Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90
Acier <B00N/mm" == 70] 0,150 0,170 0,185 0,200 0,210 0,220 0,220 0,250
Vvf [mm/min] 620 610 560 540 530 510 440 450
n [1/min] 4100 3600 3000 2700 2500 2300 2000 1800
) , | Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65
Adier <1200N/mm* ey 0,120 0,130 0,135 0,150 0,150 0,170 0,190 0,210
V¢ [mm/min] 360 340 300 300 270 290 290 270
n [1/min] 3000 2600 2200 2000 1800 1700 1500 1300
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,100 0,120 0,130 0,130 0,140 0,140 0,150 0,170
Vi [mm/min] 230 240 220 200 200 180 170 170
n [1/min] 2300 2000 1700 1500 1400 1300 1100 1000
, | Ve Im/min] 40 40 40 40 40 40 40 40
INOX <800 N/mm* =y 0,055 0,060 0,070 0,075 0,085 0,095 0,110 0,150
Vvt [mm/min] 100 100 90 90 90 100 100 120
n [1/min] 1800 1600 1300 1200 1100 1000 900 800
, | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX>800N/mm* =T 707 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,080 0,090 0,120
Vi [mm/min] 60 60 60 50 60 60 60 70
n [1/min] 1400 1200 1000 900 800 800 700 600
- V¢ [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
f [mm/U] 0,150 0,170 0,185 0,200 0,210 0,220 0,220 0,250
Vi [mm/min] 590 580 520 520 500 480 420 430
n [1/min] 3900 3400 2800 2600 2400 2200 1900 1700
V¢ [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,120 0,130 0,135 0,150 0,150 0,170 0,190 0,210
V¢ [mm/min] 380 360 310 320 290 310 300 290
n [1/min] 3200 2800 2300 2100 1900 1800 1600 1400
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180
f [mm/U] 0,170 0,185 0,200 0,220 0,240 0,255 0,270 0,300
Vf [mm/min] 1390 1330 1200 1210 1200 1170 1110 1080
n [1/min] 8200 7200 6000 5500 5000 4600 4100 3600
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Foret hélicoidal en carbure monobloc
HAM 30-1160 solid carbide spiral drill

Mono

‘ 22 ’ Norme

30°droite Usine

Tpr’ /:)0} _JHA

(HAM 313)

11 e e e U2 ;r:st:ﬁgz

Y

Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 ' hte m b ‘ 5 AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1160 [ ] [ ] O O O O O O [ O O [ ] O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1160
m;}i;};f;‘mu‘, @mm 05-06 0,65-07 075-0,85 09-1,15 12-19 2-3
Al Ve Im/min] 200 200 200 200 200 200
Allage forgé _mm/0T 0,020 0,025 0,030 0,040 0,060 0,100
V¢ Imm/min] 1000 1250 1500 2000 2390 2450
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 min. 50000 39800 24500
A Ve Im/min] 160 160 160 160 160 160
Allage fonte _mm/07 0,020 0,025 0,030 0,040 0,060 0,100
Vi Imm/min] 1000 1250 1500 1850 1910 1960
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 46300 31800 19600
) , | Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60
Acier <800N/mm™ ——rr 7y 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,050
Vi Imm/min] 350 410 480 440 420 370
n [1/min] 34700 27300 23900 17400 11900 7300
; > | Ve Im/min] 50 50 50 50 50 50
Adier <1200 N/mm™ ey 0,010 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040
Vi Imm/min] 290 230 300 290 300 240
n [1/min] 28900 22700 19900 14500 9900 6100
L | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
INOX <800N/mm* = 77 0,005 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025
Vi [mm/min] 90 80 100 90 90 90
n [1/min] 17400 13600 11900 8700 6000 3700
, | Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25
INOX>800N/mm* ==y 0,005 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025
Vvt [mm/min] 70 70 80 70 80 80
n [1/min] 14500 11400 9900 7200 5000 3100
o Ve Im/min] 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,050
Vi fmm/min] 380 440 520 470 450 400
n [1/min] 37600 29600 25900 18800 12900 8000
Ve Im/min] 30 30 30 30 30 30
f [mm/U] 0,005 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025
Vvt [mm/min] 90 80 100 90 90 90
n [1/min] 17400 13600 11900 8700 6000 3700
Ve m/min] 130 130 130 130 130 130
f [mm/U] 0,015 0,017 0,025 0,030 0,040 0,070
Vf [mm/min] 750 850 1250 1130 1040 1110
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 37600 25900 15900
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,010 0,012 0,016 0,020 0,030 0,045
Vi [mm/min] 290 270 320 290 300 270
n_[1/min] 28900 22700 19900 14500 9900 6100
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HAM 30-1200 Foret hélicoidal en carbure monobloc y 22 DIN
- a 3 3 3 ono
solid carbide spiral drill drote | | 338
(HAM 314) -
Typ W /k/l HA
‘ ! 130°
d1 m ——————— V]
i 3 !
12
< >
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1200 [ ) [ O 0 O O O O [ ] O O (] O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1200
m;tg;gf;,oup @mm 1-11 12-19 2-3 31-37 38-42 43-47 48-53 54-6
Al Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200
Allage forgé f Imm/U] 0,040 0,060 0,100 0,120 0,140 0,150 0,160 0,180
V¢ [mm/min] 2000 2390 2550 2180 2230 2120 2000 1980
n [1/min] min. 50000 39800 25500 18200 15900 14100 12500 11000
Al Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160
Alliage fonte f [mm/U] 0,040 0,060 0,100 0,120 0,140 0,150 0,160 0,180
2 V¢ [mm/min] 1850 1910 2040 1750 1780 1700 1600 1580
n [1/min] 46300 31800 20400 14600 12700 11300 10000 8800
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
Acier < 800 N/mm?
cier <800 N/mm* =7y 0,025 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 440 360 380 390 380 380 370 400
n [1/min] 17400 11900 7600 5500 4800 4200 3700 3300
; S| Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
Adier <1200 N/mm” =771 0,020 0,025 0,040 0,055 0,065 0,070 0,080 0,100
V¢ [mm/min] 290 250 260 250 260 250 250 270
n [1/min] 14500 9900 6400 4500 4000 3500 3100 2700
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX <800N/mM™ =~ 7] 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060
V¢ [mm/min] 90 90 100 90 100 90 100 100
n [1/min] 8700 6000 3800 2700 2400 2100 1900 1600
Ve [m/min] 25 25 25 25 2 25 2 2
2
INOX> 800 N/mm” =T 707 0,010 0015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060
V¢ [mm/min] 70 80 80 80 80 80 80 30
n [1/min] 7200 5000 3200 2300 2000 1800 1600 1400
6 Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65
f mm/U] 0,025 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 470 390 420 410 420 410 410 430
n [1/min] 18800 12900 8300 5900 5200 4600 4100 3600
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
f [mm/U] 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060
V¢ [mm/min] 90 90 100 90 100 90 100 100
n [1/min] 8700 6000 3800 2700 2400 2100 1900 1600
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
f Imm/U] 0,035 0,055 0,090 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160
Vf [mm/min] 1320 1420 1490 1180 1240 1200 1130 1140
n [1/min] 37600 25900 16600 11800 10300 9200 8100 7100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,020 0,030 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070 0,080
V¢ [mm/min] 290 300 290 230 240 230 220 160
n_[1/min] 14500 9900 6400 4500 4000 3500 3100 2700
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HAM 30-1301

Foret hélicoidal en carbure monobloc
solid carbide spiral drill

Norme
WD ‘ 22 ’ 30°droite Usine
e (22| By
140°
Frettage
HPC possible

v
d2
j

Y

Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 ' hte m b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1301 [ ) [ ) [ ] O [ ) O [ ) [ ) [ ) [ ] [ ] O O
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1301
m;}i;};f;‘mw @mm 01-035 040,65 07-095 1-115 12-145 15-195 2-245 25-3
) S| Ve [m/min] ) ) 9 2 ) 90 90 90
Acier <800N/mm” - ==1er 7y 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
Ve [mm/min] 500 1000 1350 1300 1480 1480 1500 1530
n Ti/min] min. 50000 min. 50000 33700 26000 21200 16400 12500 10200
; [ Ve m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
Adier <1200 N/mm* == 7] 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
Vi [mm/min] 500 810 1050 1020 1160 1140 1160 1200
n [1/min] min. 50000 40500 26200 20300 16500 12700 9700 8000
Ve Im/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
f mm/Ul 0,007 0,020 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110
Vi [mm/min] 350 580 650 580 650 640 620 630
n T1/min] min. 50000 28900 18700 14500 11800 9100 6900 5700
] Ve (m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35
Adier <55 HRC f mm/U] 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,055
Vi [mm/min] 250 200 200 200 210 220 220 220
n [i/min] min. 50000 20300 13100 10100 8300 6400 4800 4000
| Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40
INOX <800 N/mm* = 77 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,025 0,035 0,040
Vi fmm/min] 200 180 180 170 190 180 190 180
n [/min] min. 50000 23100 15000 11600 9400 7300 5500 4500
S [ Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX>800N/mm* =T 70] 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,025 0,035 0,040
Vi [mm/min] 190 140 130 130 140 140 150 140
n [1/min] 47700 17400 11200 8700 7100 5500 4200 3400
. Ve Im/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
 Imm/U] 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
Vi Tmm/min] 500 980 1270 1230 1400 1400 1420 1460
n [1/min] min. 50000 49200 31800 24600 20000 15500 11800 9700
Ve Im/min] 65 65 65 65 65 65 65 65
f Imm/U] 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
Vi [mm/min] 500 750 970 940 1070 1060 1080 1110
n [i/min] min. 50000 37600 24300 18800 15300 11800 9000 7400
Ve Im/min] 35 35 35 35 35 35 35 35
 Imm/U] 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,025 0,035 0,040
Vf [mm/min] 200 160 160 150 170 160 170 160
n [/min] min. 50000 20300 13100 10100 8300 6400 4800 4000
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HAM 30-1320 Foret hélicoidal en carbure monobloc y 22 DIN
= . . . . ono
solid carbide spiral drill 0doite | | 6539
(HAM 342) P
] (L)
d1
I
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1320 @) ©) @) [ [ [ ] [ [ ]
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1320
Matériaux
material group @mm 3-37 4-47 5-53 55-6 65-7,5 8-95 10-10,5 11-11,5 12-13 14-16
Al Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Alliage forgé f [mm/U] 0,180 0,230 0,270 0,350 0,400 0,450 0,500 0,550 0,650 0,650
V¢ [mm/min] 3280 3240 3240 3710 3640 3200 3050 3030 3190 2730
n [1/min] 18200 14100 12000 10600 9100 7100 6100 5500 4900 4200
. Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Alliage fonte f [mm/U] 0,120 0,150 0,180 0,230 0,250 0,300 0,350 0,400 0,450 0,450
Y V¢ [mm/min] 1630 1590 1620 1840 1700 1590 1580 1680 1670 1440
n [1/min] 13600 10600 9000 8000 6800 5300 4500 4200 3700 3200
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
f [mm/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,170 0,200 0,240 0,270 0,300 0,300
V¢ [mm/min] 730 710 720 800 770 700 720 760 720 630
n [1/min] 9100 7100 6000 5300 4500 3500 3000 2800 2400 2100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,045 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,150
vt [mm/min] 250 210 220 220 220 190 180 200 230 200
n [1/min] 5500 4200 3600 3200 2700 2100 1800 1700 1500 1300
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HAM 30-1621 /1701 Foret hélicoidal en carbure monobloc 22 o
(HAM 280/ 283 Superdrill) solid carbide spiral drill Mono vl | 6537k

o] | o | Type | | DIN

3xD 5xD Usine 6537

J Frett

MMP | | = | | HRC ossble
DIN 6535| |[DIN 6535 |[DIN 6535

L DHA| ) HB| ) HE

Al Al Al Aci Aci Aci Aci INOX INOX GG All.
Matériaux ’ >9l;b <§g[rl <1c;)’0 <550:'RC <63I:;(C <800 | >800 hte B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans

30-1621/1701 IR olo|le|le|lo]o e [ e|o0]oO

@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable

HAM 30-1621/30-1701

mttg;g,“;,oup @mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Acier<800N/mm? 1< [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
f [mm/U] 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,350 0,400 0,450 0,500

Ve [mm/min] 950 1080 1030 960 900 870 840 700 720 720 700

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

Acier < 1200N /2 Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,350 0,400 0,450 0,500

V¢ [mm/min] 690 780 740 680 650 630 600 530 520 500 500

n [1/min] 6900 5200 4100 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000

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

f [mm/U] 0,080 0,120 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,300 0,350 0,400 0,450

V¢ [mm/min] 420 480 480 490 400 400 390 330 350 360 360

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

e ne Ve [m/min] 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
f [mm/U] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120

vt [mm/min] 10 20 20 20 30 20 20 20 20 20 20

n [1/min] 1300 1000 800 600 500 400 300 300 200 200 200

, | Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35

[op < f [mm/U] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,200
Vf [mm/min] 110 110 110 110 110 110 110 100 110 110 120

n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700 600 600

, | Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25

DYoR> CEOR Y f [mm/U] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,200
V¢ [mm/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 70 80

n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700 600 500 400 400

- Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f [mm/U] 0,100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,350 0,450 0,500 0,600 0,650 0,700

vt [mm/min] 900 820 810 900 850 950 1040 950 1020 980 980

n [1/min] 9000 6800 5400 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1500 1400

Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65

f [mm/U] 0,060 0,100 0,120 0,130 0,180 0,200 0,250 0,250 0,250 0,280 0,300

V¢ [mm/min] 410 520 490 440 470 420 430 380 330 310 300

n [1/min] 6900 5200 4100 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000

Aliage Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
hte résitance f [mm/U]‘ 0,030 0,040 0,040 0,050 0,070 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
Vf [mm/min] 130 130 100 110 110 130 130 120 110 110 100

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

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

f [mm/U] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,100 0,110 0,120

V¢ [mm/min] 50 60 60 70 60 60 60 60 50 40 50

n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700 600 500 400 400

Pour les matériaux de type INOX < 800N/mm? INOX > 800 N/mm?et titane,
nous recommandons ['utilisation de notre gamme NIRODRILL.

We recommend to use our solid carbide high performance drill HAM Nirodrill
for material INOX < 800 N/mm?, INOX > 800 N/mm?and Titaneium.
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Foret hélicoidal en carbure monobloc
HAM 30-1741/1781/1821 solid carbide spiral drill Mono | | 22 | 2SN | S0
(HAM 285 /286 /292 Superdrill)
&Y | & | &Y | DIN
3xD 5xD 8xD 6537
Type U Norme
MMP | | Usine | | a0 | | usie

Frettage
M HPC possible

DIN 6535 |[DIN 6535 [DIN 6535

-BHAK| EZPHBK| FSBHEK

A
v

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte fer alliage b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-1741/1781/1821 [ [ [ [ @) [®) [ [ ®) (@) [ [ J O [©)
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1741/30-1781/30-1821
mttg;g;‘gmup @mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Acier <800N/mm? 1< [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f [mm/U] 0,120 0,170 0,200 0,220 0,270 0,320 0,370 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600
Vi [mm/min] 1660 1750 1660 1520 1400 1310 1260 1200 1170 1150 1160 1140
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1900
Acier < 1200N /2 Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
f [mm/U] 0,120 0,170 0,200 0,220 0,270 0,320 0,370 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600
Vf [mm/min] 1140 1220 1140 1060 970 930 890 800 810 800 770 780
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1300
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,100 0,140 0,170 0,200 0,220 0,270 0,320 0,350 0,370 0,400 0,470 0,500
V¢ [mm/min] 740 780 770 740 620 590 610 560 520 480 520 500
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 1000
. Ve [m/min] 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Acier < 55 HRC
f [mm/U] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140
vt [mm/min] 20 20 30 30 30 30 30 20 30 30 20 30
n [1/min] 1600 1200 1000 800 600 500 400 300 300 300 200 200
, | Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
[NoXSscoNmn f [mm/U] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,200
V¢ [mm/min] 130 130 130 130 110 100 110 100 100 100 100 120
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900 800 700 600 600
5 | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
IYoR> CEOR Yt f [mm/U] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vvt [mm/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700 600 500 500 400
- Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f [mm/U] 0,120 0,140 0,170 0,220 0,270 0,370 0,450 0,500 0,620 0,650 0,720 0,750
vt [mm/min] 1520 1330 1290 1410 1300 1410 1440 1350 1490 1370 1370 1280
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1700
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
f [mm/U] 0,060 0,100 0,120 0,130 0,180 0,200 0,250 0,250 0,250 0,250 0,300 0,350
Vvt [mm/min] 570 720 680 620 650 580 600 500 450 400 420 460
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1300
Aliage Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
hte résitance f [mm/U]‘ 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090 0,120 0,140 0,150 0,160 0,170 0,180 0,200
Vf [mm/min] 210 200 190 190 180 190 180 170 160 150 140 140
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 700
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
f [mm/U] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700 600 500 500 400

Pour les matériaux de type INOX < 800N/mm? INOX > 800 N/mm?et titane,
nous recommandons ['utilisation de notre gamme NIRODRILL.

We recommend to use our solid carbide high performance drill HAM Nirodrill
for material INOX < 800 N/mm?, INOX > 800 N/mm?and Titaneium.
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HAM 30-1861

(HAM 293 Superdrill)

Foret hélicoidal en carbure monobloc
solid carbide spiral drill

Norme

e g2 30°droite Usine
] | Type DIN 6535
12xp | | Usine /140> LpHAK
Frettage
MMP M HPC possible
DIN 6535 [DIN 6535
FEPHBK| ECPHEK

Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ 5 AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1861 [ [ [ [ @) @) [ [ ©) @) [ [ @) o
Données de coupe vir page/ cutting data available on page - 166 @ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1861
Matériaux
m;}i,,;fg,oup @mm 3 4 5 6 8 10 12
) , | Ve [m/min] 115 115 115 115 115 115 115
Acier <B00N/mm"™ == 0,090 0,135 0,160 0,180 0,220 0,270 0,300
Vi [mm/min] 1100 1240 1170 1100 1010 1000 930
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 4600 3700 3100
) , | Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80
Adier <1200 N/mm* == 71 0,090 0,135 0,160 0,180 0,220 0,270 0,300
V¢ [mm/min] 770 860 820 760 700 680 630
n [1/min] 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100
V¢ [m/min] 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,070 0,100 0,130 0,160 0,180 0,220 0,270
V¢ [mm/min] 450 480 490 510 430 420 430
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600
. Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10 10
Acier <55 HRC f Imm/U] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
Vi [mm/min] 10 20 20 20 20 20 20
n [1/min] 1100 800 600 500 400 300 300
5 | Ve Im/min] 35 35 35 35 35 35 35
INOX < 800N/mm* = 77 0,025 0,035 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
V¢ [mm/min] 90 100 100 100 100 100 90
n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900
5 | Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25
INOX>800N/mm* ==y 0,025 0,035 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
Vvt [mm/min] 70 70 70 70 70 70 70
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700
o V¢ [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
f [mm/U] 0,090 0,100 0,130 0,180 0,220 0,300 0,400
Vi [mm/min] 950 800 830 950 880 960 1080
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700
V¢ [m/min] 80 80 80 80 80 80 80
f [mm/U] 0,050 0,090 0,100 0,110 0,160 0,180 0,220
Vi [mm/min] 430 580 510 460 510 450 460
n [1/min] 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100
Alliage V¢ [m/min] 45 45 45 45 45 45 45
o o - f [mm/Ul 0,020 0,030 0,030 0,040 0,060 0,090 0,100
Vf [mm/min] 100 110 90 100 110 130 120
n [1/min] 4800 3600 2900 2400 1800 1400 1200
V¢ [m/min] 25 25 25 25 25 25 25
f [mm/U] 0,018 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
Vvt [mm/min] 50 40 50 50 50 50 50
n_[1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700
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HAM 30-1891 Foret hélicoidal en carbure monobloc 2 -
B i i i i Mono - Usi
(HAM Nirodrill) solid carbide spiral drill Wote| | Usie
Type U DIN 6535
3xD Usine /14(} ] HA

Frettage
MMP | | HPC | | o
DIN6535| [DIN 6535
D HB | [JHE
I |
l =1
At Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1891 [ [ [ [ @) @) [ [ (@) [ [ [©)
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1891
m;tg;gf;,oup @mm 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16
i V¢ [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
Alliage forgé f [mm/U]‘ 0,080 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300 0,360 0,420 0,480
V¢ [mm/min] 3060 2300 2290 2300 2290 2280 2280 2300 2310 2300
n [1/min] 38200 25500 19100 15300 12700 9500 7600 6400 5500 4800
A Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Alliage fonte f [mm/U]‘ 0,070 0,080 0,110 0,140 0,170 0,230 0,290 0,350 0,410 0,470
V¢ [mm/min] 2230 1700 1750 1780 1800 1840 1860 1860 1850 1880
n [1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4500 4000
5 | Ve Im/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX < 800N/mm” =~ 7y 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200
V¢ [mm/min] 240 210 200 180 160 160 160 160 170 200
n [1/min] 8000 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000
5 | Ve Im/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
O SN f [mm/U] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
Vi [mm/min] 110 90 80 80 80 80 90 90 100 110
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700
- Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
f [mm/U] 0,080 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300 0,360 0,420 0,470
Vv [mm/min] 1020 770 770 770 760 770 750 760 760 750
n [1/min] 12700 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100 1800 1600
Alliage Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
(o - f [mm/U]‘ 0,020 0,030 0,045 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150
V¢ [mm/min] 130 130 140 130 130 130 120 120 110 120
n [1/min] 6400 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900 800
V¢ [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
f [mm/U] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 110 110 110 110 110 100 90 90 100 100
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700
V¢ [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f [mm/U] 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,220 0,260 0,300 0,400
Vi [mm/min] 1340 1020 950 910 960 860 840 830 810 960
n [1/min] 19100 12700 9500 7600 6400 4800 3800 3200 2700 2400
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
f [mm/U] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
Vvt [mm/min] 220 190 170 150 150 140 130 140 140 140
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700
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HAM 30-1901 /1941 Foret hélicoidal en carbure monobloc S—
- : : : : Mono Z2 .
S solid carbide spiral drill drote| | Usine
(HAM 270/ 271 Nirodrill) P
Y | S
SIS
5xD 8xD 537
Type U
MMP ;
Usine /14(,}
13 .
Frettage
12 M HPC possible
11 | —
Rl =1
DIN 6535| [DIN 6535| |DIN 6535
-BHAK| EZPHBK| FSBHEK
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-1901/1941 [ [ [ [ @) ®) [ [ @) [ [ @)
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-1901/30-1941
T
mzttg;g,“;,oup @mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16
. Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Alliage forgé f [mm/U] 0,120 0,180 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500 0,600 0,800
V¢ [mm/min] 3820 4300 3820 3980 3570 3800 4000 4080 4800
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000 6800 6000
nm V¢ [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Alliage fonte f [mm/U] 0,100 0,150 0,180 0,250 0,300 0,350 0,400 0,500 0,600
@ V¢ [mm/min] 2650 2990 2860 3330 2970 2800 2640 2850 3000
n [1/min] 26500 19900 15900 13300 9900 8000 6600 5700 5000
V¢ [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
2
INOX <800N/mm” =T 70] 0,040 0,050 0,055 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200
V¢ [mm/min] 300 280 250 220 220 220 230 240 280
n [1/min] 7400 5600 4400 3700 2800 2200 1900 1600 1400
Ve [m/min] 45 45 45 45 45 45 45 45 45
2
INOX>B00N/mM* =~ Tmm 70] 0,025 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
Vi [mm/min] 120 110 100 100 110 110 120 120 140
n [1/min] 4700 3600 2800 2400 1800 1400 1200 1000 900
- V¢ [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f [mm/U] 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,420 0,500
Vvf [mm/min] 1270 1430 1370 1280 1200 1140 1120 1130 1200
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 4800 3800 3200 2700 2400
Alliage Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
htergésitance f [mm/U] 0,030 0,045 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150
V¢ [mm/min] 160 180 160 160 160 140 140 130 150
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 160 160 160 160 140 130 130 130 140
n [1/min] 5300 4000 3200 2650 2000 1600 1300 1100 1000
V¢ [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
f [mm/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,220 0,260 0,300 0,400
Vi [mm/min] 1250 1190 1150 1200 1080 1060 1040 1020 1200
n [1/min] 16000 11900 9500 8000 6000 4800 4000 3400 3000
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
Vi [mm/min] 270 240 230 220 200 190 200 200 200
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000

HAM 30-1941

Merci de faire attention
Ve =100%
f =85%
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Exigences:
+ Tres bonne concentricité de la broche
« Pression d'arrosage suffisante

Requirement:
« high concentricity of the spindle
« enough coolant preasure

|

Recommandation pour I'utilisation de forets
percage profond. Pour des profondeurs de
5xa40x le diamétre

« Percage d'untrou pilotede 1a1,5xD

« Le foret percage profond doit étre utilisé avec une
rotation faible dans le trou pilote

+ Démarrer 'arrosage

+ Démarrer le percage avec les conditions de
coupe recommandées

« Percer sans débourrer

+ Une fois la profondeur de percage atteinte,
réduire la vitesse de rotation, couper
I'arrosage et sortir le foret

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

+ drilling a pilot hole 1to 1,5xD

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

« start cooling

« increase speed and feed rate

« machine the deep hole in one step

« lift the drill, reduce speed and feed,
stop cooling and extend the drill
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HAM 30-2181/ 2221/ 2261 Foret percage profond en carbure monobloc y 22 Norme
= . . . ono > ;
solid carbide deep hole drill 0doite | (_Usine
N | SN | S
1 [V | ==
5xD 8xD 12xD
v | [ e | [5<
Usine 135°
Frettage
M HPC possible
11 _
) B
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ 5 AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2181/2221/2261 [ ) [ J ®) [ [®) [ [ J o O [ ]
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-2181/30-2221/30-2261
Matériaux @ mm 08-095 1-1.2 125-145 15-17 175-195 2-22 225245 25-27 275-3
material group
Acier <800 N/mm? e m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
f Imm/U] 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,120 0,140 0,160
Ve [mm/min] 1420 1450 1420 1590 1720 1820 1620 1710 1760
n [1/min] 35400 28900 23600 19900 17200 15200 13500 12200 11000
. ) Vc [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
Adier <1200 N/mm* - ==Tror 70y 0,020 0,030 0,040 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
V¢ [mm/min] 500 610 660 560 720 850 950 1030 1080
n [1/min] 24800 20300 16500 13900 12000 10600 9500 8600 7700
Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55
f mm/U] 0,020 0,030 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 390 480 780 650 760 660 740 670 720
n [1/min] 19500 15900 13000 10900 9500 8300 7400 6700 6000
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35
2
INOX <800N/mm™ = frm /0] 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100
V¢ [mm/min] 250 200 250 280 300 320 330 340 380
n [1/min] 12400 10100 8300 7000 6000 5300 4700 4300 3800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX > 800N/mm? | —— 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100
Ve [mm/min] 210 170 210 240 260 270 290 300 330
n [1/min] 10600 8700 7100 6000 5200 4500 4100 3700 3300
6 Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,250
V¢ [mm/min] 1420 1730 1890 1990 2060 2280 2430 2440 2750
n [1/min] 35400 28900 23600 19900 17200 15200 13500 12200 11000
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,250
V¢ [mm/min] 850 1040 1130 1190 1240 1370 1460 1460 1650
n [1/min] 21200 17400 14100 11900 10300 9100 3100 7300 6600
Al Ve [m/min] 10 40 40 40 40 40 40 40 40
hteige!:itance f [mm/U] 0,020 0,020 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 70 230 190 320 350 370 430 490 530
n [1/min] 3500 11600 9400 8000 6900 6100 5400 4900 4400
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
f [mm/U] 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100
Vf [mm/min] 210 170 210 240 260 270 290 300 330
n [1/min] 10600 8700 7100 6000 5200 4500 4100 3700 3300

Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
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Foret percage profond en carbure monobloc
HAM 30-2301/2341 solid carbide deep hole drill

30°droite Usine

‘ 22 ’ Norme

= | S
15xD 20xD

Type U
@ ‘MMP’ Usine /135}

w u Frettage
AN

possible

H

<= 11E]
‘LJ

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al
Matériaux >o% | <800 | <1200 <55HRC | <60HRC <800 | >800 hte b 5 AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2301/2341 [ [ ©) [ ] o [ ] [ ] ®) [®) °

@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable

HAM 30-2301/30-2341

m;}i;};f;‘mu‘, @mm 08-095 1-1.2 125-145 15-17 175-195 2-22 225245 25-27 275-3
, S| Ve [m/min] 9% 9% 95 95 9% 9% 9% 95 95
Acier <800 N/mm* - ==1er 7y 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090 0,110 0,110 0,130 0,150
Ve [mm/min] 1010 1100 1120 1320 1470 1580 1420 1510 1560

n Ti/min] 33600 27500 22400 18900 16300 14400 12900 11600 10400

. [ Ve m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65
Adier <1200 N/mm* =70 0,015 0,025 0,035 0,035 0,050 0,070 0,090 0,110 0,130
v [mm/min] 350 470 540 450 560 690 790 880 920

n [1/min] 23000 18800 15300 12900 11200 9900 8800 8000 7100

Ve Im/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50

f mm/Ul 0,015 0,025 0,035 0,035 0,050 0,070 0,090 0,100 0,120

Vi [mm/min] 270 360 410 350 430 530 610 610 660

n [1/min] 17700 14500 11800 9900 8600 7600 6800 6100 5500

| Ve Im/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35

INOX <800N/mm” == Tmm 70] 0,010 0,015 0,018 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090 0,100
Vi [mm/min] 120 150 150 210 240 270 330 390 380

n [i/min] 12400 10100 8300 7000 65000 5300 4700 4300 3800

| Ve Im/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX>800N/mm* =T 707 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
Ve [mm/min] 110 130 140 180 210 230 250 260 300

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

. Ve Im/min] % 9% 9 9% 9% 9% 9 95 9%
f Imm/Ul 0,040 0,050 0,070 0,100 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200

Vi [mm/min] 1340 1380 1570 1890 1630 1730 1940 2090 2080

n [1/min] 33600 27500 22400 18900 16300 14400 12900 11600 10400

Ve Im/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55

f mm/Ul 0,040 0,050 0,070 0,100 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200

Vi Tmm/min] 780 800 910 1090 950 1000 1110 1210 1200

T Ti/min] 19500 15900 13000 10900 9500 8300 7400 6700 6000

. Ve Im/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35
hte etance f Tmm/0] 0,010 0,015 0,018 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090 0,100
Vi [mm/min] 120 150 150 210 240 270 330 390 380

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

Ve Im/min] 2 25 25 25 25 25 25 25 25

f Imm/U] 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090

Vf [mm/min] 90 110 120 150 170 190 200 220 240

n [/min] 8800 7200 5900 5000 4300 3800 3400 3100 2700

Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
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HAM 30-2381/2421/ 2461

Foret percage profond en carbure monobloc

Mono Z2 Lo
30-2501/ 2541 solid carbide deep hole drill Wdaite) | Usine
N | S | S
g Y gy iy ey [ D
15%D 20xD 25xD 30xD 40xD
e | [ e | [ 2
Usine 137°
Frettage
M HPC possible
DIN 6535
E--BHAK
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ & AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2381/2421/ 2461
30-2501/ 2541 ° o © ° © ° o © % b
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-2381/30-2421/30-2461/30-2501/30-2541
Matériaux
ek @mm 3 4 5 6 8 10 12 14
) Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
A N/mm?
cler <800N/mm* =~ 707 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
Vf [mm/min] 510 480 570 640 600 570 560 630
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
Acier < 1200 N/mm?
cier <1200 N/mm o 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
V¢ [mm/min] 420 400 480 540 500 480 460 500
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100
V¢ [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40
f [mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
Vi [mm/min] 340 320 380 420 400 390 390 410
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900
V¢ [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX <800 N/mm* =7y 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
V¢ [mm/min] 130 120 110 110 100 90 80 80
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25
2
INOX> 800 N/mm* =T 707 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
Vi [mm/min] 110 100 100 90 80 70 70 70
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700 600
- V¢ [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
Vi [mm/min] 510 480 570 640 600 570 560 630
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
Vvt [mm/min] 420 400 480 540 500 480 460 500
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100
" Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40
Alliage Tmm /U1
hte résitance f [mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
V¢ [mm/min] 340 320 380 420 400 390 390 410
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900
V¢ [m/min] 20 20 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
V¢ [mm/min] 80 80 80 80 60 50 50 60
n [1/min] 2100 1600 1300 1100 800 600 500 500

Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1621

Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM PpRECISION

22 Norme

HAM 30-2580/2620/2660 Foret percage profond en carbure monobloc .

30-2700/ 2740 solid carbide deep hole drill
N S | S

J
' oy e || 5% | |

Mono

o
% 4 —-=—---1 ‘dfz 13
.5 M o | [Feee
12 —
) 11 = DIN 6535
N . —BHAK
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Mateériaux >9% | <800 | <1200 <55HRC | <6OHRC <800 | >80 hte b ‘ & AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2580/2620/ 2660
30-2700/ 2740 ° o o b
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 30-2580/30-2620/30-2660/30-2700/30-2740
Matériaux
material group @mm 2 3 4 45 5 55 6
Al Ve [m/min] 135 135 135 135 180 180 220
Alliage forgé f [mm/U]‘ 0,100 0,120 0,150 0,150 0,180 0,180 0,200
Vv [mm/min] 2150 1720 1610 1430 2070 1870 2340
n [1/min] 21500 14300 10700 9500 11500 10400 11700
o Ve [m/min] 100 100 100 100 150 150 180
Alliage fonte f [mm/U]. 0,080 0,100 0,120 0,120 0,200 0,200 0,250
V¢ [mm/min] 1270 1060 960 850 1900 1740 2380
n [1/min] 15900 10600 8000 7100 9500 8700 9500
Ve [m/min] 120 120 120 120 180 180 200
f [mm/U] 0,080 0,100 0,100 0,100 0,200 0,200 0,250
Vi [mm/min] 1530 1270 950 850 2300 2080 2650
n [1/min] 19100 12700 9500 8500 11500 10400 10600
rMnZttz;;tal;J ;roup @ mm 6,5 7 8 85 10 12 14
™ Ve [m/min] 220 220 250 250 250 250 250
Alliage forgé f [mm/U]‘ 0,200 0,200 0,300 0,300 0,350 0,400 0,500
Vi [mm/min] 2160 2000 2970 2820 2800 2640 2850
n [1/min] 10800 10000 9900 9400 8000 6600 5700
™ Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180
Alliage fonte f [mm/U]_ 0,250 0,250 0,300 0,300 0,400 0,400 0,550
Vi [mm/min] 2200 2050 2160 2010 2280 1920 2260
n [1/min] 8800 8200 7200 6700 5700 4800 4100
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
f [mm/U] 0,250 0,250 0,300 0,300 0,400 0,400 0,550
V¢ [mm/min] 2450 2280 2400 2250 2560 2120 2480
n [1/min] 9800 9100 8000 7500 6400 5300 4500

Recommandation pour la mise en place des forets percage profond : Foret pilote HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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HAM pRECISION

HAM 30-2800 Foret carbure monobloc a centrer y ‘ 22 ’ DIN
- . . . ono
droi 333A
(HAM 330) solid carbide center drill it
‘TypeN /k/l ':[]HA
120°

120°

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte feralliage b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2800 [ J [ [ [ [ ] [®) ®) [ [ O [®) [ [ [ [®) <

@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable

HAM 30-2800
m}g};f;‘mup @ mm 05 08 1 125 16 7 25 315 4 5 63
i Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Alliage forgé f [mm/U]‘ 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,060
V¢ [mm/min] 500 400 320 260 400 320 250 200 240 190 310
n [1/min] min. 50000 39800 31800 25500 19900 15900 12700 10100 8000 6400 5100
m V¢ [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Alliage fonte f [mm/U]‘ 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,060
Ve [mm/min] 500 320 260 200 320 250 200 160 190 150 240
n [1/min] min. 50000 31800 25500 20400 15900 12700 10200 8100 6400 5100 4000
P | [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,020 0,020 0,030 0,030 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150 0,150 0,200
V¢ [mm/min] 890 560 670 530 1110 890 890 710 840 680 700
n [1/min] 44600 27900 22300 17800 13900 11100 8900 7100 5600 4500 3500
Acier < 1200 N/mm? Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,070 0,070 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
Vi [mm/min] 380 240 380 310 830 670 610 490 480 380 450
n [1/min] 38200 23900 19100 15300 11900 9500 7600 6100 4800 3800 3000
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,030 0,040
V¢ [mm/min] 320 200 160 130 150 120 130 100 100 100 100
n [1/min] 31800 19900 15900 12700 9900 8000 6400 5100 4000 3200 2500
, | Ve Im/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
ROXSE0N f [mm/U] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,025 0,025 0,030 0,030 0,040 0,050 0,070
Vvt [mm/min] 190 120 100 80 150 120 110 90 100 100 110
n [1/min] 19100 11900 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400 1900 1500
5 | Ve Im/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
NOR S0 f [mm/U] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,025 0,025 0,030 0,040 0,050
Vi [mm/min] 160 100 80 60 100 80 80 60 60 60 70
n [1/min] 15900 9900 8000 6400 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1300
- V¢ [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,010 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
Vvt [mm/min] 450 280 670 530 830 670 710 570 560 450 530
n [1/min] 44600 27900 22300 17800 13900 11100 8900 7100 5600 4500 3500
V¢ [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,050 0,050 0,070 0,070 0,100 0,100 0,120
Vf [mm/min] 380 240 380 310 600 480 530 430 480 380 360
n [1/min] 38200 23900 19100 15300 11900 9500 7600 6100 4800 3800 3000
Aliage V¢ [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
(o - f [mm/U]‘ 0,010 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,030 0,040
V¢ [mm/min] 160 100 80 60 80 60 60 50 50 50 50
n [1/min] 15900 9900 8000 6400 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1300
V¢ [m/min] 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,030 0,035
Vi [mm/min] 130 80 60 50 60 50 50 40 40 40 40
n [1/min] 12700 8000 6400 5100 4000 3200 2500 2000 1600 1300 1000
Matériau ferreu Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Alliage cuivre f [mm/U]' 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,030 0,030 0,050
Vvt [mm/min] 500 500 480 380 300 240 190 150 360 290 380
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 47700 38200 29800 23900 19100 15200 11900 9500 7600
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HAM PpRECISION

HAM 30-2840 Foret carbure monobloc a pointer Yoo ‘ 22 ’ Norme
solid carbide NC-center drill Wote | Usine
(HAM 331)
LJ
TypeN HA
‘ ypeN| | 2 )
&<)_ﬂ Frettage
possible
L v
d1- - d2
L b L)
I
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2840 [ ] [ ] O O O [ ] O [ J [ J O O
30-2841 O @] [ [ ] O O @] [ ] [ ] O O O O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
*Qutils non revétus HAM 30-2840: V¢ x 0,9 (ca.
HAM 30'2840*l 30-2841 *uncoated tools HAM 30-2840: v x 0,9 (ca.) )
ng;g;’;‘,oup @mm 5 6 8 10 12 16 20
T Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
Alliage forgé f_Imm/UT 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
V¢ [mm/min] 1270 1270 1200 1280 1170 1000 960
n [1/min] 12700 10600 8000 6400 5300 4000 3200
- Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150
Alliage fonte f_Imm/UT 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
V¢ [mm/min] 950 960 900 960 880 750 720
n [1/min] 9500 8000 6000 4800 4000 3000 2400
4 5> | Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
Acier <B00N/mm’ == 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
Vvt [mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
n [1/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
) 5 | Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80
Adier <1200N/mm* - ——reoe 7y 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
V¢ [mm/min] 410 420 380 380 380 320 290
n_[1/min] 5100 4200 3200 2500 2100 1600 1300
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
V¢ [mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
n [1/min] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
, | Ve Im/min] 50 50 50 50 50 50 50
INOX < 800N/mm* 1=y 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vvt [mm/min] 130 160 160 160 160 150 140
n [1/min] 3200 2700 2000 1600 1300 1000 800
, | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
INOX>800N/mm* ==y 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vf [mm/min] 80 100 100 100 100 90 90
n [1/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
- Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
V¢ [mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
n [1/min] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
V¢ [mm/min] 150 190 190 190 190 180 180
n [1/min] 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
) Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
Alliage
e, f_Imm /U] 0,030 0,050 0,070 0,090 0,100 0,120 0,150
V¢ [mm/min] 60 80 80 90 80 70 80
n [1/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
Vvt [mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
n [1/min] 1300 1100 800 600 500 400 300
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
f [mm/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
V¢ [mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
n [1/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
Vvt [mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
n [1/min] 1300 1100 800 600 500 400 300
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HAM pRECISION

HAM 30-2880 Foret carbure monobloc a pointer Yoo ‘ 22 ’ Norme
solid carbide NC-center drill 2-dote | Usine
(HAM 332)
‘ TypeN /k/l _JHA
90°
M Frettage
possible
v
d1- — R —— d2
- 2
i
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
30-2880 [ ] [ ] O O O [ ] O [ J [ J O O
30-2881 O @] [ [ ] O O @] [ ] [ ] O O O O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
*Qutils non revétus HAM 30-2880: V¢ x 0,9 (ca.
HAM 30'2880*I 30-2881 * uncoated tools HAM 30-2880: V¢ x 0,9 (ca.) @
ng;g;’;‘,oup @ mm 5 6 8 10 12 16 20
T Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
Alliage forgé f_Imm/UT 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
V¢ [mm/min] 1270 1270 1200 1280 1170 1000 960
n [1/min] 12700 10600 8000 6400 5300 4000 3200
- Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150
Alliage fonte f_Imm/UT 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
V¢ [mm/min] 950 960 900 960 880 750 720
n [1/min] 9500 8000 6000 4800 4000 3000 2400
4 5> | Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
Acier <B00N/mm’ == 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
Vvt [mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
n [1/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
) 5 | Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80
Adier <1200N/mm* - ——reoe 7y 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
V¢ [mm/min] 410 420 380 380 380 320 290
n_[1/min] 5100 4200 3200 2500 2100 1600 1300
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
V¢ [mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
n [1/min] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
, | Ve Im/min] 50 50 50 50 50 50 50
INOX < 800N/mm* 1=y 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vvt [mm/min] 130 160 160 160 160 150 140
n [1/min] 3200 2700 2000 1600 1300 1000 800
, | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
INOX>800N/mm* ==y 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vf [mm/min] 80 100 100 100 100 90 90
n [1/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
- Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
V¢ [mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
n [1/min] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
V¢ [mm/min] 150 190 190 190 190 180 180
n [1/min] 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
) Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
Alliage
e, f_Imm /U] 0,030 0,050 0,070 0,090 0,100 0,120 0,150
V¢ [mm/min] 60 80 80 90 80 70 80
n [1/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
Vvt [mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
n [1/min] 1300 1100 800 600 500 400 300
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
f [mm/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
V¢ [mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
n [1/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
Vvt [mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
n [1/min] 1300 1100 800 600 500 400 300
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HAM PpRECISION

HAM 30-2920 Foret a lamer carbure monobloc 3 dents Yoo ‘ 23 ’ DIN
(HAM 337) solid carbide three fluted countersinker 0'Goujure | 335C
Type U
‘ Usine /900\ ':[] HA
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte fer alliage b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
30-2920 [ ] [ ] O O O [ ] O [ J [ J O O
30-2921 O @] [ [ ] o [ o] O O [ ] @ o] O O O [ ] o O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
*Qutils non revétus HAM 30-2920: V¢ x 0,9 (ca.
HAM 30'2920*I 30-2921 *uncoated tools HAM 30-2920: cho,;(ca,) )
mzt;:,'gf;‘,oup @ mm 63 83 104 124 15 165 205 25 31
. Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Alliage forgeé f_[mm/UT 0,170 0,180 0,190 0,200 0,210 0,220 0,230 0,240 0,250
V¢ [mm/min] 1290 1040 870 780 670 640 530 460 380
n [1/min] 7600 5800 4600 3900 3200 2900 2300 1900 1500
e Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Alliage fonte f [mm/U]' 0,150 0,160 0,180 0,190 0,200 0,210 0,220 0,230 0,240
Vvt [mm/min] 920 740 670 590 500 480 420 350 290
n [1/min] 6100 4600 3700 3100 2500 2300 1900 1500 1200
) 5> | Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55
Acier <800 N/mm? - ==1ee 7y 0,120 0,130 0,140 0,160 0,170 0,180 0,190 0,200 0,210
Vvt [mm/min] 340 270 240 220 200 200 170 140 130
n [1/min] 2800 2100 1700 1400 1200 1100 900 700 600
Acier < 1200 N/m? Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
V¢ [mm/min] 200 170 150 140 130 130 110 90 80
n [1/min] 2500 1900 1500 1300 1100 1000 800 600 500
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25
f [mm/U] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130
V¢ [mm/min] 70 60 60 50 50 50 40 40 40
n [1/min] 1300 1000 800 600 500 500 400 300 300
A< BITE Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35
f [mm/U] 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080
V¢ [mm/min] 50 50 50 50 40 40 40 30 30
n [1/min] 1800 1300 1100 900 700 700 500 400 400
A< GOERE Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25
f [mm/U] 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
V¢ [mm/min] 30 30 30 30 30 30 20 20 20
n [1/min] 1300 1000 800 600 500 500 400 300 300
, | Ve Im/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35
INOX <800N/mm” =T 70] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130
V¢ [mm/min] 20 80 80 70 60 70 60 50 50
n [1/min] 1800 1300 1100 900 700 700 500 400 400
5 | Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25
INOX>800 N/mm* - ==er7) 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080
V¢ [mm/min] 40 40 40 30 30 30 30 20 20
n [1/min] 1300 1000 800 600 500 500 400 300 300
- Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40
f [mm/U] 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
Ve [mm/min] 160 140 120 110 100 100 80 80 60
n [1/min] 2000 1500 1200 1000 800 800 600 500 400
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35
f [mm/U] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130
Vi [mm/min] 90 80 80 70 60 70 60 50 50
n [1/min] 1800 1300 1100 900 700 700 500 400 400
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HAM pRECISION

* i A -  V,
HAM 30-2920%/ 30-2921 nioted o A 3000 803 )
mg}g};f;‘mup @mm 63 83 104 124 15 165 205 25 31
e Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20 20 20
e et o  Tmm/U] 0,030 0,040 0,045 0,050 0055 0,060 0070 0,075 0,080
v [mm/min] 30 30 30 30 20 20 20 20 20
n [1/min] 1000 800 600 500 400 400 300 300 200

Vc [m/min] 20 20 20 20 20 20 20 20 20

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

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

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

Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85

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

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

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

Vc [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50

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

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

n [1/min] 2500 1900 1500 1300 1100 1000 800 600 500
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HAM PpRECISION

HAM 50-1040 Alésoir machine carbure monobloc Yo ‘ z ’ Norme
RS solid carbide chucking reamers 4-6 | |afaudhe | [ Usine
‘ ee || gy I:nHA
Usine
d2
ari Alu Alu Acier | Acier Acier Adier INOX INOX GG Al
Matériaux >o% | <800 | <1200 <55HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. | sans
50-1040 [ ] (] [ [ (] [ ] O O [ [ O [ ] [ J O [ J
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 50-1040
Matériaux
mztt‘:,igfg,oup @mm 7 4 6 8 10 12
" V¢ [m/min] 40 40 40 40 40 40
Alliage forgé f_Imm /U] 0,100 0,150 0,150 0,200 0,250 0,300
V¢ [mm/min] 640 480 320 320 330 330
n [1/min] 6400 3200 2100 1600 1300 1100
il Vc [m/min] 35 35 35 35 35 35
Alliage fonte f_Imm /U] 0,100 0,150 0,150 0,150 0,200 0,250
Vvt [mm/min] 560 420 290 210 220 230
n [1/min] 5600 2800 1900 1400 1100 900
) 5 | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
Acier <800N/mm ——rer 7y 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200
V¢ [mm/min] 380 240 190 190 180 160
n [1/min] 4800 2400 1600 1200 1000 800
) 5 | Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25
Adier <1200 N/mm" =7 T 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
V¢ [mm/min] 240 160 130 120 130 130
n [1/min] 4000 2000 1300 1000 800 700
V¢ [m/min] 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
V¢ [mm/min] 130 100 90 80 70 70
n [1/min] 3200 1600 1100 800 600 500
. Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10
Acier < 55 HRC T Tmm/Ul 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vvt [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1/min] 1600 800 500 400 300 300
5 | Ve Im/min] 15 15 15 15 15 15
INOX <800 N/mm* =m0 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vvt [mm/min] 50 50 40 40 40 40
n [1/min] 2400 1200 800 600 500 400
Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10
INOX > 800 N/mm* ==y 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vvt [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1/min] 1600 800 500 400 300 300
o Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
f [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
Vf [mm/min] 290 190 160 140 160 140
n [1/min] 4800 2400 1600 1200 1000 800
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
V¢ [mm/min] 160 120 100 100 100 100
n_[1/min] 4000 2000 1300 1000 800 700
Allage Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10
o - f_[mm/UT 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vvt [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1/min] 1600 800 500 400 300 300
Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10
f [mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vvt [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1/min] 1600 800 500 400 300 300
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40
f [mm/U] 0,100 0,120 0,160 0,180 0,220 0,250
V¢ [mm/min] 640 380 340 290 290 280
n [1/min] 6400 3200 2100 1600 1300 1100
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HAM 50-1080 Alésoir machine carbure monobloc " ‘ z ’ Norme
= . . . ono 6-8 .
(HAM 516) solid carbide chucking reamers 6-8 |  durore ) (Ve \
pe |1 yq HA
Usine
R S=—————
12
- 1 .
d kel
api Alu Au | Acer | Ader Acer | Adier INOX | INOX | GG Al
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
50-1080 [ ] (] [ ] [ ] (] [ ] O O [ ] [ ] O [ ] [ ] O [ J
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/limited suitable
HAM 50-1080
e
m;}i;};f;‘,oup @mm 3 4 6 8 10 12 14
Alu Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40
Alliage foraé f [mm/U] 0,100 0,150 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350
i vf [mm/min] 420 480 320 320 330 330 320
n [1/min] 4200 3200 2100 1600 1300 1100 900
" Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35
Alliage fonte f [mm/U] 0,100 0,150 0,150 0,150 0,200 0,250 0,300
Y V¢ [mm/min] 370 420 290 210 220 230 240
n [1/min] 3700 2800 1900 1400 1100 900 800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
Acier < 800 N/mm?
cier <800 N/mm* =7y 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200 0,250
V¢ [mm/min] 260 240 190 190 180 160 180
n [1/min] 3200 2400 1600 1200 1000 800 700
) 5> | Ve Im/min] 25 25 25 25 25 25 25
Acier <1200N/mm" =T 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200
V¢ [mm/min] 160 160 130 120 130 130 120
n [1/min] 2700 2000 1300 1000 800 700 600
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
V¢ [mm/min] 80 100 90 80 70 70 80
n [1/min] 2100 1600 1100 800 600 500 500
. Vc [m/min] 10 10 10 10 10 10 10
A HR
cler <55 HRC f [mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
Vvt [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1/min] 1100 800 500 400 300 300 200
Ve [m/min] 15 15 15 15 15 15 15
2
INOX < 800N/mm*  ——rrs 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 30 50 40 40 40 40 40
n [1/min] 1600 1200 800 600 500 400 300
Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10 10
2
INOX > 800 N/mm F Tmm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1/min] 1100 800 500 400 300 300 200
G Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
f [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200
Vf [mm/min] 190 190 160 140 160 140 140
n [1/min] 3200 2400 1600 1200 1000 800 700
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
V¢ [mm/min] 110 120 100 100 100 100 100
n_[1/min] 2700 2000 1300 1000 800 700 600
e Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10 10
hterzsitance f [mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1/min] 1100 800 500 400 300 300 200
Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10 10
f [mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1/min] 1100 800 500 400 300 300 200
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40
f [mm/U] 0,100 0,120 0,160 0,180 0,220 0,250 0,280
V¢ [mm/min] 420 380 340 290 290 280 250
n [1/min] 4200 3200 2100 1600 1300 1100 900
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RREGISION

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

Ces conditions de coupe sont établies et orientées pour des
usinages en condition limite.
Ces conditions de coupe doivent étre utilisées par des

personnes expérimentées. conditions.
Formule pour I'usinage / Formulas for the machining
Rotation _ Vcx 1000 U/min
revolution T xdl rev/min
Conditions de coupe _ dix@xn m/min
cutting speed 1000 m/min
Avance vi= f;zn mm/min
feed rate mm/min
Avance par dent f,= U mm/z
feed per tooth nxz mm/tooth
Avance par tour fn= Vf mm/U
feed per revolution n mm/rev
Mittenspandicke ho= fx Ae mm
mean chip thickness m= d1 mm
Volume copeaux _ 9pXaeXvy cm?/min
machining volume 1000 cm?/min
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HAM 40-1000 Fraise de finition en carbure monobloc Yo ‘ 21 ’ Norme
i i i 30°droite Usine
(HAM 491) solid carbide end mill
‘Type W Q -| [LDHA
Y
Frettage
possible
v
d2
*
11
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 . hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1000 @ O [ ] O [ ] (] O O
40-1001 [ ] [ ] O O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1000 / 40-1001
mgttg:;zazrgroup @ mm 03-04 06-08 1-1,5 16-18 2-25 3
Alu Ve [m/min] 270 360 360 360 360 360
. . fz [mm] 0,002 0,005 0,007 0,010 0,013 0,021
Alliage forgé -
Vv§ [mm/min] 100 250 350 500 600 800
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 min. 50000 45800 38200
Al Ve [m/min] 215 290 290 290 290 290
B fz [mm] 0,002 0,004 0,006 0,009 0,011 0,018
Alliage fonte -
Vvf [mm/min] 90 210 300 430 410 550
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 min. 50000 36900 30800
Ve [m/min] 160 215 215 215 215 215
fz [mm] 0,002 0,005 0,007 0,010 0,013 0,021
Vv§ [mm/min] 100 250 350 380 360 480
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 38000 27400 22800
Ve [m/min] 175 235 235 235 235 235
fz [mm] 0,003 0,007 0,009 0,013 0,017 0,027
Vv§ [mm/min] 130 330 460 540 510 680
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 41600 29900 24900
Matériaux
material group @mm 4 5 ® 8 L
Alu Ve [m/min] 400 400 400 400 400
. . fz [mm] 0,025 0,032 0,045 0,060 0,080
Alliage forgé -
Vv§ [mm/min] 800 820 950 950 1020
n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700
Al Ve [m/min] 320 320 320 320 320
Alliage fonte fz [mm] 0,021 0,027 0,038 0,051 0,068
Vvf [mm/min] 540 550 650 650 690
1/min] 25500 20400 17000 12700 10200
m/min] 240 240 240 240 240
mm] 0,025 0,032 0,045 0,060 0,080
mm/min] 480 490 570 570 610
1/min] 19100 15300 12700 9500 7600
m/min] 260 260 260 260 260
mm] 0,033 0,042 0,059 0,078 0,104
mm/min] 670 690 810 800 860
1/min] 20700 16600 13800 10300 8300
Alu Alu
Alliage Alliage
forgé fonte
ap 05xD 0,5xD 05xD 0,5xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x1 x1 x1 x1
fz x1 X1 x1 X1
ap 1xD 1xD 1xD 1xD
de 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x1,1 x1,1 x1,1 x1,1
fz x1,5 x1,5 x1,5 x1,5
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HAM 40-1040 Fraise de finition en carbure monobloc Norme
i 482; e solid carbide end mill Mono 1 22 | [iygore) | usne

DIN 6535

v ‘Typew Mii’ ) HA

+‘Q_r¢

d2 — :
MMP rettggle
b ‘ j possible

|

! 2 !
13
11
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Titane | Matnon
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55HRC | <60HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1040 [ ] O [ J ®) [ J [ J O [®)
40-1041 [ ] [ ] O ®) [ J [ J O [©)
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
*Outils non revétus HAM 40-1040: V¢ x 0,5 (ca.
HAM 40-1040*/ 40-1041 *uncoated tools HAM 40-1040: Ve x 0,5 (ca.) @
Matériaux @mm 1 2 3 4 5 6 8
material group
12mm 6** 8** 5 8 12%* 8 11 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
Alliage forgé fz [mm] i 0,007 | 0,012 | 0,027 | 0,025| 0,020 | 0,033 | 0,030 | 0,024 | 0,036 | 0,033| 0027 | 0,042| 0038 | 0,032| 0,060 | 0,054 | 0,045
V¢ [mm/min] 700 690 | 2000 1700 760 1840 1530 690 1610 1350 620 1560 1290 610 1670 1370 650
n [1/min] min.50000{ 28600 | 37100 | 34000 | 19100 | 27900 | 25500 | 14300 | 22300 | 20400 | 11500 | 18600 | 17000 9500 | 13900 | 12700 7200
Alu Ve [m/min] 145 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145
Alliage fonte fz [mm] i 0,006 | 0,010 | 0,023 | 0,021| 0,017 | 0028 | 0026 | 0,020| 0031 | 0028 | 0023| 0036 | 0032 | 0027 | 0,051 | 0,046 | 0,038
V¢ [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
Matériaux ferreux Ve [m/min] 110 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110
Alliage cuivre fz [mm] i 0,007 | 0,012| 0,027 | 0,025| 0,020| 0,033| 0030| 0024| 0,036 | 0033 | 0,027 | 0,042 | 0038 | 0,032| 0,060 | 0054 | 0,045
Vv§ [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] 115 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115
fz [mm] 0,009 | 0016| 0,035 0033 | 0026| 0,043 | 0039 | 0031| 0,047 | 0043 | 0035]| 0,055| 0049 | 0042 | 0,078 | 0,070 | 0,059
Vvf [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
Matériaux @ mm 10 12 14 16 18 20
material group
12mm 14 22 35%* 16 26 40** 18 26 22 32 50** 24 32 26 38 60**
Alu Ve [m/min] 350 320 180 350 320 180 350 320 350 320 180 350 320 350 320 180
Alliage forgé fz [mm] 0,080 | 0,072| 0,058 | 009 | 0082| 0,065| 0110| 0,100| 0,120 | 0,110 | 0,090 | 0,145| 0,130 | 0,200 | 0,180 | 0,140
V¢ [mm/min] 1780 1470 660 1670 1390 620 1760 1460 1680 1410 650 1800 1480 2240 1840 810
n [1/min] 11100 | 10200 | 5700 | 9300 | 8500 | 4800 8000 7300 7000 6400 3600 6200 5700 5600 5100 2900
Alu Ve [m/min] 280 255 145 280 255 145 280 255 280 255 145 280 255 280 255 145
Alliage fonte fz [mm] 0,068 | 0,061 | 0,049 | 0,077 | 0,070| 0,055| 0,094 | 0085| 0,102 | 0,094 | 0,077 | 0,123 | 0,111 | 0,170 | 0,153 | 0,119
Vvf [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
i Ve [m/min] 210 190 110 210 190 110 210 190 210 190 110 210 190 210 190 110
Matériaux ferreux T
Alliage cuivre 2 [mm] i 0,080 | 0072| 0,058 009 | 0082| 0065| 0110| 0,100| 0,720 | 0,110| 0,090 | 0,145| 0,130 | 0,200 | 0,180 | 0,140
vf [mm/min] 1070 860 410 1010 820 380 1060 860 1010 840 400 1070 880 1320 1080 500
n [1/min] 6700 | 6000 | 3500 | 5600 | 5000| 2900 | 4800 | 4300 | 4200 3800 2200 3700 3400 3300 3000 1800
Ve [m/min] 230 210 115 230 210 115 230 210 230 210 115 230 210 230 210 115
fz [mm] 0,104 | 0,094| 0075| 0,117 | 0,107 | 0,085| 0,143 | 0,130| 0,156 | 0,143 | 0,117 | 0,189 | 0,169 | 0,260 | 0,234 | 0,182
V¢ [mm/min] 1520 1250 560 1430 1190 520 1490 1250 1440 1200 540 1550 1250 1920 1540 660
n [1/min] 7300 | 6700 | 3700 | 6100 5600 | 3100 | 5200 | 4800 | 4600 | 4200 2300 | 4100 3700 3700 3300 1800
Alu Alu Matériaux Alu Alu Matériaux
Alliage Alliage ferreux Alliage Alliage ferreux
forgé fonte  |Alliage cuivre forgé fonte  |Alliage cuivre
ap 1xD 1xD 1xD 1xD ap 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x1 x1 x1 x1 Ve x1,1 x1,1 x1,1 x1,1
fz x1 x1 x 1 x 1 fz x1,5 x1,5 x1,5 x1,5
-~ ap 03xD 03xD 03xD 03xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD
. Ve x1 x1 x1 x1
fz x1 x1 X1 X1

203



HAM >:EdSoN

Fraise de finition en carbure monobloc
HAM 40-5390 solid carbide end mill

23 Norme

Mono :
45°droite Usine

TyoeW Q_» DIN 6535
yp '~

] HA

Frettage
‘ MMP ’ uav HPC possible

DIN 6535

) HB

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5390 [ J [ J (] O [J o ©)
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5390
mzt;;;g;’;‘mup @mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 400 450 500 600 600 600 600 600 600
Alliage forgé fz [mm] i 0,075 0,100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,300 0,360 0,400
vf [mm/min] 9540 10740 11450 14310 14340 14330 14310 12850 11400
n [1/min] 42400 35800 31800 31800 23900 19100 15900 11900 9500
Alu Ve [m/min] 350 400 450 500 500 500 500 500 500
Alliage fonte fz [mm] 0,075 0,100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,300 0,360 0,400
Vvf [mm/min] 8350 9540 10300 11930 11940 11930 11970 10690 9600
n [1/min] 37100 31800 28600 26500 19900 15900 13300 9900 8000
Ve [m/min] 300 350 400 400 400 400 400 400 400
fz [mm] 0,060 0,080 0,095 0,120 0,160 0,200 0,240 0,300 0,320
V¢ [mm/min] 5720 6700 7270 7630 7630 7620 7630 7200 6140
n [1/min] 31800 27900 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
Alu Alu 13=
Alliage Alliage longue/long
forgé fonte
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,5xD 05xD 02xD
Ve x1 x1 x 0,75
fz x1 X1 x 0,85
ap 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x 0,65
fz x0,5 x0,5 x0,7
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HAM 40-5490

Fraise de finition en carbure monobloc
solid carbide end mill

Norme
idone ) 45°droite Usine
DIN 6535
TypeW Q-»
PV 1R Do
Frettage
‘ MMP ’ uav HPC possible
DIN 6535
Rayon Aréte j HB

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5490 [ ] [ [ ] O [ J O ®)
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5490
mzt;;;g;’;‘mup @mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 400 450 500 600 600 600 600 600 600
Alliage forgé fz [mm] i 0,070 0,090 0,110 0,140 0,180 0,230 0,270 0,320 0,360
vf [mm/min] 8900 9670 10490 13360 12910 13180 12880 11420 10260
n [1/min] 42400 35800 31800 31800 23900 19100 15900 11900 9500
Alu Ve [m/min] 350 400 450 500 500 500 500 500 500
Alliage fonte fz [mm] 0,070 0,090 0,110 0,140 0,180 0,230 0,270 0,320 0,360
Vvf [mm/min] 7790 8590 9440 11130 10750 10970 10770 9500 8640
n [1/min] 37100 31800 28600 26500 19900 15900 13300 9900 8000
Ve [m/min] 300 350 400 400 400 400 400 400 400
fz [mm] 0,050 0,070 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,270 0,290
V¢ [mm/min] 4770 5860 6890 7000 6680 6860 7000 6480 5570
n [1/min] 31800 27900 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
Alu Alu 13=
Alliage Alliage longue/long
forgé fonte
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 05xD 0,5xD 0,2xD
Ve x1 x1 x 0,75
fz x1 X1 x 0,85
ap 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x 0,65
fz x0,5 x0,5 x0,7
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HAM 40-1080 Fraise de finition en carbure monobloc " 22 DIN
- . . . ono
solid carbide end mill 45°doite | | 6527
(HAM 410)
‘TypeW Q-» _JHA
Y
Frettage
possible
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1080 [ ] [ ] O o [ J O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1080
Matériaux
material group @ mm 03 04-1 12-3
Alu Ve [m/min] 330 330 330
R A fz [mm] 0,009 0,015 0,020
Alliage forgé -
Vv§ [mm/min] 900 1500 2000
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000
A Ve [m/min] 265 265 265
Alliage fonte fz [mm] 0,008 0,013 0,017
V§ [mm/min] 800 1300 1430
n [1/min] min. 50000 min. 50000 42200
, | Ve [m/min] 70 70 70
INOX < 800 N/mm 2 [mm] 0,005 0,008 0,010
V¢ [mm/min] 500 510 220
n [1/min] min. 50000 31800 11100
5 | Ve [m/min] 50 50 50
INOX>800N/mm*™ = 71y 0,003 0,005 0,007
V¢ [mm/min] 300 230 110
1/min] min. 50000 22700 8000
m/min] 200 200 200
mm] 0,009 0,015 0,020
mm/min] 900 1500 1270
1/min] min. 50000 min. 50000 31800
m/min] 170 170 170
mm] 0,008 0,012 0,016
mm/min] 800 1200 870
1/min] min. 50000 min. 50000 27100
Alu Alu INOX INOX
Alliage Alliage <800 > 800
forgé fonte N/mm? N/mm?
0,5xD 05xD 03xD 03xD 0,5xD 05xD
1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1
x13 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3
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Fraise de finition en carbure monobloc

HAM 40 '1 1 60 ; ; ; Mono Z2 Norme
(HAM 421) solid carbide end mill doie| | Usine
TypN Q‘ N HA
. J
Frettage
le
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Al Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC | <66HRC| <800 | >800 hte feralliage e b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verte | | b mini | max. sans
40-1160 O o [ J O ®) O o [ J O ®) O O [ J [ J O [©)
40-1161 O O [ J O [®) O O [ J [ J O O O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
* Qutils non revétus HAM 40-1160: V¢ x 0,5 (ca.,
HAM 40-1160*/ 40-1161 *uncoated tools HAM 40-1160: e x 0,5 (ca.) @
mzt;;}g,”;mup @mm 03 04-1 12-3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Alu Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
Alliage forgé fz [mm] i 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,068 0,083 0,098 0,113 0,135
V¢ [mm/min] 900 1500 1950 1340 1160 1180 1130 1190 1240 1290 1310 1430
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | min.50000 26300 17500 13100 10500 8800 7500 6600 5800 5300
Alu Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Alliage fonte fz [mm] i 0,008 0,013 0,017 0,022 0,028 0,038 0,046 0,057 0,070 0,083 0,096 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 10500 8400 7000 6000 5300 4700 4200
Acier < 800 N/mm? Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,050 0,061 0,072 0,083 0,099
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
Acier < 1200 N/mm? Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,045 0,055 0,065 0,075 0,090
V¢ [mm/min] 600 1000 460 300 260 260 250 260 280 290 290 320
n [1/min] min. 50000 [ min. 50000 17500 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Acier < 1600 N/mm? Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
fz [mm] 0,005 0,009 0,011 0,014 0,019 0,026 0,031 0,038 0,047 0,055 0,064 0,077
V¢ [mm/min] 510 850 330 220 190 190 180 190 210 210 220 230
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 15100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
5 Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
TR <R i fz [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
V¢ [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
a Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
RO o fz [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
V¢ [mm/min] 320 280 110 70 60 60 60 60 60 70 70 80
n [1/min] min. 50000 26500 8000 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
GG Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,050 0,061 0,072 0,083 0,099
V¢ [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
GGG Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,045 0,055 0,065 0,075 0,090
Vvt [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
Alliage Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
MRS fz [mm] 0,004 0,007 0,008 0,011 0,014 0,020 0,023 0,029 0,036 0,042 0,049 0,059
Vvf [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
Titane Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz [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
V¢ [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
Matériaux ferreux Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Alliage cuivre fz [mm] i 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,068 0,083 0,098 0,113 0,135
V¢ [mm/min] 900 1500 1240 810 700 720 690 720 740 780 790 860
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 31800 15900 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200
Alu Alu Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Alliage Titane Matériaux
@ Alliage | Alliage <800 <1200 | <1600 <800 > 800 hte ferreux
forgé fonte N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? résitance Alliage
cuivre
ap 05xD 0,5xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 0,2xD 0,2xD 05xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
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 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,05xD 0,1xD 0,1xD
Ve x 1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1
fz x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x13 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1.3 x1,3 x1,3
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1201 Fraise de finition en carbure monobloc y ‘ 22 ’ DIN
- , , . ono >
(HAM 412) solid carbide end mill 30drote | | 6527
DIN 6535
Type N Q -
1 R ‘y" V) D
d1 - d2 Frettage
e 'y possible
A I )
I DIN 6535
) HB
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1201 O [ ) [ ) @] O O [ ] [ ] O O O [ ] @ O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1201
Matéri
mz;;;z;’;mup @mm 2 3 4 5 6 8 10 12
" Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265
Alliage fonte fz [mm] 0,008 0,013 0,017 0,022 0,028 0,038 0,046 0,059
v¢ [mm/min] 650 720 700 730 790 800 770 820
n [1/min] 42200 28100 21100 16900 14100 10500 8400 7000
) Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
Acier < 800 N/mm?
cler /mm 1 ] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,051
V¢ [mm/min] 270 300 290 310 330 340 320 340
n [1/min] 20700 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400
; S| v [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110
e 7 ] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,046
v [mm/min] 210 230 230 240 260 260 250 270
1/min] 17500 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900
m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95
mm] 0,005 0,009 0,011 0,014 0,019 0,026 0,031 0,039
mm/min] 150 170 170 170 190 190 180 200
1/min] 15100 10100 7600 6000 5000 3800 3000 2500
, | Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX <800 N/mm* ¢ 1] 0,005 0,008 0,010 0,014 0,018 0,024 0,029 0,037
v [mm/min] 110 120 120 120 130 130 130 140
n [1/min] 11100 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900
S | Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
OB | Serey 0,004 0,007 0,009 0011 0,015 0,020 0,024 0,031
Vi [mm/min] 60 70 70 70 80 80 80 80
n [1/min] 3000 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300
G Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,051
Vi [mm/min] 270 300 290 310 330 340 320 340
1/min] 20700 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400
m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110
mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,046
mm/min] 210 230 230 240 260 260 250 270
1/min] 17500 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900
. m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35
e rZSitance mm] 0,004 0,007 0,008 0,011 0014 0,020 0,023 0,030
mm/min] 40 50 50 50 50 50 50 50
T/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900
m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
mm] 0,004 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,024 0,031
mm/min] 80 90 80 90 90 100 90 100
1/min] 9500 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600
m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200
mm] 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,069
mm/min] 570 640 620 650 700 720 690 730
1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300
Alu Acier Acier INOX INOX GG Alliage
Alliage <800 <1200 <800 > 800 hte
fonte N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? résitance
0,5xD 03xD 03xD 03xD 02xD 03xD 03xD 03xD 02xD 02xD 0,5xD
1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,05xD 0,1xD 0,1xD
x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1
x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3
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HAM EREdSION

HAM 40-1280 Fraise de finition en carbure monobloc Yoo ‘ 23 ’ Norme
(HAM 401) solid carbide end mill Wdroie| | Usine
TypeN g{ N 5
S Frettage
possible
v v
= ——— 3 =
A " 4
» i
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Al Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC [<66HRC| <800 | >80 hte feralliage etﬁ'l))re b . b AIR
Si N/mm? | N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Vere | | b ini | max. sans
40-1280 O O [ ] O O O O O [ ] O O O O [ ] (] O O
40-1281 O O [ J [ J [ O O O [ J [ J ®) O O [ J [ J O O
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
*Outils non revétus HAM 40-1280: V¢ x 0,5 (ca.
HAM 40-1 280*/ 40-1281 *uncoated tools HAM 40-1280: V¢ x 0,; (ca.) )
m;ﬁ:};f;,oup @mm <2 2 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
. Ve [m/min] 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270
Aliage forgé fz [mm] i 0,008 0,009 0,012 0,015 0,020 0,027 0,036 0,050 0,059 0,075 0,090 0,110
V¢ [mm/min] 1130 1160 1030 970 840 870 930 1070 1070 1220 1300 1410
n [1/min] min. 50000 43000 28600 21500 14300 10700 8600 7200 6100 5400 4800 4300
Al Ve [m/min] 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215
Alliage fonte 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
V¢ [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
Acier < 800 N/mm? 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
V¢ [mm/min] 570 410 360 340 300 310 320 370 390 430 460 510
n [1/min] 34500 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Acier < 1200 N/mm? 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
V¢ [mm/min] 440 320 280 260 230 240 250 290 290 330 340 390
n [1/min] 29200 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
: 5 Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
N (] 0,004 | 0005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0028 | 0033 0,043 0,051 0,062
V¢ [mm/min] 320 230 210 190 170 170 180 210 220 240 260 280
n [1/min] 25200 15100 10100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
Acier < 55 HRC Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
fz [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
Vvf [mm/min] 170 150 110 100 90 90 100 110 120 130 130 150
n [1/min] 17200 12700 6900 5200 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
) Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX < 800N/mm* =y 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,014 0,019 0,026 0,031 0,040 0,048 0,058
V¢ [mm/min] 220 160 140 130 120 120 130 150 150 170 170 190
n [1/min] 18600 11150 7400 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
2 Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
oSS ng fz [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
V¢ [mm/min] 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
6 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
v§ [mm/min] 570 410 360 340 300 310 320 370 390 430 460 510
n [1/min] 34500 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
- 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
Vvf [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
Alliage Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
s S, 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
Vv§ [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
Titane 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
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
FUE— Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Alliage cuivre fz [mm] i 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
ap 1xD ap 1,5xD
ae 1xD ae 0,1xD
Ve x1 Ve x1,1
fz X1 fz x1,5
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HAM EEdSI0N

HAM 40-1321 Fraise de finition en carbure monobloc oo | [ 23 DIN |
i solid carbide end mill one 0dote | | 6527 |
2] DIN 6535
v TypeN b ;—J H AJ
- = —— =i B
r I * possible
- 11 > DIN 6535
HB
ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC | <60HRC [<66HRC| <800 | >800 hte feralliage tfore b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verte | b mini | max. sans
40-1321 O [ ] [ ] [ J O O O [ ] [ ] O O O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1321
Matériaux
material group @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Alu Ve [m/min] 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215
Alliage fonte fz [mm] i 0,011 0,015 0,019 0,024 0,026 0,034 0,041 0,054 0,064 0,077 0,094
V¢ [mm/min] 780 780 790 830 660 700 700 790 820 870 960
n [1/min] 22800 17100 13700 11400 8600 6800 5700 4900 4300 3800 3400
Acier < 800 N/mm? Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,010 0,013 0,017 0,021 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
Vvf [mm/min] 410 410 410 430 340 370 360 420 430 460 510
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Acier < 1200 N/mim? Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,009 0,012 0,015 0,019 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
vf [mm/min] 320 320 320 330 260 280 280 320 330 340 400
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Acier < 1600 N/mm? Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
fz [mm] 0,008 0,010 0,013 0,016 0,017 0,023 0,027 0,036 0,043 0,051 0,063
V¢ [mm/min] 230 230 230 240 190 210 200 240 240 260 280
n [1/min] 10100 7600 6000 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
Acier < 55 HRC Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
fz [mm] 0,006 0,008 0,010 0,013 0,013 0,018 0,021 0,028 0,034 0,040 0,050
V¢ [mm/min] 120 130 120 130 100 110 110 130 130 130 150
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
a Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
TR <D i fz [mm] 0,006 0,008 0,010 0,012 0,013 0,018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
Vvf [mm/min] 130 130 130 140 110 120 120 130 140 140 160
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
a Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX> 800 N/mm* I=¢ 11} 0,004 0,005 0,007 0,009 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027 0,033
vf [mm/min] 60 60 60 70 50 60 60 60 70 70 80
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
GG Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,010 0,013 0,017 0,021 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
V¢ [mm/min] 410 410 410 430 340 370 360 420 430 460 510
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
GGG Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,009 0,012 0,015 0,019 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
Vvf [mm/min] 320 320 320 330 260 280 280 320 330 340 400
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Alliage Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
e fz [mm] 0,006 0,008 0,010 0,012 0,013 0,018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
vf [mm/min] 60 70 60 70 50 60 60 70 70 70 90
n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700 600 600
Titane Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz [mm] 0,006 0,008 0,010 0,013 0,013 0,018 0,021 0,028 0,034 0,040 0,050
V¢ [mm/min] 120 120 110 120 100 100 100 120 120 130 150
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
Matériaux ferreux Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
AlEgRm@i fz [mm] : 0,014 0,018 0,023 0,029 0,030 0,041 0,048 0,063 0,075 0,090 0,111
V¢ [mm/min] 690 690 690 730 580 620 600 680 720 760 830
n [1/min] 17000 12700 10200 8500 6400 5100 4200 3600 3200 2800 2500
Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Alliage Titane Matériaux
@ Alliage <800 <1200 | <1600 | <55HRC | <800 > 800 hte ferreux
fonte N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? résitance Alliage
cuivre
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 03xD 03xD 1xD 1xD 03xD 03xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
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 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x 1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1
fz x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5
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HAM EREdSION

Fraise de finition en carbure monobloc avec canaux de refroidissement
HAM 40-1360 solid carbide end mill with interior coolant supply

e 30°droite 6527

‘ 23 ’ DIN

(HAM 435)
Q DIN 6535
‘ TpeN| | 245 | Bk
M Frettage
possible
DIN 6535
F=BHBK
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 ' hte m B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1360 O [ ] [ ] (] O O O [ ] [ ] O O O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1360
mzt;;;;f;‘,oup @ mm 8 10 12 14 16 18 20
Alu Ve [m/min] 215 215 215 215 215 215 215
Alliage fonte fz [mm] i 0,026 0,034 0,041 0,054 0,064 0,077 0,094
v§ [mm/min] 660 700 700 790 820 870 960
n [1/min] 8600 6800 5700 4900 4300 3800 3400
. 2 Vc [m/min] 65 65 65 65 65 65 65
RERr<EIONATT | STy 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
V¢ [mm/min] 170 190 180 210 210 220 240
n [1/min] 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
. 2 Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55
FEBI<TAONITIT | s 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
v§ [mm/min] 130 150 140 160 170 180 200
n [1/min] 2200 1800 1500 1300 1100 1000 900
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50
fz [mm] 0,017 0,023 0,027 0,036 0,043 0,051 0,063
Vv§ [mm/min] 100 110 110 120 130 140 150
n [1/min] 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
) Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
beEr < T, [mm] 0,013 0,018 0,021 0,028 0,034 0,040 0,050
Vv§ [mm/min] 50 50 50 60 60 60 70
n [1/min] 1200 1000 800 700 600 500 500
2 Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35
INOXSIB00N/mm s | ey 0,013 0018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
V¢ [mm/min] 50 60 60 70 70 70 90
n [1/min] 1400 1100 900 800 700 600 600
2 Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25
N VAT | g eny 0,009 0,012 0,014 0,019 0023 0,027 0,033
Vv§ [mm/min] 30 30 30 30 30 30 40
n [1/min] 1000 800 700 600 500 400 400
G Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
fz [mm] 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
Vv§ [mm/min] 180 200 200 220 230 240 270
1/min] 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
m/min] 60 60 60 60 60 60 60
mm] 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
mm/min] 140 150 150 180 180 200 220
1/min] 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
Alliage m/min] 20 20 20 20 20 20 20
hte résitance mm] 0,013 0,018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
mm/min] 30 30 30 40 40 50 40
1/min] 800 600 500 500 400 400 300
m/min] 30 30 30 30 30 30 30
mm] 0,013 0,018 0,021 0,028 0,034 0,040 0,050
mm/min] 50 50 50 60 60 60 70
1/min] 1200 1000 800 700 600 500 500
m/min] 80 80 80 80 80 80 80
mm] 0,030 0,041 0,048 0,063 0,075 0,090 0,111
mm/min] 290 300 300 340 360 380 430
1/min] 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300
Alu Acier Acier Acier INOX INOX GG Alliage
Alliage < 800 <1200 <55HRC < 800 > 800 hte
fonte N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? résitance
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 0,3xD 03xD 1xD 03xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
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
de 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1
fz x 1,5 x1,5 x 1,5 x1,5 x1,5 x 1,5 x1,5 x 1,5 x1,5 x 1,5 x1,5 x1,5
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1400 Fraise de finition en carbure monobloc Yoo ‘ 23 ’ Norme
(HAM 430) solid carbide end mill 45-dote | Usine
‘Type N m-» _JHA
[N
Frettage
possible
'S [ )HB
di - U
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1400 O O [ ] O O @ O [ ] O o] [ O @ o O O
40-1401 O O [ ] [ ] O [ ] (] [ ] [ ] O [ ] O [ ] (] O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
* i & - :Vex 0, .
HAM 40-1400%/ 401401 “0isoidiiibiniio ioovnosice)
,ant;;;z;’;,oup @mm 04-3 35 4 6 8 10 12 14 16 18 20 25
" Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
Allage forgé fz [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
ve [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
Al Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Allage fonte fo [mm] 0,006 0,011 0,013 0,019 0,026 0,038 0,046 0,054 0,064 0077 0,096 0,128
Vi [mm/min] 810 970 310 810 800 960 960 960 1010 1080 1200 1300
n [1/min] 42200 28100 21100 14100 10500 8400 7000 6000 5300 4700 4200 3400
Acior <800 N/mm? Ve Im/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
Vi [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
) S| Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
. (] 0,005 0009 | 0010 | 0015 0020 | 0,030 0036 | 0042 0050 | 0060 | 0075 | 0,00
Vi [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
T [mm] 0,004 0,008 0,009 0,013 0,017 0,026 0,031 0,036 0,043 0,051 0,064 0,085
ve [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
L | Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX <800N/mm* =y 0,004 0,007 0,008 0,012 0016 0,024 0,029 0,034 0,040 0,048 0,060 0,080
Vi [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
S| Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX> 800 N/mm*™ ¢ o] 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,024 0,028 0,034 0,040 0,050 0,067
Vi [mm/min] 80 100 80 80 80 100 90 90 100 110 120 120
n [1/min] 8000 5300 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600
o Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [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
Vi [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
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
mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
1/min] 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
Aliage  [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
e rdeitance 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
Vi [mm/min] 50 60 50 60 50 60 60 70 70 70 90 80
1/min] 5600 3700 2800 1900 1400 1100 900 800 700 600 600 400
m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
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
mm/min] 100 120 100 100 100 110 120 120 120 130 150 160
1/min] 9500 6400 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
P < [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Allage culire fo [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
Vi [mm/min] 720 860 720 720 720 360 860 850 900 950 1080 1130
n [1/min] 31800 21200 15900 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500
ap 1xD ap 1,5xD
de 1xD de 0,1xD
Ve x1 Ve x1,1
fz x 1 fz X2
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HAM EREdSION

B s BT T gk T ) S

Outils spéciaux en carbure monobloc, Diamond and solid carbide
diamant pour opération de percage, special tools for drilling, milling,
lamage et alésage. reaming and countersinking.
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HAM PREdSION

HAM 40-1440 Fraise de finition en carbure monobloc

solid carbide end mill Mono

30°droite Usine

‘ z24 ’ Norme

(HAM 400)

‘TYPGN @: ) HA

Frettage
possible

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 . hte .feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1440 O o [ J O o O O o O o O o [ J [ J O [©)
40-1441 [e) [ J [ J [ J O O [e) [ J [ J O O O [ J [ J (@) [©)
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/ limited suitable
* i é - : V ) .
HAM 40-1440*/ 40-1441 oo A 40140 303 )
,ant;;;z;’;mup @mm 2 4 6 8 10 12 14 16 18 2
Al Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Alliage forgé fz [mm] 0,070 0,090 0,130 0,170 0,210 0,250 0,290 0,320 0,360 0,400
vf [mm/min] 13360 8600 8270 8090 7980 8000 7890 7680 7630 7680
n [1/min] 47700 23900 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800
Alu Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Alliage fonte fz [mm] : 0,050 0,072 0,100 0,136 0,168 0,200 0,230 0,250 0,290 0,320
V¢ [mm/min] 7960 5730 5320 5390 5380 5280 5240 5000 5100 5120
n [1/min] 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
Acier < 800 N/mm? Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
fz [mm] 0,020 0,029 0,037 0,055 0,072 0,099 0,110 0,143 0,143 0,176
vf [mm/min] 1960 1410 1230 1360 1400 1620 1540 1770 1540 1760
n [1/min] 24700 12300 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500
. 5 Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Adier <1200N/mm* = -y 0,018 0,026 0,034 0,050 0,065 0,090 0,100 0,130 0,130 0,160
Vf [mm/min] 1490 1070 940 1040 1070 1220 1200 1350 1200 1340
n [1/min] 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,015 0,022 0,029 0,043 0,055 0,077 0,085 0,111 0,111 0,136
vf [mm/min] 1070 780 670 750 770 890 850 970 840 980
n [1/min] 17500 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Acier < 55 HRC Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
fz [mm] 0,012 0,017 0,023 0,034 0,044 0,060 0,067 0,087 0,087 0,107
V¢ [mm/min] 610 450 380 430 440 510 480 560 490 560
n [1/min] 12700 6400 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300
2 Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
IO <R fz [mm] 0,014 0,021 0,027 0,040 0,052 0,072 0,080 0,104 0,104 0,128
vf [mm/min] 780 570 490 540 560 660 610 710 620 720
n [1/min] 13500 6800 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1500 1400
2 Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
[NORge iy fz [mm] 0,012 0,020 0,026 0,038 0,048 0,060 0,074 0,087 0,100 0,120
V§ [mm/min] 470 380 330 360 360 380 410 420 440 480
n [1/min] 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
GG Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,020 0,029 0,037 0,055 0,072 0,099 0,110 0,143 0,143 0,176
V¢ [mm/min] 1890 1360 1200 1320 1370 1580 1500 1720 1540 1690
1/min] 23900 11900 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400
m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
mm] 0,018 0,026 0,034 0,050 0,065 0,090 0,100 0,130 0,130 0,160
mm/min] 1490 1070 940 1040 1070 1220 1200 1350 1200 1340
1/min] 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Allage m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
M isEn mm] 0,012 0,017 0,022 0,033 0,042 0,059 0,065 0,085 0,085 0,104
mm/min] 300 220 190 210 220 260 230 270 240 250
1/min] 6400 3200 2100 1600 1300 1100 900 800 700 600
m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
mm] 0,012 0,017 0,023 0,034 0,044 0,060 0,067 0,087 0,087 0,107
mm/min] 540 390 340 380 380 460 430 490 420 470
1/min] 11100 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
Matériaux ferreux ¢ [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
Alliage cuivre fz [mm] i 0,030 0,054 0,078 0,102 0,126 0,150 0,174 0,192 0,216 0,240
V¢ [mm/min] 4010 3610 3460 3430 3380 3360 3340 3230 3200 3170
n [1/min] 33400 16700 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300
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Alu Alu Acier Acier Acier
@ Alliage Alliage <800 <1200 <55 HRC
forgé fonte N/mm? N/mm?
ap 1,5xD 1,5xD 15xD 15xD 15xD
ae 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
fz x 0,5 x 0,5 x 0,5 x0,5 x0,5 x0,5
INOX INOX GG Alliage
<800 > 800 hte
N/mm? N/mm? résitance
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 15xD 15xD 15xD 1,5xD
ae 0,04xD 0,04 xD 0,04 xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Vc 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
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HAM EEdSI0N

HAM 40-5151 Fraise de finition en carbure monobloc ‘W+F’ oo | [ 24 DIN
i i i 35°/38° 6527
(HAM 407/408) solid carbide end mill oA
2] DIN 6535
TypeN ™~ HA
. J
N
Frettage
MMmP HPC {possitﬂe
J
DIN 6535
HB
11
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Al Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC | <66HRC| <800 | >800 hte feralliage e b ' 6 AIR
Si N/mm? | N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verte | | b mini | max. sans
40-5151 O o [ J [ J [ [ J [ J [ J [ J ®) [ J O [ J [ J O [©)
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5151
e @mm 3-4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 2 25-26
Alu Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
AlEsetass fz [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
v§ [mm/min] 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 Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Alliage fonte 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
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
. 2 Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
Acier < 800 N/mm
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
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
Acier < 1200 N/mm
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
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
. 2 Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
Ader<1600N/mm™ 1.y 0,026 0,030 0,034 0,038 0,047 0,060 0,077 0,094 0111 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
, | Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
ROXSEIN 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
5 Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
[otgscoNin 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
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
GG Ve [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
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
666 Ve [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
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
Alliage Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
M e 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
Titane Ve [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
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
Matériaux ferreux Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
Allagelcuie fz [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
V¢ [mm/min] 4970 4650 4420 4250 4530 4650 4970 5190 5410 5520 5900 6600
n [1/min] 20700 16600 13800 11800 10300 8300 6900 5900 5200 4600 4100 3300
Alu Alu Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Alliage Titane Matériaux
@ Alliage Alliage <800 <1200 <1600 <800 > 800 hte ferreux
forgé fonte N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? résitance Alliage
Cuivre
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
de 0,04xD 0,04 x D 0,04 xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04 x D 0,04 xD 0,04x D 0,04xD 0,04xD 0,04 x D
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 x 0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x 0,5 x0,5 x0,5
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HAM EREdSION

HAM 40-5181 Fraise de finition en carbure monobloc ‘W+F ’ oo | [ 24 DIN
solid carbide end mill fioe ) | 557
m DIN 6535
TypeN v~ | DA
_J Frettage
‘ MMP ’ Rayon Aréte HPC Bosshly
DIN 6535
) HB
I .
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 ' <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ 2) AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lbmini | max. sans
40-5181 O O [ ) [ ) [ ] [ ] [ [ [ ] O [ ] O [ ] [ ] O O
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5181
mgﬁ;};f;‘,oup @mm 4 5 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400
allage forgé 7 [mm] 0,060 0,070 0,080 0,110 0,140 0,180 0,260 0,360
Vi [mm/min] 7630 7140 6780 7000 7110 7630 8320 9220
n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
Al Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320
Allage fonte Tz [mm] 0,051 0,060 0,068 0,094 0,119 0,153 0,221 0,306
Vi [mm/min] 5200 4860 4620 4750 4860 5200 5660 6240
n [1/min] 25500 20400 17000 12700 10200 8500 6400 5100
} S | Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155
(AR EEORYIIT | e 0,033 0,039 0,044 0,061 0,077 0,099 0,143 0,198
Vi [mm/min] 1620 1520 1440 1500 1510 1620 1770 1980
n [1/min] 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100 2500
; > | Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
Acier < 1200 N/mm Y] 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
V¢ [mm/min] 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
n [1/min] 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110
T, [mm] 0,026 0,030 0,034 0,047 0,060 0,077 0,111 0,153
Vi [mm/min] 900 830 790 820 830 890 970 1100
n [1/min] 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200 1800
L | Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
NOXS 800 N/mm S ooy ey 0,024 0,028 0,032 0,044 0,056 0,072 0,104 0,144
vt [mm/min] 640 600 580 600 600 630 710 750
n [1/min] 6700 5400 4500 3400 2700 2200 1700 1300
o | Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX>800N/mm= =+ iy 0,020 0,023 0,027 0,037 0,047 0,060 0,087 0,121
Vi [mm/min] 390 360 340 350 360 390 420 480
n [1/min] 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
. Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
Tz [mm] 0,033 0,039 0,044 0,061 0077 0,099 0,143 0,198
Vi [mm/min] 1570 1460 1390 1430 1480 1580 1720 1900
1/min] 11900 9500 7900 5900 4800 4000 3000 2400
m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
mm] 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
mm/min] 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
/min] 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
Allage < [m/min] 20 40 40 40 40 40 40 40
hte rdatance f, [mm] 0,020 0,023 0,026 0,036 0,046 0,059 0,085 0117
Vi [mm/min] 250 230 220 230 240 260 270 280
/min] 3200 2500 2100 1600 1300 1100 300 600
m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
mm] 0,020 0,023 0,027 0,037 0,047 0,060 0,087 0,121
mm/min] 450 420 400 410 410 460 490 530
1/min] 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260
mm] 0,060 0,070 0,080 0,110 0,140 0,180 0,260 0,360
mm/min] 4970 4650 4420 4530 4650 4970 5410 5900
1/min] 20700 16600 13800 10300 8300 6900 5200 4100
v vv v
ap 1,5xD 1,5xD ap 1xD
ae 05xD 0,04xD ae 1xD
Ve x 0,9 X1 Ve x 0,85
fz x 0,85 X1 fz x0,5
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HAM >:EdSoN

HAM 40-1491 Fraise de finition en carbure monobloc Wer 74 Bl
solid carbide end mill | | Mono B8 | | 6527
Q DIN 6535
TypeN v~ | D HA
Frettage
‘ MMP ’ UGV | | HPC | | possble
DIN 6535
) HB
l -
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1491 O O [ [ ) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] O [ O [ ] [ ] O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1491
m;}g};f;,oup @ mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Allage forgé T, [mm] 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,130 0,160 0,230 0,300
vt [mm/min] 6780 6360 6120 6780 6360 6600 6780 7360 7680
n [1/min] 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
Al Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Allage fonte fz [mm] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,095 0,120 0,150 0,220 0,300
V¢ [mm/min] 5440 5100 4900 4760 4830 4900 5100 5630 6120
n [1/min] 34000 25500 20400 17000 12700 10200 8500 6400 5100
) , | Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
Acier <800N/mm™ ey 0,030 0,035 0,040 0,045 0,060 0,075 0,100 0,140 0,200
vi [mm/min] 1970 1720 1580 1480 1490 1470 1640 1740 2000
n [1/min] 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100 2500
; > | Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130
7 (] 0,025 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
Vi [mm/min] 1380 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110
T, [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,060 0,077 0,110 0,150
Vi [mm/min] 940 880 340 810 790 840 390 970 1080
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200 1800
| Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85
INOXSIS00N/mm S ey iy 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,055 0,070 0,100 0,140
Vi [mm/min] 720 680 650 630 610 590 640 680 780
n [1/min] 9000 6800 5400 4500 3400 2700 2300 1700 1400
S| Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX>B00N/mm*™ =+ 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,090 0,120
Vi [mm/min] 380 380 380 380 380 380 380 430 480
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
. Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
T, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,060 0,080 0,100 0,140 0,200
Vi [mm/min] 1910 1670 1520 1440 1440 1540 1600 1680 1920
1/min] 15900 11900 9500 8000 6000 4800 4000 3000 2400
m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130
mm] 0,025 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
mm/min] 1380 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
Aliage m/min] 40 40 ) 40 40 40 40 40 40
bte recitance mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,060 0,085 0,120
mm/min] 250 260 250 250 220 230 260 270 290
1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 300 600
m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
mm] 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120
mm/min] 440 450 540 520 450 440 530 500 530
1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260
mm] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,110 0,140 0,180 0,260 0,360
mm/min] 5520 4970 4650 4420 4530 4650 4970 5410 5900
1/min] 27600 20700 16600 13800 10300 8300 6900 5200 4100
Alu Alu Acier Acier INOX INOX GG Alliage
Alliage Alliage < 800 <1200 <800 > 800 hte
forgé fonte N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? résitance
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,04xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD | 004xD
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Vc 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 x 0,5 x0,5 x0,5 x 0,5 x0,5 x 0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x 0,5 x0,5
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HAM EREdSION

DIN
6527

Fraise de finition en carbure monobloc
HAM 40-1521 solid carbide end mill

L TypeN 2{] :: DIN 6:IZAS

45°droite

(HAM 405)

Frettage
d1 @ fffffffffff :H d2 MMP | | posible
Flo e | 1
D DIN 6535
11 > HB
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC | <66HRC| <800 | >800 hte feralliage b ‘ 6 AIR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1521 O O [ ] [ ] O [ J [ J [ J [ J ®) [ J O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1521
e - @mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 2 2
Alu Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Alliage forgé fz [mm] 0,080 0,090 0,110 0,130 0170 0,210 0,250 0,290 0320 0,360 0,400 0,450
V¢ [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
" v [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Alliage fonte 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
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
Acier <800 N/mm? Ve [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
V¢ [mm/min] 1800 1620 1520 1520 1550 1550 1620 1690 1740 1780 2000 1840
n [1/min] 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
Acier < 1200N/mm? _|_Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [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
V¢ [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
) S| Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
N, (] 0,021 0026 | 0030 | 0036 0048 | 0061 0077 | 0094 | 0110 | 0130 | 0150 0,180
v¢ [mm/min] 990 900 830 830 850 860 890 940 970 990 1080 1010
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
, | Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
INOX <800N/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
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
vc [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX > 800 N/mm® |- [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
V¢ [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
G Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
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
V¢ [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
e vc [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 0,210
V¢ [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
Allage v [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
o - 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
V¢ [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
R vc [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
V¢ [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
Aliage cuivre fo [mm] 0,048 0,054 0,066 0,078 0,102 0,126 0,150 0,174 0,192 0216 0,240 0,270
V¢ [mm/min] 4280 3610 3540 3460 3430 3380 3360 3340 3230 3200 3170 2920
n [1/min] 22300 16700 13400 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300 2700
v \AY%
ap 1,5xD 1,5xD ap 1xD
ae 03xD 0,04xD ae 1xD
Ve x0,9 x1 Ve x0,8
fz x0,7 x1 fz x0,5
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HAM EEdSI0N

Fraise de finition en carbure monobloc z Norme
(IJAI,'\WM;I' 0-5110 solid carbide end mill ‘ L ’ Mono ‘ 4-6 ’ 45'dote [ Usine ]

H TypeN ﬁ@;\ DING:IZAS

Frettage
L J MMP possitﬂe

T 5 j DIN 6:3:

|
.
|
5

Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC | <60HRC [<66HRC| <800 | >800 hte feralliage b ‘ & AR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5110/40-5130 O O [ ) O ©) @) ©) [ J O O O O [ J [ J @) [®)
40-5120/40-5140 O O [ J [ J [ o O o [J [ J ®) O O [ J [ J O O
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
*Qutils non revétus HAM 40-5110 /40-5130: Ve x 0,5 (ca.,
HAM 40-5110%/ 40-5120 / 40-5130*/ 40-5140 < uncoated tools HAM 40-5110/40 T30 X0 )
m;}g:}sf;mup @ mm 6 8 10 12 14 16 18 20 2 32
Alu Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Alliage forgé fz [mm] i 0,040 0,053 0,068 0,075 0,090 0,105 0,150 0,180 0,180 0,180
vf [mm/min] 2540 2500 2570 2400 2450 2520 3180 3460 4100 3240
n [1/min] 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800 3800 3000
Al Ve [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
Alliage fonte fz [mm] 0,006 0,008 0,010 0,011 0,014 0,016 0,023 0,027 0,027 0,027
Vvf [mm/min] 300 300 310 290 300 300 380 410 500 390
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3100 2400
Acier < 800 N/mm? Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
fz [mm] 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070 0,110 0,130 0,130 0,130
V¢ [mm/min] 770 770 750 700 650 670 920 990 1170 940
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
. 2 Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Adier <1200 N/mm” ==y 0,025 0,035 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,120 0,120
V¢ [mm/min] 530 560 580 540 550 560 720 770 940 720
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
. a Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Ader< 1600 N/mm=— 77 0,020 0,030 0,038 0,043 0,051 0,060 0,085 0,102 0,102 0,102
v§ [mm/min] 340 380 380 360 370 380 480 530 610 490
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300 1000 800
Acier <55 HRC Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz [mm] 0,038 0,021 0,027 0,030 0,036 0,042 0,060 0,072 0,072 0,072
Vvf [mm/min] 480 200 210 190 200 200 260 290 350 260
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800 600
) Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX'< 800/N/mm fz [mm] 0,018 0,023 0,029 0,033 0,039 0,046 0,065 0,078 0,078 0,078
V¢ [mm/min] 270 250 260 250 250 250 310 340 420 330
n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900 700
a Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
oxgscolinn fz [mm] 0,012 0,016 0,020 0,023 0,027 0,032 0,045 0,054 0,054 0,054
vf [mm/min] 130 130 130 120 120 130 160 170 190 160
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600 500
G Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
fz [mm] 0,025 0,039 0,050 0,055 0,066 0,077 0,110 0,132 0,132 0,132
Vv§ [mm/min] 640 740 750 700 710 740 920 1000 1190 950
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
GGG Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
fz [mm] 0,025 0,035 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,120 0,120
V¢ [mm/min] 530 560 580 540 550 560 720 770 940 720
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Alliage Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
hte résitance fz [mm] 0,020 0,023 0,029 0,033 0,039 0,046 0,065 0,078 0,078 0,078
v§ [mm/min] 130 110 120 100 110 110 130 160 190 140
n [1/min] 1600 1200 1000 800 700 600 500 500 400 300
Titane Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
fz [mm] 0,017 0,023 0,030 0,034 0,040 0,047 0,067 0,080 0,080 0,080
V§ [mm/min] 190 210 220 200 210 210 270 290 340 240
n [1/min] 2900 2200 1800 1500 1300 1100 1000 900 700 500
Matériaux ferreux Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Alliage cuivre fz [mm] i 0,040 0,500 0,068 0,075 0,090 0,105 0,150 0,180 0,180 0,180
vf [mm/min] 1520 14400 1540 1440 1480 1510 1920 2090 2480 1940
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300 1800
<2xD <3xD <45xD <6xD >6xD
ap 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
de 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
Ve x1 x0,5 x0,3 x0,2 x0,15
fz X1 x0,9 x 0,75 x 0,65 x 0,55




HAM REIS0N

Pour des durées de vie optimisées et une haute
précision de fraisage

Polycrystalline diamond end mills for
optimal tool life especially for aluminium,
graphite, composite and glassfibre materials.
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HAM PREdSION

Fraise de finition en carbure monobloc e
HAM 40'5091 I5191 solid carbide end mill ‘W+F’ ‘ VHM ’ ‘ Z5 ’ N

38°droite 43°droite Usine

DIN 6535
TypeN @: ) HA

Frettage
‘ MMP ’ UGV | | HPC | | possble
DIN 6535
) HB
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5091/-5191 [ ] [ ] (] [ J [ J [ J [ J o O [J [J O O
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5091/40-5191
mzt;z;f;‘,oup @mm 6 8 10 12 16 20
. > Ve [m/min] min. 260 260 260 260 260 260
Adier <BOON/mMM™ 1=~ 7min] max. 380 380 380 380 380 380
fz [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz [mm] max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
V¢ [mm/min] min. 3310 3310 3310 3310 3310 3310
vf [mm/min] max. 9072 9072 9072 9072 9072 9072
n [1/min] min. 13793 10345 8276 6897 5173 4138
n [1/min] max. 20160 15120 12096 10080 7560 6048
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 12 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1.2 1,5 18 2,4 3
hm [mm] min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
hm [mm] max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116
. 2 Ve [m/min] min. 210 210 210 210 210 210
Ader <T200N/mM™ = 7] max. 300 300 300 300 300 300
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
V¢ [mm/min] min. 2340 2340 2340 2340 2340 2340
vf [mm/min] max. 6685 6685 6685 6685 6685 6685
n [1/min] min. 11141 8356 6685 5570 4178 3342
n [1/min] max. 15915 11937 9549 7958 5968 4775
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 12 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1.2 1,5 1,8 24 3
hm [mm] min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm [mm] max. 0,033 0,043 0,054 0,065 0,087 0,108
Ve [m/min] min. 160 160 160 160 160 160
Ve [m/min] max. 220 220 220 220 220 220
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
vf [mm/min] min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
vf [mm/min] max. 4902 4902 4902 4902 4902 4902
n [1/min] min. 8488 6366 5093 4244 3183 2546
n [1/min] max. 11671 8754 7003 5836 4377 3501
ae [mm] min. 0,48 0,64 0,8 0,96 1,28 1,6
ae [mm] max. 0,72 0,96 1,2 1,44 1,92 2,4
hm [mm] min. 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040
hm [mm] max. 0,029 0,039 0,048 0,058 0,078 0,097

longueur de coupe max.
max. cutting length
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HAM EREdSION

HAM 40-5091/40-5191
mgﬁ;}gf;‘,oup @mm 6 8 10 12 16 20
2 Ve [m/min] min. 160 160 160 160 160 160
INOX<800N/mm* = = e . 220 220 220 220 220 220
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
Vvf [mm/min] min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
vf [mm/min] max. 3852 3852 3852 3852 3852 3852
n [1/min] min. 8488 6366 5093 4244 3183 2546
n [1/min] max. 11671 8754 7003 5836 4377 3501
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 12 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1.2 1,5 1,8 24 3
hm [mm] min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm [mm] max. 0,026 0,034 0,043 0,051 0,068 0,085
5 Ve [m/min] min. 140 140 140 140 140 140
LR~ [ /min] max, 200 200 200 200 200 200
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
vf [mm/min] min. 1560 1560 1560 1560 1560 1560
vf [mm/min] max. 3501 3501 3501 3501 3501 3501
n [1/min] min. 7427 5570 4456 3714 2785 2228
n [1/min] max. 10610 7958 6366 5305 3979 3183
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 24 3
hm [mm] min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm [mm] max. 0,026 0,034 0,043 0,051 0,068 0,085
o Ve [m/min] min. 250 250 250 250 250 250
Ve [m/min] max. 360 360 360 360 360 360
fz [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz [mm] max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
V¢ [mm/min] min. 3183 3183 3183 3183 3183 3183
v§ [mm/min] max. 8594 8594 8594 8594 8594 8594
n [1/min] min. 13263 9947 7958 6631 4974 3979
n [1/min] max. 19099 14324 11459 9549 7162 5730
mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
mm] max. 09 1,2 1,5 1,8 24 3
mm] min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
mm] max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116
m/min] min. 210 210 210 210 210 210
m/min] max. 300 300 300 300 300 300
mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
mm] max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
mm/min] min. 2674 2674 2674 2674 2674 2674
mm/min] max. 7162 7162 7162 7162 7162 7162
1/min] min. 11141 8356 6685 5570 4178 3342
1/min] max. 15915 11937 9549 7958 5968 4775
mm] min. 0,6 0,8 1 12 1,6 2
mm] max. 0,9 1.2 1,5 18 2,4 3
mm] min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
mm] max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116
. Ve [m/min] min. 40 40 40 40 40 40
Alliage -
[y — Ve [m/min] max. 90 90 90 90 90 90
fz [mm] min. 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
V¢ [mm/min] min. 255 255 255 255 255 255
vf [mm/min] max. 1432 1432 1432 1432 1432 1432
n [1/min] min. 2122 1592 1273 1061 796 637
n [1/min] max. 4775 3581 2865 2387 1790 1432
ae [mm] min. 0,24 0,32 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,48 0,64 0,8 0,96 1,28 1,6
hm [mm] min. 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016
hm [mm] max. 0,017 0,023 0,028 0,034 0,045 0,057
Ve [m/min] min. 80 80 80 80 80 80
Ve [m/min] max. 130 130 130 130 130 130
fz [mm] min. 0,036 0,048 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,240
V¢ [mm/min] min. 764 764 764 764 764 764
vf [mm/min] max. 2483 2483 2483 2483 2483 2483
n [1/min] min. 4244 3183 2546 2122 1592 1273
n [1/min] max. 6897 5173 4138 3448 2586 2069
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 12 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1.2 1,5 1,8 24 3
hm [mm] min. 0,011 0,015 0,019 0,023 0,030 0,038
hm [mm] max. 0,028 0,037 0,046 0,056 0,074 0,093

longueur de coupe max.
max. cutting length
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HAM >:EdSoN

HAM 40-5291 M Fraise de finition en carbure monobloc ‘W+F ’ ‘ " ’ 25 —

solid carbide end mill wdore| | Usine

Q DIN 6535
TypeN | Ewe

v v
b 5 !

MMP uav HPC ’

A

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5291 [ ] [ J (] [ J [ J [ J [ J O O [ J [ J @) [©)
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5291
,ant;;;g;’;‘,oup @ mm 10 12 16 20
. 2 Ve [m/min] min. 240 240 240 240
Acier < 800 N/mm Ve [m/min] max. 310 310 310 310
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
V¢ [mm/min] min. 2292 2292 2292 2292
vf [mm/min] max. 5427 5427 5427 5427
n [1/min] min. 7639 6366 4775 3820
n [1/min] max. 9868 8223 6167 4934
ae [mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 12
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
. 2 Ve [m/min] min. 200 200 200 200
Acier <1200 N/mm Ve [m/min] max. 370 270 270 270
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
V¢ [mm/min] min. 1910 1910 1910 1910
V¢ [mm/min] max. 4727 4727 4727 4727
n [1/min] min. 6366 5305 3979 3183
n [1/min] max. 8594 7162 5371 4297
ae [mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
Ve [m/min] min. 150 150 150 150
Ve [m/min] max. 210 210 210 210
fz [mm] min. 0,050 0,060 0,080 0,100
fz [mm] max. 0,100 0,120 0,160 0,200
V¢ [mm/min] min. 1194 1194 1194 1194
V§ [mm/min] max. 3342 3342 3342 3342
n [1/min] min. 4775 3979 2984 2387
n [1/min] max. 6685 5570 4178 3342
ae [mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1.2
hm [mm] min. 0,010 0,012 0,016 0,020
hm [mm] max. 0,024 0,029 0,039 0,049

longueur de coupe max.
max. cutting length
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HAM EREdSION

HAM 40-5291
mgﬁ;}gf;‘mu’, @mm 10 12 16 20
2 Ve [m/min] min. 110 110 110 110
INOX <800 N/mm* 1= 7 7min] max. 170 170 170 170
fz [mm] min. 0,050 0,060 0,080 0,100
fz [mm] max. 0,100 0,120 0,160 0,200
V¢ [mm/min] min. 875 875 875 875
vf [mm/min] max. 2706 2706 2706 2706
n [1/min] min. 3501 2918 2188 1751
n [1/min] max. 5411 4509 3382 2706
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,010 0,012 0,016 0,020
hm [mm] max. 0,024 0,029 0,039 0,049
2 Ve [m/min] min. 90 90 90 90
INOX> 800 N/mm* = 7 7min] ma. 140 140 140 140
fz [mm] min. 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,080 0,096 0,128 0,160
V¢ [mm/min] min. 573 573 573 573
V¢ [mm/min] max. 1783 1783 1783 1783
n [1/min] min. 2865 2387 1790 1432
n [1/min] max. 4456 3714 2785 2228
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 12
hm [mm] min. 0,008 0,010 0,013 0,016
hm [mm] max. 0,020 0,024 0,031 0,039
Ve [m/min] min. 180 180 180 180
Ge Ve [m/min] max. 240 240 240 240
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
v§ [mm/min] min. 1719 1719 1719 1719
v§ [mm/min] max. 4202 4202 4202 4202
n [1/min] min. 5730 4775 3581 2865
n [1/min] max. 7639 6366 4775 3820
mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
m/min] min. 160 160 160 160
m/min] max. 210 210 210 210
mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
mm/min] min. 1528 1528 1528 1528
mm/min] max. 3676 3676 3676 3676
1/min] min. 5093 4244 3183 2546
1/min] max. 6685 5570 4178 3342
mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
. Ve [m/min] min. 30 30 30 30
ﬁ"'age. Ve [m/min] max. 70 70 70 70
te resitance fz [mm] min. 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,080 0,096 0,128 0,160
V¢ [mm/min] min. 191 191 191 191
vf [mm/min] max. 891 891 891 891
n [1/min] min. 955 796 597 477
n [1/min] max. 2228 1857 1393 1114
ae [mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,008 0,010 0,013 0,016
hm [mm] max. 0,020 0,024 0,031 0,039
Ve [m/min] min. 70 70 70 70
Ve [m/min] max. 110 110 110 110
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,100 0,120 0,160 0,200
V¢ [mm/min] min. 668 668 668 668
vf [mm/min] max. 1751 1751 1751 1751
n [1/min] min. 2228 1857 1393 1114
n [1/min] max. 3501 2918 2188 1751
ae [mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,024 0,029 0,039 0,049

longueur de coupe max.
max. cutting length
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HAM EEdSI0N

HAM 40-1561 Fraise de finition en carbure monobloc o | [ 2 Norme|
i i i 6-8 45°droite Usine
(HAM 432/433/439) solid carbide end mill
tz DIN 6535
TypeN ™~ HA
P ¢ ]
a1 - 42 MMP | | UG | |Fetaee
? ? DIN 6535
HB
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC | <66HRC| <800 | >800 hte feralliage b . b AIR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1561 O @] [ ] [ ] [ J [©) [ ] o [ ] [ ] [ J [ ©) [ ] o O O
[ Convient trés bien/very suitable 0 Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1561
xgﬁ;}gf;‘mup @mm 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
Alu v [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Allage forgé fo [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
v¢ [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
Alliage fonte fo [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
Acier <800 N/mm? e [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
v¢ [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
Acier < 1200 N/mm? |_e [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
v [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
Ader< 1600 N/mm=— 1 7 0,030 0,038 0,051 0,060 0,068 0,077 0,085 0,102 0,128 0,170
v [mm/min] 1610 1560 1650 1610 1590 1560 2040 2200 2240 2310
n [1/min] 9000 6300 5400 4500 3900 3400 3000 2700 2200 1700
Acior < 55 HRC Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
fz [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
v [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
L | Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
INOX <B00N/mm* ¢~y 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,096 0,120 0,160
V¢ [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
INOX> 800 N/mm~ - =~y 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
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
G Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
fz [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
v [mm/min] 3070 2980 3150 3070 3000 2980 3940 4260 4180 4420
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 5200 4600 4100 3700 2900 2300
o Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
v¢ [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
Allage Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
et fz [mm] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
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
R 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
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
N — v [m/min] 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
Alliage cuivre fo [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
v¢ [mm/min] 6020 5790 6210 5990 5900 5830 7680 8210 8280 8640
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 8200 7200 6400 5700 4600 3600
<2xD <3xD <45xD <6xD >6xD
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
Vc x 1 x 0,5 x0,3 x0,2 x 0,15
f, X1 x0,9 x0,75 X 0,65 X 0,55




HAM EREdSION

Fraise de finition en carbure monobloc
HAM 40'1 571 Mono GE8 BTG Norme

solid carbide end mill W | | Usine

Tvpe N Iﬁ_> DIN 6535
yp '~

{ ) HA
d2 Frettage
j MMP uav possibgle
DIN 6535
) HB
I .
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte feralliage b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1571 (@) @] [ ) o o O o [ ] ® [ ) o @ O o o (@) O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1571
mgtrg;:f;mup @ mm 6 8 10 12 16 20 25 32
" Ve [m/min] 800 800 800 800 800 800 800 800
llnge forge T, [mm] 0,055 0,070 0,090 0,105 0,135 0,180 0,225 0,300
ve [mm/min] 13990 13360 13770 13360 12880 18290 18360 19200
n [1/min] 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10200 8000
Al Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600
P f, [mm] 0,045 0,060 0,080 0,090 0115 0,150 0,190 0,255
Vi [mm/min] 8590 8600 9170 8590 8210 11400 11550 12240
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 11900 9500 7600 6000
] L | Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350
eSO N T 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130 0,165 0,220
Vi [mm/min] 4460 4170 4660 4460 4200 5820 5940 6160
n [1/min] 18600 13900 11100 9300 7000 5600 4500 3500
; > | Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300
e ] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,120 0,150 0,200
Vi [mm/min] 3340 3210 3420 3360 3240 4610 4560 4800
T/min] 15900 11900 9500 8000 6000 4800 3800 3000
m/min] 280 280 280 280 280 280 280 280
mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,085 0,100
mm/min] 2680 2660 2670 2660 2350 2880 2450 2240
/min] 14900 11100 8900 7400 5600 4500 3600 2800
] < [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
RERr<EB I T, [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,135
Vi [mm/min] 1200 1080 1150 1200 1080 1540 1520 1620
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3000 2400 1900 1500
| Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
INOX <800N/mm™ =+ 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,160
Ve [mm/min] 1440 1440 1440 1440 1260 1920 1820 1920
n [1/min] 3000 6000 4800 4000 3000 2400 1900 1500
[ Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140
OSBRI | Serey 0,016 0,020 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090
Ve [mm/min] 710 670 810 780 670 970 1010 1010
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1800 1400
o Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260
T, [mm] 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130 0,165 0,220
Vi [mm/min] 3310 3090 3490 3310 3120 4260 4360 4580
/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3300 2600
m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230
mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,120 0,150 0,200
mm/min] 2560 2480 2630 2560 2480 3550 3480 3680
T/min] 12200 9200 7300 6100 4600 3700 2900 2300
Alage m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100
e mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,130
mm/min] 800 720 770 810 720 1020 1040 1040
T/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1000
m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,135
mm/min] 1200 1080 1150 1200 1080 1540 1520 1620
/min] 8000 6000 4800 4000 3000 2400 1900 1500
Matériau ferreux < [m/min] 450 450 450 450 450 450 450 450
e fo [mm] 0,050 0,070 0,090 0,105 0,135 0,180 0,225 0,300
Vi [mm/min] 7170 7520 7720 7500 7290 10370 10260 10800
n [1/min] 23900 17900 14300 11900 9000 7200 5700 4500
<2xD <3xD <45xD <6xD >6xD
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,02xD 0,02xD 0,02xD 002xD 0,02xD
Vc x 1 x 0,5 x0,3 x0,2 x 0,15
iz X1 0,9 x0,75 X 0,65 0,55
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HAM >:EdSoN

Fraise de finition en carbure monobloc

HAM 40-5200/5240 o o o W | (oo | | 2 | | oy | S [tome
(HAM 436/438)
DIN 6535
Type H @
‘ P | D
uGv Frettage
possible
DIN 6535
L i ] HB
gl e —
12
I |
- =1
. Alu Alu Acier | Acier Acier | Acier INOX [ INOX GG hochw.
Material Alliage | Allage | <800 | <1200 < 55 HRC|< 60 HRC <800 | >800 Legie- b ‘ b AIR
40-5200/40-5220 forgé | fonte | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5240 / 40-5260 ° o @ ° ° °
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5200 / 40-5220 / 40-5240 / 40-5260
Matériaux
e @mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
Acier < 55 HRC Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,200 0,250
vf [mm/min] 2120 2860 3050 3180 3120 3070 3020 2970 2880 3920 4100 4000 4000
n [1/min] 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
Acier < 60 HRC Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
fz [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,110 0,130 0,140 0,160 0,200 0,250
Vvf [mm/min] 1910 2570 2760 2850 2810 2740 2880 2710 2810 3580 3710 3680 3600
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300 1800
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,120 0,150 0,110
V¢ [mm/min] 850 1440 1340 1270 1440 1440 1380 1240 1200 1730 1540 1560 880
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Acier Acier
<55HRC <60 HRC
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,05xD 0,03xD 0,02xD
<2xD
Ve x1 x1 X1
fz X1 X1 x1
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
2xD ae 0,05xD 0,03xD 0,02xD
> X Ve X038 X038 X038
fz x0,8 x0,8 x0,8
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HAM PREISIEN

z Norme
6-8 45°droite Usine

DIN 6535
TypeHt Qf{ ) HA

solid carbide end mill Mono

HAM 40-5280 /5320 Fraise de finition en carbure monobloc ‘W+F ’

_J Frettage
L ‘ uav

Rayon Aréte possible

d1 @ % dz DIN 6535

L T =L

11
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5280/-5320 [ ] [ ] [ [ J [ J [ J
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5280/40-5320
Matériaux
material group @ mm 6 8 10 12 14 16 18 20 25
Acier < 55 HRC Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,050 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
V¢ [mm/min] 3180 3120 3070 3020 2970 2880 3920 4100 3600
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Acier < 60 HR
cier < 60 HRC fz [mm] 0,050 0,065 0,080 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
Vvf [mm/min] 2850 2810 2740 2880 2710 2590 3580 3710 3310
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
fz [mm] 0,040 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,120 0,120
v§ [mm/min] 1270 1440 1440 1380 1240 1200 1730 1540 1250
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300
Acier Acier
<55HRC <60 HRC
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
de 0,05xD 0,03xD 0,02xD
<2xD
Ve x1 x1 x1
fz X1 X1 X1
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
) ae 0,05xD 0,03xD 0,02xD
> X Ve X038 X038 X038
fz x0,8 x0,8 x0,8
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HAM >:EdSoN

HAM 40-5350 Fraise ravageuse en carbure monobloc y 23 Norme
= . . . . ono - ;
solid carbide roughing end mill 5drote | | Usine
DIN 6535
TypeW Iﬁ -
X HA
IR — =
Frettage
‘ MMP ’ uagv HPC possible
DIN 6535
ML
P I" -
g}
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Titane | Matnon
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5350/40-5351 [ ) [ ] [ J O [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
- % - *Outils non revétus HAM 40-5350: Vc x 0,5 (ca.)
HAM 40 5350 /40 5351 * uncoated tools HAM 40-5350: vcx 0,5 (ca.)
Umfangfrasen
periphery milling
,Mnf,t;;;z;’;,oup @mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Al Ve [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
Alliage forgé fz [mm] 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,130 0,180 0,250 0,310
vf [mm/min] 2290 2690 2870 3350 3340 4950 5720 6000 5950
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
Alu Ve [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
Alliage fonte fz [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
Matériaux ferreux Ve [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
Alliage cuivre fz [mm] 0,050 0,060 0,080 0,090 0,120 0,150 0,210 0,270 0,330
Vv§ [mm/min] 2870 3580 4580 5020 5720 5720 6680 6480 6340
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
Nutfrésen
slot milling
mzt;;;z;’;,oup @mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Alu Ve [m/min] 160 200 250 250 300 300 300 300 300
Alliage forgé 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
Alu Ve [m/min] 160 200 250 250 300 300 300 300 300
Alliage fonte fz [mm] 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,120 0,170 0,240 0,300
V¢ [mm/min] 2040 2390 3340 3190 3570 3420 4080 4320 4320
n [1/min] 17000 15900 15900 13300 11900 9500 8000 6000 4800
Matériaux ferreux Ve [m/min] 160 200 200 200 200 200 200 200 200
Alliage cuivre fz [mm] 0,045 0,055 0,075 0,085 0,110 0,140 0,200 0,260 0,320
v§ [mm/min] 2300 2620 2860 2700 2640 2690 3180 3120 3070
n [1/min] 17000 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4000 3200
3= 3=
courte/short longue/long
ap 1xD 1xD
ae 03xD 03xD
Ve X1 x0,7
fz X1 x 0,85
ap 1xD 1xD
ae 1xD 1xD
Ve X1 x 0,65
fz x1 x0,7
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HAM EREdSION

HAM 40-1691 Fraise ravageuse en carbure monobloc " 24 Norme
- . . . . ono 07720 :
solid carbide roughing end mill $iiase | | Vsine
DIN 6535
Typ HR m
‘ P ’ v~ | ) HA
i Frettage
HPC possible
d1 —
- DIN 6535
! e
- >
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1691 [ ) o [ ] (@) O [ ] @ O @ [ ]
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1691
mztts:;sf;‘mup @ mm 6 8 10 12 14 16 20 25
- Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155
A 800 N/mm?
cier <800 N/mm’ o] 0,045 0,060 0,075 0,100 0,120 0,140 0,200 0,280
Ve [mm/min] 1110 1120 1470 1640 1680 1740 2000 3360
n [1/min] 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2500 2000
) [ Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
7 (] 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,180 0,250
Vi [mm/min] 830 860 1150 1220 1320 1350 1510 2550
17min] 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2100 1700
m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110
mm] 0,034 0,047 0,060 0,077 0,094 0111 0,150 0,200
mm/min] 590 620 830 890 940 970 1080 1680
1/min] 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1800 1400
L | Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
INOXS 800N/mm S ey iy 0,032 0,044 0,056 0,072 0,090 0,100 0,140 0,200
Vi [mm/min] 430 450 600 660 680 680 780 1320
n [1/min] 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1400 1100
| Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX= 800 NAmMME = Trm] 0,027 0,037 0,047 0,060 0,075 0,090 0,120 0,170
Ve [mm/min] 260 270 360 390 420 430 480 820
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1000 800
" Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160
f, [mm] 0,045 0,060 0,075 0,100 0,120 0,140 0,200 0,280
Vi [mm/min] 1150 1150 1530 1680 1730 1790 2000 3360
n [1/min] 8500 6400 5100 4200 3600 3200 2500 2000
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140
f, [mm] 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,180 0,250
Vi [mm/min] 890 920 1260 1330 1410 1460 1580 2700
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1800
Alinge Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
htergsitance fz [mm] 0,026 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,120 0,160
Vi [mm/min] 210 210 290 300 310 340 380 580
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1100 1000 800 600
ap 15xD
2 05xD
Ve x0,9
fz x 0,85
ap 1xD
ae 1 ) D
Ve %0,85
fz x0,5
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HAM 40-1681

Fraise ravageuse en carbure monobloc

solid carbide roughing end mill

z Norme
3-6 20°droite Usine

Mono

(HAM 403 /406)
m DIN 6535
‘Typ HR’ n N D HA
Frettage
HPC possibgle
DIN 6535
) HB
- 1 -
=1
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55HRC | <6OHRC <800 | >80 hte feralliage B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-1681 [ J [ J O O [J [ J O [ [ ]
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1681
mztts;;sf;‘mup @ mm 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25
Acier < 800 N/mm? Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
fz [mm] 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130
v§ [mm/min] 1170 1070 1000 960 920 900 1170 1040 1020 1010 1000 970 1400
n [1/min] 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800
Acier < 1200 N/mm? Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
fz [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vvf [mm/min] 860 800 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080
n [1/min] 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
fz [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
V¢ [mm/min] 600 580 560 540 540 530 700 650 600 560 580 580 780
n [1/min] 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300
5 Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
OSSO fz [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
V¢ [mm/min] 380 380 380 380 380 380 500 460 430 420 420 440 570
n [1/min] 6400 5100 4200 3600 3200 2800 2500 2100 1800 1600 1400 1300 1000
2 Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
It > R fz [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,044 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080
V¢ [mm/min] 260 240 230 230 220 210 290 260 240 240 240 240 340
n [1/min] 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1500 1300 1100 1000 900 700
GG Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
fz [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
Vvf [mm/min] 1170 1070 1000 960 920 900 1170 1040 1020 1010 1000 970 1400
n [1/min] 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800
Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
fz [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 860 800 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080
n [1/min] 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500
Alliage Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
e e fz [mm] 0,020 0,023 0,026 0,029 0,033 0,036 0,039 0,042 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078
V§ [mm/min] 240 220 210 200 200 190 250 220 200 210 210 210 280
n [1/min] 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1100 1000 900 800 600
ap 1,5xD
de 0,25xD
Ve x 1
fz X1
ap 1xD
de 1xD
Ve x0,8
fz x 0,6
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HAM 40-1600 Fraise a détourer en carbure monobloc " z Norme
= 9 9 ono 2-25° Usine
solid carbide router (upcut, 8-12) | %d
(HAM 445) ( p ) adroite
‘Type w Q -| [LDHA
Y
G-Point
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1600 [ ] [J O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1600
Matériaux
material group @ mm 4 5 6 8 10 12 14 16 20
GFK-CFK Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,035 0,035 0,040 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
v§ [mm/min] 5570 4450 4240 3200 2880 2650 2480 2400 2080
n [1/min] 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3200
Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400
fz [mm] 0,035 0,035 0,040 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
Vvf [mm/min] 11130 8930 8480 6360 5720 5300 5010 4800 4160
n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700 10600 9100 8000 6400
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Fraise torique en carbure monobloc N
HAM 40-5400 . . o 0 W+F Mono 22 — J)S:nmee
solid carbide toric end mill 30 doie
(HAM 486)
Type W Q -| [LDHA
Y
& Frettage
MMP —J ugv .
‘ Rayon Aréte possible
D He
» 1 -
>
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5400 [ ] [ ] [ J O [ J [ J O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5400
Matériaux
e e @mm 1 2 3 4 5 6 8 10 12 16
Alu Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Alliage forgé fz [mm] 0,007 0,010 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,120 0,150 0,200
vf [mm/min] 700 1000 1700 2540 2550 2540 2540 3050 3180 3200
n [1/min] min. 50000 min. 50000 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000
Al Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Alliage fonte fz [mm] 0,005 0,008 0,016 0,030 0,040 0,050 0,070 0,100 0,120 0,160
9 Vvf [mm/min] 500 800 1090 1530 1630 1700 1780 2040 2040 2050
1/min] min. 50000 min. 50000 34000 25500 20400 17000 12700 10200 8500 6400
m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
mm] 0,010 0,025 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,140 0,160 0,220
mm/min] 1000 1910 2550 2290 2140 2030 1900 2130 2050 2110
1/min] min. 50000 38200 25500 19100 15300 12700 9500 7600 6400 4800
m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
mm] 0,010 0,025 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,140 0,160 0,220
mm/min] 1000 2070 2760 2480 2320 2210 2060 2320 2210 2290
1/min] min. 50000 41400 27600 20700 16600 13800 10300 8300 6900 5200
Alu Alu
Alliage Alliage
forgé fonte
0,5xD 05xD 0,5xD 05xD
1xD 1xD 1xD 1xD
1xD 1xD 1xD 1xD
0,2xD 0,2xD 0,2xD 02xD
x1,5 x1,5 x1,5 x15
x1,.2 x1,2 x1,2 x1,.2
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Fraise torique en carbure monobloc N
HAM 40 - 5460 . . o 0 W+F Mono 22 — J)Sl;nme{i‘
solid carbide toric end mill 30°dofe
DIN 6535
TypeW @
P V| D
Frettage
MMP —J uagv y
‘ Rayon Aréte Bosshly
» 11 .
kel
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5460 [ [ J O O [J (@) [J [ O @)
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5460
ot
mf;;};f;‘mup @mm 02 05 08 1 15 2 25 3 4 5 6
Al Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
TEepa fz [mm] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
vf [mm/min] 1000 2000 3000 4000 5000 6200 7400 8700 9540 8630 8270
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 [ min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 47700 38200 31800
Alu Ve [m/min] 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
Alliage fonte fz [mm] 0,009 0,017 0,026 0,034 0,043 0,053 0,063 0,074 0,085 0,096 0,111
Vi [mm/min] 850 1700 2550 3400 4250 5270 6290 7400 6490 5880 5640
n_[1/min] min.50000 [ min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 38200 30600 25500
, | Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
TNOR<ETDR e fz [mm] 0,004 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,052
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 8300 6900
> | Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
(e ERONAT | = 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] 340 670 720 770 640 590 570 550 480 430 420
1/min] min. 50000 | min. 50000 35800 28600 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800
m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
mm] 0,003 0,007 0,010 0,013 0,017 0,021 0,025 0,029 0,034 0,038 0,044
mm/min] 340 670 880 940 780 730 690 680 590 530 510
1/min] min. 50000 | min. 50000 43800 35000 23300 17500 14000 11700 8800 7000 5800
m/min] 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
mm] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
mm/min] 1000 2000 3000 4000 5000 6200 6780 6650 5720 5180 4970
1/min] min. 50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 45800 38200 28600 22900 19100
m/min] 390 390 390 390 390 390 390 390 390 390 390
mm] 0,013 0,026 0,039 0,052 0,065 0,081 0,096 0,113 0,130 0,147 0,169
mm/min] 1300 2600 3900 5200 6500 8060 9560 9360 8060 7290 7000
1/min] min. 50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 49700 41400 31000 24800 20700
<4xD <8xD <12xD >12xD
ap 12xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD
ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x1 x0,8 x0,7 x 0,6
fz x1 x0,8 x 0,6 x0,5
vc X 0’8
fz x0,8
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HAM 40-5480 Fraise torique en carbure monobloc Wer S—
= 8 8 8 : + Mono Z2 .
solid carbide toric end mill 3ot | | Usine
DIN 6535
Type W Q -
P YENLL
_J Frettage
ugv ;
Rayon Aréte poslil
‘ 1 -
- >
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lbmini | max. sans
40-5480 [ O °
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5480
Matériaux @mm 0,2 03 04 0,5
material group
13mm 0,5 1 'S 1 2 3 2 3 4 3 5 8
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
Matériaux @ mm 06 08 1
material group
13 mm 3 5 8 4 6 8 10 6 10 14 18 24
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
Vv§ [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
Matériaux @ mm 1.2 15
material group
13mm 6 10 14 18 24 6 10 14 18 24
Ve [m/min] 780 625 545 495 430 780 715 625 545 495
fz [mm] 0,049 0,042 0,031 0,025 0,017 0,056 0,042 0,036 0,031 0,025
V¢ [mm/min] 4900 4200 3080 2520 1680 5600 4200 3640 3080 2520
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 [ min.50000
Matériaux @ mm 2 25
material group
13mm 6 10 14 18 24 30 10 20 30
Ve [m/min] 780 780 715 625 545 495 780 625 545
fz [mm] 0,070 0,063 0,056 0,049 0,039 0,028 0,070 0,056 0,039
v§ [mm/min] 7000 6300 5600 4900 3920 2800 7000 5600 3920
n [1/min] min.50000 | min.50000 [ min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000
Matériaux @ mm 3 4
material group
13 mm 6 10 14 18 24 30 10 14 18 24 30
Ve [m/min] 780 780 780 715 625 545 780 780 780 715 625
fz [mm] 0,084 0,070 0,063 0,056 0,049 0,042 0,084 0,077 0,070 0,063 0,056
V¢ [mm/min] 8400 7000 6300 5600 4900 4200 8400 7700 7000 6300 5570
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 [ min.50000 49700
Matériaux @ mm 5 6
material group
13mm 10 20 30 40 12 20 30 40 50
Ve [m/min] 780 780 715 625 780 780 780 715 624
fz [mm] 0,112 0,098 0,077 0,053 0,126 0,115 0,098 0,078 0,056
v§ [mm/min] 11130 9740 7010 4230 10430 9510 8110 5940 3710
n [1/min] 49700 49700 45500 39800 41400 41400 41400 37900 33100
\% vV
ap 05xD 05xD
<G50 2 0,1xD 0,05xD
ap 0,5xD 05xD
<O 2 0,1xD 0,05xD
ap 04xD 04xD
<12xb 0,1xD 005xD
ap 03xD 03xD
>12xD 0,1xD 0,05 xD
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Norme
Z2 .
30°droite Usine

e (] e

[N

d1 d3 o P
%’ i @ ) ] (2] (2

LZUB '

Mono

HAM 40-6120/6130 Fraise torique en carbure monobloc ‘W+F ’

solid carbide toric end mill

HHE)

|
i
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Al Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC | <66HRC| <800 | >800 hte feralliage e b ' 6 AIR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Verte | | b mini | max. sans
40-6120/-6130 O [ J [ [ J [ J O o [J [ J [ J [ [
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-6120 / 40-6130
Acier < 800 N/mm? Acier < 1200 N/mm? Acier <1600 N/mm?
(4] 13 R Acier < 55 HRC Acier < 60 HRC
GG GGG INOX <800 N/mm? | INOX >800 N/mm?

mm mm mm n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap
0,2 0,5 0,05 42000 0,013 0,018 42000 0,011 0,016 38000 0,010 0,011 35000 0,010 0,010
0,2 1 0,05 42000 0,013 0,013 42000 0,011 0,011 38000 0,010 0,008 35000 0,010 0,006
0,2 1,5 0,05 42000 0,011 0,007 42000 0,010 0,006 38000 0,008 0,005 32000 0,008 0,004
0,3 1 0,05 42000 0,017 0,017 40000 0,012 0,015 36000 0,011 0,012 33000 0,010 0,010
03 2 0,05 38000 0,014 0,011 35500 0,010 0,010 32000 0,008 0,008 30000 0,008 0,006
03 3 0,05 34000 0,011 0,005 32000 0,008 0,007 28000 0,006 0,005 26000 0,006 0,005
04 2 0,1 35500 0,018 0,021 34000 0,017 0,020 30000 0,014 0,018 28000 0,013 0,016
0,4 3 0,1 32000 0,016 0,012 30000 0,014 0,011 26500 0,013 0,010 25000 0,012 0,008
0,4 4 0,1 32000 0,014 0,008 30000 0,012 0,007 26000 0,009 0,007 24500 0,009 0,006
0,5 2 0,1 37000 0,022 0,026 36000 0,020 0,023 32000 0,016 0,018 30000 0,013 0,017
0,5 4 0,1 32000 0,020 0,018 32000 0,017 0,015 30000 0,014 0,012 28000 0,012 0,010
0,5 6 0,1 32000 0,020 0,015 30000 0,013 0,013 28000 0,011 0,011 28000 0,009 0,009
0,5 8 0,1 32000 0,018 0,013 30000 0,012 0,010 28000 0,010 0,010 28000 0,008 0,008
0,6 2 0,1 36000 0,024 0,030 36000 0,022 0,026 32000 0,020 0,020 29000 0,018 0,018
0,6 4 0,1 34000 0,021 0,020 34000 0,020 0,018 26000 0,019 0,018 24000 0,012 0,014
0,6 6 0,1 32000 0,020 0,012 32000 0,018 0,011 26000 0,016 0,010 24000 0,010 0,008
0,6 8 0,1 30000 0,018 0,010 30000 0,016 0,009 25000 0,013 0,007 22500 0,010 0,007
0,6 10 0,1 30000 0,016 0,007 28000 0,014 0,007 24000 0,012 0,005 21000 0,009 0,005
0,7 2 0,1 36000 0,024 0,030 36000 0,023 0,026 32000 0,020 0,020 29000 0,018 0,018
0,7 4 0,1 34000 0,021 0,020 34000 0,021 0,018 26000 0,019 0,018 24000 0,012 0,014
0,7 6 0,1 32000 0,020 0,012 32000 0,019 0,011 26000 0,016 0,010 24000 0,010 0,008
0,7 8 0,1 30000 0,018 0,010 30000 0,017 0,009 25000 0,013 0,007 22500 0,010 0,007
0,7 10 0,1 30000 0,016 0,007 28000 0,014 0,007 24000 0,012 0,005 21000 0,009 0,005
0,8 2 0,2 36000 0,024 0,060 36000 0,021 0,050 32000 0,019 0,041 29000 0,017 0,038
038 4 0,2 34000 0,024 0,050 34000 0,021 0,040 26000 0,019 0,033 24000 0,017 0,030
0,8 6 0,2 32000 0,022 0,025 32000 0,020 0,021 26000 0,017 0,020 22500 0,015 0,018
038 8 0,2 30000 0,021 0,018 30000 0,017 0,016 25000 0,014 0,014 21000 0,012 0,011
0,8 10 0,2 30000 0,018 0,012 28000 0,015 0,010 24000 0,010 0,008 21000 0,008 0,008
09 6 0,2 32000 0,022 0,025 32000 0,020 0,021 26000 0,017 0,020 22500 0,015 0,018
09 8 0,2 30000 0,021 0,018 30000 0,017 0,016 25000 0,014 0,014 21000 0,012 0,011
0,9 10 0,2 30000 0,018 0,012 28000 0,015 0,010 24000 0,010 0,008 21000 0,008 0,008
09 15 0,2 35000 0,016 0,010 24000 0,013 0,010 24000 0,080 0,006 21000 0,006 0,008
1 6 0,2 30000 0,030 0,033 28000 0,030 0,030 25000 0,027 0,026 22500 0,025 0,024
1 8 0,2 30000 0,027 0,030 28000 0,025 0,027 25000 0,025 0,026 22500 0,024 0,022
1 10 0,2 29000 0,027 0,026 28000 0,025 0,023 24500 0,023 0,016 22500 0,020 0,015
1 12 0,2 29000 0,025 0,020 25000 0,022 0,018 22000 0,021 0,015 20000 0,020 0,013
1 14 0,2 26000 0,024 0,018 25000 0,020 0,014 22000 0,018 0,013 20000 0,016 0,011
1 16 0,2 26000 0,023 0,013 24500 0,020 0,010 21000 0,017 0,008 20000 0,015 0,006
1,2 6 0,2 30000 0,030 0,033 28000 0,030 0,030 25000 0,027 0,026 22500 0,025 0,024
12 8 0,2 30000 0,027 0,030 28000 0,025 0,027 25000 0,025 0,026 22500 0,024 0,022
1,2 10 0,2 29000 0,027 0,026 28000 0,025 0,023 24500 0,023 0,016 22500 0,020 0,015
12 12 0,2 29000 0,025 0,020 25000 0,022 0,018 22000 0,021 0,015 20000 0,020 0,013
1,4 6 0,2 25000 0,035 0,062 24000 0,033 0,052 23000 0,031 0,043 20000 0,028 0,038
14 8 0,2 24500 0,032 0,061 23500 0,030 0,044 22500 0,028 0,038 18500 0,026 0,034
1,4 10 0,2 24500 0,030 0,053 23500 0,028 0,044 22500 0,026 0,038 18500 0,025 0,031
14 12 0,2 24000 0,030 0,053 23000 0,028 0,043 22000 0,026 0,036 17500 0,025 0,031
1,4 14 0,2 23500 0,028 0,036 22500 0,026 0,043 21000 0,024 0,034 17500 0,022 0,028
14 16 0,2 23500 0,028 0,032 22500 0,026 0,030 21000 0,024 0,023 16000 0,022 0,022
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HAM 40-6120 / 40-6130
Acier < 800 N/mm” Acier < 1200 N/mm? Acier < 1600 N/mm?
(4] 13 R Acier < 55 HRC Acier < 60 HRC
GG GGG INOX < 800 N/mm? | INOX > 800 N/mm’

mm mm mm n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap

1,5 6 0,2 25000 0,035 0,064 24000 0,033 0,054 23000 0,031 0,045 20000 0,028 0,040
1,5 8 0,2 24500 0,032 0,062 23500 0,030 0,046 22500 0,028 0,040 18500 0,026 0,036
1,5 10 0,2 24500 0,030 0,055 23500 0,028 0,046 22500 0,026 0,040 18500 0,025 0,033
1,5 12 0,2 24000 0,030 0,055 23000 0,028 0,045 22000 0,026 0,038 17500 0,025 0,033
1,5 14 0,2 23500 0,028 0,038 22500 0,026 0,045 21000 0,024 0,036 17500 0,022 0,030
1,5 16 0,2 23500 0,028 0,034 22500 0,026 0,030 21000 0,024 0,025 16000 0,022 0,025
1,5 18 0,2 22000 0,026 0,034 21000 0,024 0,030 20000 0,020 0,023 16000 0,018 0,022
1,5 20 0,2 22000 0,026 0,032 21000 0,024 0,028 19500 0,020 0,020 15500 0,018 0,020
1,6 6 0,2 25000 0,035 0,064 24000 0,033 0,054 23000 0,031 0,045 20000 0,028 0,040
1,6 8 0,2 24500 0,032 0,062 23500 0,030 0,046 22500 0,028 0,040 18500 0,026 0,036
1,6 10 0,2 24500 0,030 0,055 23500 0,028 0,046 22500 0,026 0,040 18500 0,025 0,033
1,6 12 0,2 24000 0,030 0,055 23000 0,028 0,045 22000 0,026 0,038 17500 0,025 0,033
1,6 14 0,2 23500 0,028 0,038 22500 0,026 0,045 21000 0,024 0,036 17500 0,022 0,030
1,6 16 0,2 23500 0,028 0,034 22500 0,026 0,030 21000 0,024 0,025 16000 0,022 0,025
1,6 18 0,2 22000 0,026 0,034 21000 0,024 0,030 20000 0,020 0,023 16000 0,018 0,022
1,6 20 0,2 22000 0,026 0,032 21000 0,024 0,028 19500 0,020 0,020 15500 0,018 0,020
1,8 6 0,2 20000 0,055 0,120 18000 0,050 0,110 16500 0,045 0,900 15500 0,040 0,080
1,8 8 0,2 20000 0,052 0,117 18000 0,047 0,091 16000 0,041 0,065 15000 0,037 0,052
1,8 10 0,2 18000 0,051 0,065 18000 0,045 0,055 16000 0,039 0,052 15000 0,035 0,040
1,8 12 0,2 18000 0,050 0,060 17500 0,044 0,052 16000 0,038 0,040 15000 0,034 0,035
1,8 14 0,2 18000 0,045 0,055 17000 0,400 0,050 15000 0,035 0,036 14000 0,032 0,029
1,8 16 0,2 17500 0,040 0,050 16000 0,035 0,044 14500 0,032 0,032 13000 0,030 0,026
1,8 18 0,2 17000 0,037 0,045 15000 0,032 0,035 14000 0,030 0,029 13000 0,027 0,025
1,8 20 0,2 16000 0,035 0,038 14000 0,029 0,032 14000 0,027 0,026 12000 0,022 0,023
2 6 0,2/0,5 20000 0,072 0,185 18000 0,068 0,160 16500 0,060 0,100 15500 0,058 0,090
2 8 0,2/0,5 20000 0,068 0,120 18000 0,061 0,111 16000 0,056 0,090 15000 0,054 0,081
2 10 0,2/0,5 18000 0,064 0,071 18000 0,060 0,068 16000 0,055 0,060 15000 0,054 0,050
2 12 0,2/0,5 18000 0,060 0,064 17500 0,056 0,060 16000 0,050 0,054 15000 0,046 0,047
2 14 02/05 18000 0,058 0,062 17000 0,052 0,058 15000 0,048 0,052 14000 0,046 0,042
2 16 0,2/0,5 17500 0,055 0,059 16000 0,050 0,047 14500 0,045 0,042 13000 0,042 0,040
2 18 0,2/05 17000 0,052 0,050 15000 0,047 0,042 14000 0,042 0,038 13000 0,040 0,038
2 20 0,2/0,5 16000 0,050 0,042 14000 0,042 0,038 14000 0,037 0,032 12000 0,035 0,034
2 25 0,2/0,5 14000 0,046 0,035 14000 0,038 0,030 12500 0,032 0,026 11500 0,030 0,030
2 30 0,2/0,5 13000 0,042 0,028 12000 0,034 0,024 12000 0,028 0,200 11000 0,026 0,023
2,5 8 0,25 22000 0,055 0,175 18000 0,043 0,140 11000 0,040 0,120 11500 0,030 0,100
2,5 10 0,25 18000 0,053 0,170 18000 0,043 0,135 11000 0,038 0,100 11000 0,030 0,085
2,5 12 0,25 18000 0,053 0,162 18000 0,041 0,126 10800 0,036 0,090 10800 0,029 0,072
2,5 14 0,25 18000 0,050 0,140 17500 0,040 0,100 10500 0,036 0,071 10500 0,029 0,060
2,5 16 0,25 17500 0,050 0,120 17500 0,040 0,085 10000 0,035 0,060 10200 0,028 0,050
2,5 18 0,25 17500 0,048 0,105 17500 0,039 0,075 9800 0,033 0,053 9600 0,025 0,043
2,5 20 0,25 17000 0,048 0,090 17000 0,037 0,070 9800 0,031 0,050 9000 0,025 0,040
2,5 25 0,25 17000 0,045 0,075 17000 0,035 0,065 9000 0,029 0,045 8500 0,021 0,035
2,5 30 0,25 17000 0,042 0,065 17000 0,032 0,060 9000 0,027 0,040 8000 0,021 0,030
3 8 0,2/0,5 18000 0,058 0,265 16000 0,058 0,240 15000 0,054 0,190 14000 0,050 0,180
3 10 02/05 18000 0,058 0,265 16000 0,058 0,240 15000 0,054 0,190 14000 0,050 0,014
3 12 0,2/0,5 18000 0,056 0,180 16000 0,056 0,160 15000 0,054 0,130 14000 0,048 0,012
3 14 0,2/0,5 15000 0,056 0,150 14000 0,056 0,130 12000 0,052 0,090 12000 0,048 0,070
3 16 0,2/0,5 15000 0,056 0,120 13000 0,056 0,110 12000 0,052 0,080 12000 0,048 0,070
3 18 0,2/0,5 14000 0,056 0,110 13000 0,056 0,100 11000 0,052 0,070 10000 0,048 0,060
3 20 0,2/0,5 14000 0,054 0,110 12000 0,054 0,090 11000 0,052 0,070 10000 0,048 0,060
3 25 0,2/0,5 14000 0,054 0,090 12000 0,054 0,060 10000 0,050 0,050 9000 0,045 0,040
3 30 02/05 12000 0,052 0,070 11000 0,052 0,060 10000 0,050 0,050 9000 0,045 0,040
3 35 0,2/0,5 12000 0,052 0,060 11000 0,052 0,045 9000 0,048 0,040 8000 0,040 0,038
3 40 02/05 12000 0,052 0,060 11000 0,052 0,045 9000 0,048 0,040 8000 0,040 0,038
4 12 0,5 11000 0,090 0,280 11000 0,085 0,250 10000 0,080 0,190 9000 0,070 0,170
4 16 0,5 11000 0,090 0,200 11000 0,085 0,190 9000 0,075 0,160 8000 0,070 0,130
4 20 0,5 11000 0,090 0,200 11000 0,085 0,190 9000 0,075 0,160 8000 0,070 0,130
4 25 0,5 10000 0,085 0,140 9000 0,082 0,120 8000 0,070 0,100 7500 0,065 0,090
4 30 0,5 9000 0,085 0,110 7500 0,080 0,100 7000 0,070 0,080 6500 0,065 0,070
4 35 0,5 9000 0,085 0,075 7500 0,078 0,068 7000 0,065 0,055 6000 0,060 0,050
4 40 0,5 8500 0,085 0,075 7000 0,078 0,068 6500 0,060 0,050 6000 0,060 0,050
4 45 0,5 7500 0,080 0,060 7000 0,075 0,055 6000 0,060 0,045 5000 0,055 0,040
4 50 0,5 7500 0,080 0,060 7000 0,075 0,055 6000 0,060 0,045 5000 0,055 0,040
5 16 0,5 8500 0,120 0,310 8000 0,125 0,280 7200 0,100 0,210 7000 0,088 0,210
5 25 0,5 8000 0,110 0,122 7300 0,110 0,108 6500 0,090 0,100 6400 0,078 0,090
5 35 0,5 7500 0,110 0,122 7300 0,110 0,108 6400 0,090 0,088 6400 0,078 0,080
5 43 0,5 7500 0,090 0,900 7000 0,090 0,080 6000 0,080 0,070 6000 0,060 0,070
6 10 0,5 8500 0,130 0,310 8000 0,125 0,280 7200 0,100 0,210 7000 0,088 0,210
6 20 0,5 8000 0,120 0,122 7300 0,110 0,108 6500 0,090 0,100 6400 0,078 0,090
6 30 0,5 7500 0,110 0,122 7300 0,110 0,108 6400 0,090 0,088 6400 0,078 0,080
6 40 0,5 7500 0,090 0,900 7000 0,090 0,080 6000 0,080 0,070 6000 0,060 0,070
6 50 0,5 7500 0,080 0,900 7000 0,090 0,080 6000 0,080 0,070 6000 0,060 0,070
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HAM 40-5360 Fraise torique en carbure monobloc ‘W+F’ oo | [ 22 Norme
solid carbide toric end mill 28 dote | Usine
(HAM 417)
Type H Iﬁ -| [LDHA
Y
_J Frettage
‘ MMP ’ Rayon Aréte uev Bosshly
D HB
» 1 .-
gl
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte fer alliage b ‘ 2) AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5360 O [ J [ J O O O [J [ J [ J [ [
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5360
mzttsﬁ;sf;‘,oup @mm 05 06 08 1 15 2 25 3 4 5 6
Acier < 800 N/mm? Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
fz [mm] 0,010 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090
v§ [mm/min] 1000 2000 2000 2000 3000 2390 2540 2650 2790 2540 2390
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 39800 31800 26500 19900 15900 13300
Acier < 1200 N/mm? Ve [m/min] 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220
fz [mm] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
Vvf [mm/min] 1000 1000 2000 2000 1870 2100 1680 1860 1750 1680 1870
1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 46700 35000 28000 23300 17500 14000 11700
m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
mm/min] 1000 1000 1000 1000 1700 1270 1530 1700 1590 1520 1270
1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600
Acier < 55 HRC '« [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
V¢ [mm/min] 1000 1000 1000 950 640 960 760 950 950 950 960
n [1/min] min.50000 [ min.50000 | min.50000 47700 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000
2 Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
HOKSSCONmY fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060
V¢ [mm/min] 1000 1000 1000 1000 1530 1140 1370 1150 1140 1150 1140
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 38200 28600 22900 19100 14300 11500 9500
a Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
NOR e fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060
vf [mm/min] 1000 1000 800 640 850 640 760 640 640 640 640
n [1/min] min. 50000 | min.50000 39800 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300
GG Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
V¢ [mm/min] 1000 1000 2000 2000 1700 1910 1530 1700 1590 1520 1700
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060
Vv§ [mm/min] 1000 1000 1000 950 1270 960 1150 950 950 950 960
n [1/min] min. 50000 [ min.50000 | min.50000 47700 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000
Longueur de déga- Acier Acier Acier INOX INOX GG
gement < 800 <1200 <55HRC <800 > 800
projection length N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 0,1xD 0,08 xD 0,07xD 0,05xD 0,07 xD 0,05xD 0,08 xD 0,05xD
<4xD de 05xD 0,5xD 0,4xD 0,35xD 0,5xD 04xD 0,5xD 0,4xD
Ve x1 x1 x1 x1 x1 x1 x1 x1
fz x1 x 1 x1 x1 x 1 X1 X1 x1
ap 0,08xD 0,08xD 0,07xD 0,05xD 0,07xD 0,05xD 0,08xD 0,05xD
<6xD de 0,45xD 0,45xD 0,35xD 03xD 04xD 0,35xD 04xD 0,35xD
Ve x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95
fz x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9
ap 0,1xD 0,08xD 0,07xD 0,05xD 0,07 xD 0,05xD 0,08xD 0,05xD
<8xD ae 04xD 0,4xD 0,35xD 03xD 0,4xD 035xD 0,4xD 0,35xD
Vc x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x 0,9 x 0,9
fz x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
ap 0,08 xD 0,08xD 0,07xD 0,05xD 0,07 xD 0,05xD 0,08xD 0,05xD
58xD de 04xD 04xD 035xD 03xD 04xD 035xD 04xD 035xD
Ve x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
fz x0,6 x0,6 x0,6 x0,6 x0,6 x0,6 x0,6 x0,6
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Fraise torique en carbure monobloc
solid carbide toric end mill

HAM 40-5600

y
d2
j

Norme

Z4 r

‘ W+F ’ Mono 35°droite Usine
DIN 6535
TypeW Iﬁ -

P v | D HA
_J Frettage

ugv :
Rayon Aréte possible

240

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5600 [ ) O [ )
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5600
\
Matériaux
material group @ mm 2 3 4 6 8 10 12
Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600
fz [mm] 0,030 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,150
Vv§ [mm/min] 6000 8000 9540 10180 9560 9170 9540
n [1/min] min. 50000 min. 50000 47700 31800 23900 19100 15900
A%
Matériaux
material group @ mm 2 3 4 6 8 10 12
Ve [m/min] 800 800 800 800 800 800 800
fz [mm] 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
V¢ [mm/min] 4000 6000 8000 10180 10180 10200 10170
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 42400 31800 25500 21200
; -
ap 0,04 xD 0,04 xD
ae 0,05xD 0,04 xD




HAM EREdSION

Pour matériaux < 48 HRC 1°

Pour matériaux > 48 HRC 0,5°

pour des matériaux avec dureté supérieur a 48HRC, réduire les avances de 50%

for material < 48 HRC 1°
for material > 48 HRC 0,5°

for material as from 48 HRC please reduce feed 50 %

HAM 40-5500 Fraise torique en carbure monobloc ‘W F’ y z Norme
- o o o : + ono - .
solid carbide toric end mill 3-8 | |0Goujure] | Usine
Type H @: _JHA
L '
d1 - - d2 MMP —J uav Ff::ialﬁz
Rayon Aréte P
e —
R 12 L
—>
13
» I -
=l
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5500 O [ J [ J [ J [ J [ J [ [ [ [®) [
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5500 Usinage conventionnel
Acier < 800 N/mm? Acier < 1200 N/mm?
[} 13 R Acier < 60 HRC
GG Acier < 55 HRC
mm mm mm n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm]
2 5 0,5 16000 0,10 16000 0,09 12500 0,09 11000 0,08 8000 0,07
3 7,5 0,75 10500 0,15 10500 0,13 8500 0,13 7450 0,12 5300 0,10
4 10 1 8000 0,20 8000 0,18 6400 0,18 5600 0,17 4000 0,13
5 12,5 1,2 6400 0,27 6400 0,24 5100 0,24 4500 0,23 3200 0,17
6 24 1,5 5300 0,33 5300 0,29 4300 0,29 3700 0,28 2650 0,23
7 — 1,5 4550 0,35 4550 0,30 3640 0,30 3180 0,29 2270 0,23
8 32 2 4000 0,43 4000 0,39 3200 0,39 2800 0,38 2000 0,30
9 — 2 3540 0,45 3540 0,40 2830 0,40 2470 0,39 1770 0,31
10 40 2 3200 0,50 3200 0,50 2550 0,50 2250 0,47 1600 0,40
1 — 2 2890 0,50 2890 0,50 2320 0,50 2020 0,47 1450 0,40
12 48 3 2650 0,60 2650 0,60 2100 0,60 1850 0,57 1350 0,47
13 — 3 2450 0,64 2450 0,64 2000 0,64 1700 0,58 1200 0,50
16 28 4 1990 0,80 1990 0,80 1590 0,80 1390 0,75 990 0,70
HAM 40-5500 Usinage HSC
Acier < 800 N/mm? Acier < 1200 N/mm?
(4] 13 R Acier < 60 HRC
GG Acier < 55 HRC
mm mm mm n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm]
2 5 0,5 30000 0,10 26000 0,09 22000 0,07 18000 0,06 16000 0,05
3 7,5 0,75 20200 0,14 17000 0,13 14900 0,12 12800 0,10 10500 0,90
4 10 1 15200 0,19 12800 0,18 11200 0,15 9600 0,13 8000 0,11
5 12,5 1,2 12100 0,25 10200 0,23 8900 0,20 7700 0,17 6400 0,15
6 24 1,5 10100 0,33 8500 0,32 7500 0,30 6400 0,28 5300 0,25
7 — 1,5 8645 0,34 7280 0,33 6370 0,31 5460 0,29 4550 0,26
8 32 2 7600 0,44 6400 0,42 5600 0,41 4800 0,36 4000 0,31
9 — 2 6720 0,45 5660 0,43 4950 0,42 4250 0,37 3540 0,31
10 40 2 6050 0,55 5100 0,53 4500 0,50 3800 0,47 3200 0,40
1 — 2 5500 0,55 4630 0,54 4050 0,51 3470 0,48 2890 0,40
12 48 3 5050 0,65 4250 0,64 3700 0,59 3200 0,54 2650 0,50
13 — 3 4700 0,65 4000 0,65 3450 0,63 3000 0,58 2450 0,51
16 28 4 3780 0,80 3180 0,80 2790 0,80 2380 0,75 1990 0,70
Acier Acier Acier Acier
<800 <1200 <55 HRC < 60 HRC
N/mm? N/mm?
ap max. 0,15 xR 0,12 xR 0,1xR 0,1xR 0,08 x R
ae max. 0,25xD 025xD | 025xD | 025xD 025xD | 025xD | 025xD | 025xD |
Longueur de dégagement <3xD <5xD <8xD <10xD
projection length
Ve 100% 100 % 90 % 80 %
Vf 100 % 100 % 90 % 80 %
ap 100% 80% 50% 25%
Angle d‘attaque Plunging angle (ramp angle)
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HAM 40-5520 /5560 Fraise torique en carbure monobloc [ 24 Norme
o , . . . + ono :
solid carbide toric end mill Wote | Usine
(HAM 418/419)
DIN 6535
TypeH @
P V| D
Frettage
MMP —J ugv -
‘ Rayon Aréte Bosshly
DIN 6535
) HB
< 1" .
( =
At Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5560/-5560 [ ] [ ] (] O O O [ ] [ ] [ ] O [ ] [ ]
Données de coupe voir page/ cutting data available on page - 222 @ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5520 / 40-5560
Matériaux
i @mm 2 3 4 5 6 8 10 12 16
) Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200
A 800 N/mm?
e T 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,090 0,110 0,132 0,154
v [mm/min] 2540 2540 2540 2540 2540 2880 2820 2800 2460
n [1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4000
; Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Acier < 1200N ?
cler LR, (] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
vf [mm/min] 2290 2290 2290 2300 2280 2300 2280 2300 2020
n [1/min] 28600 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 3600
v [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
f; [mm] 0,017 0,026 0,034 0,043 0,051 0,077 0,094 0,112 0,131
V¢ [mm/min] 1680 1670 1670 1680 1670 1900 1830 1840 1620
n [1/min] 24700 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100
JASp—— v [m/min] 108 108 108 108 108 108 108 108 108
fz [mm] 0,013 0,020 0,027 0,034 0,040 0,054 0,067 0,080 0,094
v [mm/min] 920 920 920 920 920 920 910 930 790
n [1/min] 17200 11500 8600 6900 5700 4300 3400 2900 2100
> | Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
INOX < BO0N/mm* =27y 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
5> | Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
(O CRONARAT | Sy 0,013 0,020 0,027 0,034 0,040 0,054 0,067 0,080 0,094
V¢ [mm/min] 590 590 600 600 590 600 590 610 530
n_[1/min] 11100 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400
" v [m/min] 175 175 175 175 175 175 175 175 175
f; [mm] 0,022 0,033 0,044 0,055 0,066 0,088 0,110 0,132 0,154
v¢ [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
fz [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
Acier Acier Acier INOX INOX GG
<800 <1200 <55 HRC <800 >800
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
<3xD ap 0,15xD 0,15xD 0,1xD 0,07 xD 0,15xD 0,1xD 0,15xD
x de 0,25xD 0,5xD 04xD 0,35xD 0,5xD 04xD 0,5xD 04xD
S 3xD ap 0,1xD 0,07 xD 0,05xD 0,03xD 0,1xD 0,07xD 0,1xD 0,07xD
x ae 0,1xD 0,5xD 04xD 0,35xD 0,5xD 04xD 0,5xD 0,4xD
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Norme
Z2 .
30°droite Usine

HAM 40-5860 Fraise hémisphérique en carbure monobloc

solid carbide ball nose end mill Mono

‘W+F’

DIN 6535
TypeW @: ) HA

a3 v
e_u ; e (o] [
. -

At Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >800 ' hte H b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5860 @ [ ] O O O @ O [ [ ] O O
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5860
mgﬁ;};f;‘,oup @mm 02 05 08 1 15 2 25 3 4 5 6
. Ve [m/min] 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540
Allage forgé fo fmm] 0,007 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,067 0,077 0,087 0,100
vt [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
Alu Ve [m/min] 430 430 430 430 430 430 430 430 430 430 430
Allage fonte fo [mm] 0,006 0,013 0,020 0,026 0,034 0,041 0,048 0,057 0,065 0,074 0,085
Vvf [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
INOX <800 N/mm* - I=¢ 1] 0,004 0,008 0,012 0017 0,021 0,026 0,030 0,036 0,041 0,046 0,053
V¢ [mm/min] 370 800 1120 1210 1040 940 890 870 760 630 650
n [1/min] min.50000 | min.50000 | 45800 36600 24400 18300 14600 12200 9200 7300 6100
S | Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
INOX>800N/mm* = ey 0,003 0,007 0,010 0014 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,039 0,045
v¢ [mm/min] 310 670 650 710 610 540 520 510 440 400 380
1/min] min. 50000 | min.50000 31800 25500 17000 12700 10200 8500 6400 5100 4200
m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
mm] 0,003 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,039 0,045
mm/min] 310 670 820 880 760 680 650 630 550 500 470
/min] min.50000 | min.50000 | 39800 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300
m/min] 325 325 325 325 325 325 325 325 325 325 325
mm] 0,007 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,067 0,077 0,087 0,100
mm/min] 700 1500 2300 3100 4000 4800 4720 4620 3990 3600 3440
1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | 41400 34500 25900 20700 17200
m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
mm] 0,009 0,020 0,030 0,040 0,052 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
mm/min] 910 1950 2990 4030 5200 6240 6610 6460 5590 5040 4840
T/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | 44600 37100 27900 22300 18600
<4xD <8xD <12xD >12xD
ap 1,2xD 12xD 1,2xD 12xD
ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x1,1 x0,9 x0,8 x 0,65
fz x1,2 x1 x 0,8 x0,6
ap 02xD 02xD 02xD 02xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x1 x0,8 x0,7 x 0,6
fz x1 x0,8 x 0,65 x 0,5
ap 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
de 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x1,.2 X1 x 0,85 x0,7
fz x1,5 x1,2 x1 x 0,75
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HAM >:EdSoN

Fraise hémisphérique en carbure monobloc
HAM 40-5880 solid carbide ball nose end mill

Mono :
35°droite Usine

Q DIN 6535
YENLL

Frettage
uav possible

i)
d2
j —

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5880 [ J O [

@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable

‘W+F’

‘ 22 ’ Norme

‘Type w

A
Y

HAM 40-5880
Matériaux @ mm 0,2 03 04 05
material group
13 mm 05 1 15 1 2 3 2 3 4 3 5 8
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
Matériaux @mm 06 08 1
material grou
Gy 13mm 3 5 8 4 6 8 10 6 10 14 18 24
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
V¢ [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
Matériaux @ mm 12 1,5
material groy,
Gty 13mm 6 10 14 18 24 6 10 14 18 24
Ve [m/min] 780 625 545 495 430 780 715 625 545 495
fz [mm] 0,049 0,042 0,031 0,025 0,017 0,056 0,042 0,036 0,031 0,025
vf [mm/min] 4900 4200 3080 2520 1680 5600 4200 3640 3080 2520
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 [ min.50000
Matériaux @ mm 2 2,5
material groy,
G 13mm 6 10 14 18 24 30 10 20 30
Ve [m/min] 780 780 715 625 545 495 780 625 545
fz [mm] 0,070 0,063 0,056 0,049 0,039 0,028 0,070 0,056 0,039
V¢ [mm/min] 7000 6300 5600 4900 3920 2800 7000 5600 3920
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000
Matériaux @ mm 3 4
material groy,
Gt 13mm 6 10 14 18 24 30 10 14 18 24 30
Ve [m/min] 780 780 780 715 625 545 780 780 780 715 625
fz [mm] 0,084 0,070 0,063 0,056 0,049 0,042 0,084 0,077 0,070 0,063 0,056
vf [mm/min] 8400 7000 6300 5600 4900 4200 8400 7700 7000 6300 5570
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 [ min.50000 49700
Matériaux @mm 5 6
material groy,
G 13mm 10 20 30 40 12 20 30 40 50
Ve [m/min] 780 780 715 625 780 780 780 715 624
fz [mm] 0,112 0,098 0,077 0,053 0,126 0,115 0,098 0,078 0,056
Vv§ [mm/min] 11130 9740 7010 4230 10430 9510 8110 5940 3710
n [1/min] 49700 49700 45500 39800 41400 41400 41400 37900 33100
\% vV
ap 0,5xD 0,5xD
SORD 2e 0,1xD 0,05 %D
ap 05xD 05xD
<@ 2 0,1xD 0,05 %D
ap 04xD 0,4xD
<12xb 01xD 005xD
ap 03xD 03xD
>12xD 0,1xD 005xD
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HAM EREdSION

HAM 40-6080 /6090 Fraise hémisphérique en carbure monobloc R (... [ 22 ) Norme
solid carbide ball nose end mill ) 57 (awdote] [LUshe
Type H g{ N HA
. J . J
JECE v p—
* d2 MMP | | UGV {Zﬁfﬁlﬁﬁi]
bl u o —
|
13
A I .-
>
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC |<66HRC| <800 | >800 hte feralliage etﬁ'l))re b . b AIR
Si N/mm? | N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Vere | | b ini | max. sans
40-6080/-6090 @ @ [ ] [ ] [ ] O O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-6080 / 40-6090
Acier < 800 N/mm? Acier < 1200 N/mm? Acier < 1600 N/mm?
[4] 13 R Acier < 55 HRC Acier < 60 HRC
we Gee INOX < 800 N/mm? | INOX >800N/mm?
mm mm mm  [n[1/min]| fz[mm] ap ae n[1/min] | fz[mm] ap ae n[1/min] | fz[mm] ap ae n[1/min] | fz[mm] ap ae
0,2 0,5 0,1 42000 0,022 0,020 0,052 42000 0,022 0,016 0,050 42000 0,020 0,012 0,038 40000 0,016 0,012 0,036
0,2 1 0,1 42000 0,020 0,018 0,047 42000 0,020 0,012 0,047 40000 0,020 0,011 0,030 40000 0,016 0,010 0,025
0,2 1,5 0,1 40000 0,020 0,015 0,044 40000 0,020 0,010 0,042 38000 0,018 0,008 0,025 38000 0,015 0,006 0,020
0.3 1 0,15 42000 0,023 0,019 0,057 42000 0,020 0,017 0,050 42000 0,018 0,013 0,038 42000 0,016 0,013 0,038
03 15 0,15 42000 0,023 0,015 0,044 40000 0,020 0,013 0,038 40000 0,018 0,012 0,030 38000 0,016 0,011 0,032
0,3 2 0,15 40000 0,020 0,012 0,033 36000 0,018 0,010 0,029 36000 0,018 0,011 0,022 35000 0,015 0,008 0,026
0,4 1 0,2 42000 0,030 0,038 0,092 40000 0,028 0,032 0,100 40000 0,022 0,025 0,075 36000 0,022 0,019 0,060
04 15 0,2 42000 0,027 0,030 0,089 38000 0,027 0,027 0,080 38000 0,022 0,018 0,062 36000 0,020 0,017 0,047
0,4 2 0,2 40000 0,027 0,030 0,084 38000 0,026 0,020 0,068 38000 0,022 0,014 0,050 36000 0,020 0,012 0,035
04 2,5 0,2 40000 0,024 0,018 0,066 35000 0,026 0,016 0,050 35000 0,022 0,010 0,040 34000 0,019 0,010 0,027
0,4 3 0,2 40000 0,024 0,016 0,047 35000 0,025 0,012 0,038 35000 0,022 0,008 0,030 34000 0,019 0,008 0,023
0,5 2 0,25 42000 0,030 0,033 0,100 36000 0,030 0,031 0,095 34000 0,023 0,021 0,076 32000 0,022 0,019 0,072
0,5 3 0,25 40000 0,027 0,028 0,088 32000 0,026 0,026 0,082 30000 0,021 0,018 0,068 28000 0,020 0,017 0,065
0,5 4 0,25 40000 0,025 0,020 0,060 32000 0,023 0,018 0,058 28000 0,021 0,015 0,050 26000 0,020 0,013 0,047
0,5 5 0,25 35000 0,025 0,015 0,055 30000 0,023 0,012 0,050 28000 0,021 0,010 0,040 26000 0,020 0,009 0,038
0,5 6 0,25 35000 0,024 0,010 0,034 28000 0,020 0,010 0,030 25000 0,020 0,008 0,024 24000 0,018 0,008 0,022
0,5 8 0,25 32000 0,022 0,007 0,030 28000 0,017 0,007 0,028 22000 0,016 0,006 0,020 22000 0,015 0,005 0,017
0,6 2 0.3 42000 0,036 0,037 0,086 40000 0,034 0,030 0,080 38000 0,030 0,025 0,075 36000 0,028 0,023 0,072
0,6 3 03 40000 0,036 0,030 0,077 38000 0,034 0,030 0,072 36000 0,030 0,025 0,068 34000 0,028 0,023 0,065
0,6 4 0,3 40000 0,030 0,024 0,066 38000 0,028 0,022 0,063 36000 0,025 0,018 0,060 34000 0,023 0,016 0,058
0,6 5 0,3 38000 0,030 0,018 0,058 36000 0,028 0,015 0,055 34000 0,025 0,012 0,052 32000 0,023 0,010 0,050
0,6 6 0,3 35000 0,026 0,014 0,048 34000 0,024 0,011 0,045 32000 0,020 0,009 0,043 30000 0,018 0,007 0,040
0,6 8 0,3 30000 0,026 0,010 0,037 28000 0,024 0,008 0,034 26000 0,020 0,006 0,030 26000 0,018 0,005 0,027
0,38 2 0,4 42000 0,038 0,070 0,200 40000 0,034 0,065 0,190 38000 0,030 0,055 0,150 36000 0,028 0,030 0,090
038 4 04 42000 0,038 0,060 0,160 40000 0,034 0,050 0,150 38000 0,030 0,045 0,140 36000 0,028 0,022 0,050
0,8 5 04 40000 0,032 0,050 0,130 38000 0,029 0,045 0,120 36000 0,027 0,040 0,110 34000 0,025 0,020 0,040
0,8 6 04 38000 0,032 0,040 0,100 36000 0,029 0,030 0,090 34000 0,027 0,022 0,086 32000 0,025 0,018 0,032
0,8 7 0,4 36000 0,032 0,026 0,080 34000 0,029 0,026 0,070 32000 0,027 0,022 0,067 30000 0,025 0,012 0,028
0,8 8 0,4 34000 0,032 0,018 0,060 32000 0,029 0,016 0,050 30000 0,027 0,011 0,038 28000 0,025 0,010 0,022
0,8 10 04 32000 0,027 0,018 0,060 30000 0,025 0,016 0,050 28000 0,021 0,011 0,038 26000 0,020 0,007 0,018
1 3 0,5 42000 0,045 0,090 0,270 40000 0,042 0,075 0,250 38000 0,035 0,060 0,240 36000 0,034 0,058 0,200
1 4 0,5 40000 0,045 0,060 0,170 38000 0,042 0,060 0,150 36000 0,035 0,055 0,014 34000 0,034 0,052 0,130
1 5 0,5 40000 0,045 0,040 0,150 38000 0,042 0,040 0,120 36000 0,035 0,038 0,011 34000 0,034 0,036 0,100
1 6 0,5 38000 0,040 0,038 0,100 36000 0,037 0,038 0,100 34000 0,032 0,034 0,090 32000 0,030 0,031 0,080
1 7 0,5 38000 0,040 0,038 0,090 36000 0,037 0,038 0,090 34000 0,032 0,034 0,080 32000 0,030 0,031 0,070
1 8 0,5 38000 0,040 0,036 0,090 36000 0,037 0,036 0,090 34000 0,032 0,032 0,080 32000 0,030 0,031 0,070
1 9 0,5 36000 0,040 0,034 0,080 34000 0,037 0,034 0,080 32000 0,032 0,030 0,070 30000 0,030 0,031 0,060
1 10 0,5 36000 0,039 0,023 0,068 34000 0,035 0,023 0,068 32000 0,028 0,022 0,060 30000 0,028 0,020 0,050
1 12 0,5 34000 0,039 0,021 0,068 32000 0,035 0,021 0,068 30000 0,028 0,020 0,060 28000 0,028 0,018 0,050
1 14 0,5 34000 0,039 0,018 0,056 32000 0,035 0,018 0,056 30000 0,028 0,016 0,050 28000 0,028 0,013 0,040
1 16 0,5 30000 0,037 0,014 0,040 28000 0,032 0,014 0,040 26000 0,028 0,012 0,043 24000 0,025 0,010 0,040
1 20 0,5 28000 0,037 0,008 0,025 26000 0,029 0,008 0,025 24000 0,026 0,006 0,019 22000 0,025 0,005 0,017
1,2 6 0,6 32000 0,038 0,040 0,100 30000 0,034 0,035 0,100 28000 0,032 0,031 0,094 26000 0,030 0,029 0,090
1,2 8 0,6 30000 0,038 0,037 0,104 28000 0,034 0,032 0,095 26000 0,032 0,029 0,090 24000 0,030 0,026 0,083
1,2 10 0,6 30000 0,038 0,032 0,090 28000 0,034 0,029 0,090 26000 0,032 0,024 0,086 24000 0,030 0,021 0,080
1,2 12 0,6 28000 0,038 0,030 0,086 26000 0,034 0,025 0,080 24000 0,030 0,021 0,077 24000 0,028 0,018 0,070
14 8 0,7 30000 0,038 0,037 0,104 28000 0,034 0,032 0,095 26000 0,032 0,029 0,090 24000 0,030 0,026 0,083
14 12 0,7 30000 0,038 0,032 0,090 28000 0,034 0,029 0,090 26000 0,032 0,024 0,086 24000 0,030 0,021 0,080
1,4 16 0,7 30000 0,038 0,029 0,080 28000 0,032 0,026 0,070 26000 0,030 0,020 0,082 24000 0,028 0,017 0,060
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HAM EEdSI0N

HAM 40-6080 / 40-6090
Acier < 800 N/mm? Acier < 1200 N/mm? Acier < 1600 N/mm?
(4] 13 R Acier < 55 HRC Acier < 60 HRC
s Gee INOX < 800 N/mm? | INOX >800N/mm’

mm mm mm  [n[1/min] | fz[mm] ap ae n[1/min] | fz[mm] ap ae n[1/min] | fz[mm] ap ae n[1/min] | fz[mm] ap ae
1,5 8 0,75 26000 0,043 0,040 0,130 24000 0,040 0,037 0,120 20000 0,037 0,034 0,110 20000 0,035 0,030 0,100
1,5 12 0,75 26000 0,040 0,040 0,130 24000 0,038 0,037 0,120 20000 0,034 0,034 0,110 20000 0,032 0,030 0,100
1,5 16 0,75 24000 0,035 0,031 0,100 22000 0,032 0,030 0,090 20000 0,031 0,027 0,085 18000 0,029 0,022 0,080
1,5 20 0,75 22000 0,032 0,027 0,100 20000 0,030 0,024 0,090 18000 0,029 0,022 0,085 16000 0,027 0,019 0,080
1,6 8 0,38 28000 0,050 0,100 0,200 26000 0,048 0,096 0,180 26000 0,040 0,070 0,180 25000 0,037 0,066 0,170
1,6 12 0,8 26000 0,045 0,060 0,180 24000 0,042 0,055 0,160 24000 0,038 0,040 0,160 24000 0,035 0,036 0,150
1,6 16 0,8 24000 0,040 0,040 0,140 22000 0,037 0,036 0,120 22000 0,034 0,027 0,120 22000 0,031 0,024 0,110
1,6 20 0,8 22000 0,040 0,040 0,120 20000 0,035 0,035 0,100 20000 0,032 0,023 0,100 20000 0,029 0,022 0,090
1,8 8 0,8 28000 0,050 0,100 0,200 26000 0,048 0,096 0,180 26000 0,040 0,070 0,180 25000 0,037 0,066 0,170
1.8 12 0,8 26000 0,045 0,060 0,180 24000 0,042 0,055 0,160 24000 0,038 0,040 0,160 24000 0,035 0,036 0,150
1,8 16 0,8 24000 0,040 0,040 0,140 22000 0,037 0,036 0,120 22000 0,034 0,027 0,120 22000 0,031 0,024 0,110
1,8 20 0,8 22000 0,040 0,040 0,120 20000 0,035 0,035 0,100 20000 0,032 0,023 0,100 20000 0,029 0,022 0,090
2 6 1 26000 0,072 0,200 0,400 24000 0,070 0,160 0,350 21000 0,060 0,120 0,300 18000 0,055 0,110 0,250
2 8 1 26000 0,072 0,140 0,300 24000 0,070 0,100 0,250 21000 0,060 0,080 0,200 18000 0,055 0,075 0,170
2 10 1 24000 0,072 0,140 0,300 22000 0,070 0,100 0,250 18000 0,060 0,080 0,200 16000 0,055 0,075 0,170
2 12 1 24000 0,066 0,080 0,200 22000 0,064 0,070 0,170 18000 0,058 0,050 0,120 16000 0,052 0,048 0,100
2 14 1 22000 0,066 0,080 0,200 20000 0,064 0,070 0,170 18000 0,058 0,050 0,120 16000 0,052 0,048 0,100
2 16 1 22000 0,066 0,080 0,200 20000 0,064 0,070 0,170 16000 0,058 0,050 0,120 14000 0,052 0,048 0,100
2 18 1 20000 0,066 0,050 0,200 18000 0,064 0,040 0,170 16000 0,058 0,030 0,120 14000 0,052 0,028 0,100
2 20 1 20000 0,066 0,050 0,150 18000 0,064 0,040 0,120 14000 0,058 0,030 0,100 12000 0,052 0,028 0,080
2 22 1 18000 0,060 0,050 0,150 16000 0,058 0,040 0,120 14000 0,052 0,030 0,100 12000 0,045 0,028 0,080
2 25 1 18000 0,060 0,050 0,100 16000 0,058 0,040 0,090 12000 0,052 0,030 0,080 10000 0,045 0,028 0,070
2 30 1 16000 0,060 0,030 0,100 14000 0,058 0,025 0,090 12000 0,052 0,020 0,080 10000 0,045 0,018 0,070
3 8 1,5 18000 0,087 0,180 0,300 15000 0,075 0,160 0,300 14000 0,070 0,130 0,300 12000 0,060 0,110 0,250
3 10 1,5 18000 0,087 0,180 0,300 15000 0,075 0,160 0,300 14000 0,070 0,130 0,300 12000 0,060 0,110 0,250
3 16 1,5 16000 0,077 0,120 0,250 13000 0,070 0,090 0,250 10000 0,065 0,110 0,250 8000 0,055 0,090 0,220
3 20 1,5 16000 0,077 0,080 0,200 12000 0,070 0,090 0,200 10000 0,065 0,060 0,200 8000 0,055 0,055 0,170
3 25 1,5 16000 0,077 0,080 0,200 12000 0,060 0,066 0,150 8000 0,055 0,060 0,150 6000 0,045 0,055 0,120
3 30 1,5 14000 0,067 0,080 0,200 10000 0,060 0,066 0,150 8000 0,055 0,050 0,150 6000 0,045 0,046 0,120
3 35 1,5 14000 0,067 0,080 0,200 10000 0,051 0,055 0,150 8000 0,045 0,050 0,150 6000 0,036 0,046 0,120
4 10 2 13000 0,100 0,350 0,300 12000 0,090 0,300 0,300 11000 0,080 0,250 0,300 10000 0,075 0,220 0,300
4 16 2 13000 0,100 0,250 0,250 11000 0,090 0,200 0,250 10000 0,080 0,170 0,250 9000 0,075 0,150 0,250
4 20 2 11000 0,090 0,200 0,250 11000 0,080 0,150 0,250 10000 0,070 0,120 0,250 9000 0,066 0,110 0,250
4 25 2 11000 0,090 0,140 0,250 10000 0,080 0,100 0,250 9000 0,070 0,090 0,250 8000 0,066 0,080 0,250
4 30 2 11000 0,090 0,090 0,200 10000 0,080 0,080 0,200 9000 0,070 0,070 0,200 8000 0,066 0,060 0,200
4 35 2 11000 0,090 0,090 0,200 10000 0,080 0,080 0,200 9000 0,070 0,070 0,200 8000 0,066 0,060 0,200
4 40 2 10000 0,080 0,080 0,200 9000 0,070 0,070 0,200 8000 0,065 0,065 0,200 7000 0,060 0,058 0,200
4 45 2 10000 0,080 0,080 0,200 9000 0,070 0,070 0,200 8000 0,065 0,065 0,200 7000 0,060 0,058 0,200
4 50 2 10000 0,080 0,080 0,200 9000 0,070 0,070 0,200 8000 0,065 0,065 0,200 7000 0,060 0,058 0,200
5 20 2,5 11000 0,110 0,300 0,300 10000 0,110 0,260 0,300 9000 0,100 0,220 0,300 8000 0,090 0,200 0,300
5 25 2,5 11000 0,110 0,300 0,300 10000 0,110 0,260 0,300 9000 0,100 0,220 0,300 8000 0,090 0,200 0,300
5 30 2,5 11000 0,110 0,250 0,300 10000 0,110 0,200 0,300 9000 0,100 0,160 0,300 8000 0,090 0,140 0,300
5 35 2,5 9000 0,110 0,200 0,250 8000 0,100 0,160 0,250 7000 0,090 0,140 0,250 6000 0,090 0,130 0,250
6 30 3 10000 0,120 0,350 0,350 9000 0,110 0,310 0,350 8000 0,100 0,260 0,350 7000 0,090 0,220 0,350
6 50 3 9000 0,110 0,120 0,300 8000 0,100 0,110 0,300 7000 0,090 0,090 0,300 6000 0,090 0,080 0,300
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HAM EREdSION

HAM 40-5670/5710 Fraise hémisphérique en carbure monobloc ‘W+F ’ Yoo ‘ 22 ’ Norme|
7 7 i ° droi Usine
(HAM 422 /429) solid carbide ball nose end mill 30°drote
[2 DIN 6535
TypeN ™~ HA
W H Frettage
possible
L —{ DIN 6535
D = o < I — I HB
} 2 t
Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG All. Titane | Matnon | Mat plast
Matériaux >9% | <800 | <1200 | <1600 | <55HRC [ <60HRC | <66HRC| <800 | >800 hte feralliage etﬁIl))re b . b AR
Si N/mm? | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu verre | | b mini | max. sans
40-5670/40-5710 @) @) [ @) ©) @) @) ®) [ @) [®) [ [®) (@) [
40-5680 /40-5720 [ [J [ J O @) ©) [ [J [J 6] O [ J
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
* Qutils non revétus HAM 40-5670 / 40-5710: Ve x 0,5 (ca.
HAM 40-5670*/ 40-5680 / 40-5710*/ 40-5720 *uncoatedtools AN 40-5670)40. 5710 vcx 05 (a)
mztt‘:;}zf;mup @ mm 05 1 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
m Ve [m/min] 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
Alliage forgé fz [mm] ' 0,015 0,030 0,050 0,080 0,100 0,150 0,200 0,230 0,250 0,280 0,300 0,350
V¢ [mm/min] 1500 3000 5000 6370 5300 5970 6360 6120 5700 5540 5280 5600
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | min.50000 | 39800 26500 19900 15900 13300 11400 9900 8800 8000
Al Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Alliage fonte fz [mm] 0,015 0,030 0,050 0,080 0,100 0,150 0,200 0,230 0,250 0,280 0,300 0,350
Vv [mm/min] 1500 3000 5000 5090 4240 4770 5080 4880 4550 4480 4260 4480
n [1/min] min.50000 | min.50000 | min.50000 | 31800 21200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400
) 5 | Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Acier < 800 N/mm
fz [mm] 0,010 0,014 0,022 0,057 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,210 0,260 0,260
V¢ [mm/min] 1000 1400 2100 2720 3180 2860 2470 2400 2450 2520 2760 2500
n [1/min] min.50000 | min.50000 | 47700 23900 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800
P | v [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
fz [mm] 0,010 0,015 0,020 0,050 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,190 0,240 0,240
Vvt [mm/min] 1000 1500 1590 1990 2660 2180 1920 1850 1820 1900 2110 1920
n [1/min] min.50000 | min.50000 | 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
) 5 | vc [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
Acier < 1600 N/mm
fz [mm] 0,010 0,010 0,020 0,040 0,080 0,100 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200 0,200
vf [mm/min] 1000 1000 1340 1340 1780 1680 1340 1340 1340 1340 1480 1320
n [1/min] min.50000 | min.50000 | 33400 16700 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300
P —— Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,006 0,010 0,015 0,035 0,060 0,075 0,080 0,095 0,110 0,130 0,160 0,160
V¢ [mm/min] 600 950 720 830 960 900 770 760 750 780 860 770
n [1/min] min.50000 | 47700 23900 11900 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400
, | Ve [m/min] 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115
INOX<800N/mm= 7] 0,007 0,010 0,015 0,040 0,070 0,090 0,095 0,110 0,130 0,150 0,190 0,190
V¢ [mm/min] 700 730 550 740 850 830 700 680 680 690 760 680
n [1/min] min.50000 | 36600 18300 9200 6100 4600 3700 3100 2600 2300 2000 1800
, | Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Ot EN fz [mm] 0,005 0,010 0,015 0,035 0,060 0,075 0,080 0,095 0,110 0,130 0,160 0,160
Vf [mm/min] 500 510 380 450 500 480 400 400 400 420 450 420
n [1/min] min.50000 | 25500 12700 6400 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300
- Ve [m/min] 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
fz [mm] 0,010 0,015 0,020 0,060 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,210 0,260 0,260
vf [mm/min] 1000 1500 1850 2770 3080 2760 2390 2310 2380 2440 2650 2390
n [1/min] min.50000 | min.50000 | 46200 23100 15400 11500 9200 7700 6600 5800 5100 4600
— Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
fz [mm] 0,010 0,015 0,020 0,050 0,090 0,110 0,120 0,140 0,160 0,190 0,240 0,240
V¢ [mm/min] 1000 1500 1590 1990 2390 2180 1920 1850 1820 1900 2110 1920
n [1/min] min.50000 | min.50000 | 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
OT— Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
o - fz [mm] ‘ 0,015 0,030 0,050 0,080 0,100 0,150 0,200 0,230 0,250 0,280 0,300 0,350
Vi [mm/min] 1500 3000 5000 4080 3400 3810 4080 3910 3650 3580 3420 3570
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | min.50000 | 25500 17000 12700 10200 8500 7300 6400 5700 5100
Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG GGG Matériaux
Alliage Alliage < 800 <1200 <1600 < 55HRC < 800 > 800 ferreux
forgé fonte N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? Alliage cuivre
ap 0,1xD 0,1xD 0,07 xD 0,05 xD 0,05xD 0,05 xD 0,05 xD 0,05 xD 0,05 xD 0,05xD 0,1xD
e 0,1xD 0,1xD 0,05 x D 0,05 xD 0,05 x D 0,05 xD 0,05 x D 0,05 xD 0,05 x D 0,05x D 0,1xD
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Fraise hémisphérique en carbure monobloc
HAM 40-5760 solid carbide ball nose end mill

30°droite Usine

m DIN 6535
=
[N

) HA

‘W+F’

Mono’ ‘ Z2 ’ GBI

(HAM 463/464)

uav

Frettage
possible

DIN 6535

) HB

Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Mateériaux >9% | <800 | <1200 <55HRC | <60HRC <800 | >80 ' hte 'feralliage b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5760 O [ ) [ ] [ ) [ ) (@] (@) O [ ) [ ] O O [ ] @] [ ] [ ]
@ Convient trés bien/very suitable - O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5760

mzt;;;z;’;‘,oup @mm 05 08 1 2 3 4 5 6 8 10 12 16
Acior <800 N/mm Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
f, [mm] 0,003 0,005 0,006 0,012 0,020 0,025 0,025 0,030 0,040 0,060 0,070 0,085
vf [mm/min] 300 500 540 540 600 560 450 440 450 540 520 480
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | 44600 | 22300 14900 11100 8900 7400 5600 4500 3700 2800
} S| Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
e (] 0,003 0,005 0,006 0,012 0,020 0,025 0,025 0,030 0,040 0,060 0,070 0,085
Vi [mm/min] 300 440 420 420 470 440 350 350 350 420 410 370
1/min] min.50000 | 43800 35000 17500 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200
m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
mm] 0,002 0,003 0,004 0,008 0,015 0,020 0,022 0,025 0,035 0,042 0,050 0,060
mm/min] 200 210 230 230 290 290 250 240 250 240 240 220
1/min] min.50000 | 35800 28600 14300 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 1800
Acier < 55 HAC < [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
fz [mm] 0,002 0,002 0,003 0,006 0,013 0,017 0,020 0,025 0,030 0,045 0,050 0,060
Vi [mm/min] 200 130 150 150 220 220 200 210 190 230 210 190
n [1/min] min.50000 | 31800 25500 12700 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100 1600
or < 6o HAC Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f, [mm] 0,001 0,002 0,003 0,006 0,012 0,015 0,018 0,020 0,025 0,035 0,045 0,055
vi [mm/min] 80 100 110 110 150 140 140 130 120 130 140 130
n [1/min] 38200 23900 19100 9500 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
f, [mm] 0,001 0,002 0,003 0,006 0,010 0,012 0,015 0,018 0,025 0,035 0,040 0,050
Vi [mm/min] 50 60 80 80 80 80 80 80 80 90 90 80
n [1/min] 25500 15900 12700 6400 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 800
L | Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
INOX < 800 N/mm* ¢ "1 0,002 0,004 0,005 0,010 0,015 0,020 0,022 0,025 0,035 0,042 0,050 0,060
Ve [mm/min] 200 250 260 250 260 260 220 210 220 210 210 190
n [1/min] min.50000 | 31800 25500 12700 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100 1600
| Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX>800N/mm?™ 1= 70y 0,002 0,003 0,004 0,008 0,012 0,018 0,020 0,022 0,028 0,040 0,048 0,058
Vi [mm/min] 130 130 130 130 130 140 130 120 110 130 120 120
n [1/min] 31800 19900 15900 8000 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1000
o Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
f, [mm] 0,004 0,005 0,006 0,010 0,018 0,020 0,025 0,028 0,040 0,055 0,060 0,080
vi [mm/min] 400 500 540 450 540 440 450 410 450 500 440 450
17min] min. 50000 | min.50000 | 44600 22300 14900 11100 8900 7400 5600 4500 3700 2800
m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
mm] 0,003 0,004 0,005 0,008 0,015 0,018 0,020 0,025 0,035 0,050 0,060 0,075
mm/min] 300 350 350 280 350 320 280 290 310 350 350 330
1/min] min.50000 | 43800 35000 17500 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200
Allage m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
hte resitance mm] 0,003 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
mm/min] 130 140 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
1/min] 22300 13900 11100 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 700
m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
mm] 0,003 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
mm/min] 230 240 190 190 190 190 190 190 190 190 190 190
17min] 38200 23900 19100 9500 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200
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Longueur de déga- Acier Acier Acier Acier
gement <800 <1200 <55HRC <60 HRC
projection length N/mm? N/mm?
ap 0,08 xD 0,08 xD 0,05xD 0,05xD 0,03xD 0,03xD
<4xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x1 x1 x1 x1 x1 x1
fz x1 x1 x1 X1 x1 x1
ap 0,08 xD 0,08xD 0,05xD 0,05xD 0,03xD 0,03xD
<8xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9
fz x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
ap 0,08 xD 0,08xD 0,05xD 0,05xD 0,03xD 0,03xD
>8xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
fz x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x0,6 x0,6
Longueur de déga- INOX INOX GG AI:]iage
ement < 800 > 800 te
grojection length N/mm? N/mm? résitance
ap 0,08 xD 0,05xD 0,08 xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
< Ve x1 x1 x1 x1 x1 x1
fz x1 x 1 x1 x1 x 1 x1
ap 0,08 xD 0,05xD 0,08 xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
<8xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9
fz x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
ap 0,08xD 0,05xD 0,08xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
58xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
fz x0,6 x0,6 x0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6
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HAM 40-5920 Fraise hémisphérique pour copiage en carbure monobloc ‘W+F’ Yoo ‘ 23 ’ Norme
solid carbide ball nose end mill dote | | Usine
‘ Type H Q -| [LDHA
Y
L i Frettage
d1 - d42 possible
f b f D HB
I
At Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5920 ©) [J [J [ [ [ J [ [®) [ [
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5920
mztri;;gf;,oup @mm 2 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
fz [mm] 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,110 0,130 0,140 0,150 0,160
V¢ [mm/min] 5720 4770 4660 4580 4530 3930 3710 3360 2700 2300
n [1/min] 47700 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000 6000 4800
Acier <55 HRC Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
fz [mm] 0,032 0,039 0,051 0,063 0,075 0,087 0,102 0,110 0,118 0,126
V¢ [mm/min] 3160 2640 2570 2530 2490 2180 2060 1850 1490 1250
n [1/min] 33400 22300 16700 13400 11100 8400 6700 5600 4200 3300
) Ve [m/min] 175 175 175 175 175 175 175 175 175 175
BRI GEDEC 2 [mm] 0,029 0,036 0,047 0,058 0,069 0,080 0,095 0,102 0,109 0117
v§ [mm/min] 2440 2040 1980 1940 1930 1680 1590 1410 1150 980
n [1/min] 27900 18600 13900 11100 9300 7000 5600 4600 3500 2800
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
fz [mm] 0,026 0,032 0,042 0,052 0,061 0,071 0,084 0,091 0,097 0,104
Vv§ [mm/min] 1730 1450 1400 1380 1360 1200 1140 1010 820 680
n [1/min] 22300 14900 11100 8900 7400 5600 4500 3700 2800 2200
Ve [m/min] 385 385 385 385 385 385 385 385 385 385
fz [mm] 0,052 0,065 0,084 0,104 0,123 0,142 0,168 0,181 0,194 0,207
V¢ [mm/min] 7760 7920 7720 7610 7520 6530 6210 5540 4480 3790
n [1/min] min. 50000 40800 30600 24500 20400 15300 12300 10200 7700 6100
Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
fz [mm] 0,047 0,059 0,076 0,094 0,112 0,129 0,153 0,165 0,176 0,188
V¢ [mm/min] 7060 6550 6400 6300 6240 5400 5090 4600 3710 3160
n [1/min] min. 50000 37100 27900 22300 18600 13900 11100 9300 7000 5600
., Acier Acier GG
Longueur de dégagement <55 HRC <60 HRC
projection length
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
ae 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
<4xD
Ve x1 x1 x1 x1 x1 x1
fz x1 x1 x1 X1 x1 X1
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
ae 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
B2 Ve x 0,85 x 0,85 x 0,85 x 0,85 x 0,85 x 0,85
fz x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
<10xD de 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Ve x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
fz x0,7 x0,7 x0,7 x0,7 x0,7 x0,7
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
510xD de 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Ve x0,7 x0,7 x0,7 x0,7 x0,7 x0,7
fz x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6
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HAM 40-5981 Fraise hémisphérique pour copiage en carbure monobloc ‘W+F’ Yoo ‘ 24 ’ Norme
7 i [ ° droi Usine
(HAM 424/428) solid carbide ball nose end mill 30°dofe
m DIN 6535
‘ TypeH v~ | ) HA
L Frettage
d1 uav possibgle
? DIN 6535
) HB
At Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All. Mat non
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 ' hte feralliage b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Cu Lubmini | max. sans
40-5981 [ J [ J [ J [ J O O O [ J [ J [ J ©) [ [
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5981
mzt;;;z;’;‘,oup @mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 20
Acier < 800 N/mm? Ve [m/min] 335 335 335 335 335 335 335 335 335 335
fz [mm] 0,050 0,061 0,077 0,094 0,110 0,132 0,165 0,165 0,187 0,187
V¢ [mm/min] 7030 6460 6560 6660 5850 5650 5870 5020 5010 3960
n [1/min] 35500 26700 21300 17800 13300 10700 8900 7600 6700 5300
. 2 Ve [m/min] 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
Adier <1200N/mm” =y 0,045 0,055 0,070 0,085 0,100 0,120 0,150 0,150 0,170 0,170
V¢ [mm/min] 5350 4910 4980 5070 4440 4270 4440 3840 3810 3060
1/min] 29700 22300 17800 14900 11100 8900 7400 6400 5600 4500
m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
mm] 0,038 0,047 0,060 0,072 0,085 0,102 0,128 0,128 0,145 0,145
mm/min] 3900 3570 3640 3670 3230 3100 3260 2810 2770 2200
1/min] 25500 19100 15300 12700 9500 7600 6400 5500 4800 3800
. '« [m/min] 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170
Acier < 55 HRC
fz [mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,100 0,120 0,130
Vvf [mm/min] 2170 2160 2160 2160 1900 1740 1800 1560 1630 1400
n [1/min] 18000 13500 10800 9000 6800 5400 4500 3900 3400 2700
Acier < 60 HRC Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,090 0,095 0,100
V¢ [mm/min] 1380 1240 1320 1380 1250 1150 1160 1080 990 840
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2100
5 Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
OSSN fz [mm] 0,036 0,044 0,056 0,068 0,080 0,096 0,120 0,120 0,136 0,136
Vvf [mm/min] 2750 2520 2580 2580 2300 2190 2300 1970 1960 1580
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 4100 3600 2900
5 Ve [m/min] 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125
INOXSE00 /Mmooy 0,030 0,037 0,047 0,057 0,067 0,080 0,101 0,101 0114 0114
vf [mm/min] 1600 1460 1500 1500 1340 1290 1330 1130 1140 910
n [1/min] 13300 9900 8000 6600 5000 4000 3300 2800 2500 2000
GG Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
fz [mm] 0,050 0,061 0,077 0,094 0,110 0,132 0,165 0,165 0,187 0,187
Vvf [mm/min] 6730 6170 6280 6360 5590 5390 5610 4820 4790 3810
n [1/min] 34000 25500 20400 17000 12700 10200 8500 7300 6400 5100
Ve [m/min] 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
fz [mm] 0,045 0,055 0,070 0,085 0,100 0,120 0,150 0,150 0,170 0,170
V¢ [mm/min] 5350 4910 4980 5070 4440 4270 4440 3840 3810 3060
n [1/min] 29700 22300 17800 14900 11100 8900 7400 6400 5600 4500
, Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG
Lon_gugur de dégagement <800 <1200 <55HRC < 60 HRC < 800 > 800
projection length N/mm? N/mm? N/mm?2 N/mm?
ap 1xD 1xD 0,7xD 0,7xD 0,8xD 08xD 1xD 1xD
ae 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD
<3xD
Ve x1 x1 x1 x1 x1 x1 x1 x1 x1
fz x1 x1 x1 x1 x 1 x1 x1 x1 x1
ap 1xD 1xD 08xD 0,7xD 0,7xD 08xD 08xD 1xD 1xD
53%D de 03xD 03xD 0,3xD 0,3xD 03xD 03xD 0,3xD 0,3xD 0,3xD
Ve x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
fz x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
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HAM 40-5800 Fraise hémisphérique en carbure monobloc ‘W F’ y 22 Norme
o . . , + ono — :
(HAM 469) solid carbide ball nose end mill 15°drote | Usine
TypeH @ -| [LDHA
[N
Frettage
MmMP uav possible
) HB
I
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG A
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-5800 (@) [ ) [ ] [ ) O O O [ ) [ ) [ ] [ [ ]
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-5800
Matériaux
material group @ mm 1 2 3 4 5 6 8 10
) S| Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230
Adier <800N/mm™ 1T 0,008 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100
Vi [mm/min] 770 730 980 1100 1310 1460 1470 1460
N [1/min] min. 50000 36600 24400 18300 14600 12200 9200 7300
} S| Ve [m/min] 190 210 210 230 230 250 280 280
L (] 0,007 0,010 0,020 0,030 0,040 0,055 0,070 0,090
Vi [mm/min] 700 670 890 1100 1170 1460 1550 1600
T/min] min. 50000 33400 22300 18300 14600 13300 11100 8900
m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160
mm] 0,006 0,010 0,020 0,030 0,035 0,050 0,060 0,080
mm/min] 600 510 680 760 710 850 760 820
1/min] min. 50000 25500 17000 12700 10200 8500 6400 5100
} < [m/min] 115 115 115 115 115 115 115 115
Acier <35 HRC 2 [mm] 0,005 0,007 0,013 0,020 0,027 0,037 0,047 0,060
Vi [mm/min] 340 250 330 370 390 450 430 450
n [1/min] 36600 18300 12200 9200 7300 6100 4600 3700
) Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95
60 HRC
Acier< fz [mm] 0,004 0,006 0,012 0,020 0,025 0,034 0,040 0,060
Ve [mm/min] 260 190 250 300 300 340 300 360
n [1/min] 30200 15100 10100 7600 6000 5000 3800 3000
| Ve [m/min] 125 125 125 125 125 125 125 125
INOXS 800N/ mm = | ey 0,005 0,010 0,020 0,025 0,030 0,045 0,060 0,070
Vi [mm/min] 400 400 530 500 480 590 600 560
N [1/min] 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5000 4000
| Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
INOX= 800 N/mms— 7] 0,005 0,007 0,013 0,020 0,027 0,037 0,047 0,060
Vi [mm/min] 250 180 240 270 290 330 320 330
n [1/min] 27100 13500 9000 6800 5400 4500 3400 2700
o Ve [m/min] 220 220 220 220 220 220 220 220
f, [mm] 0,008 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,010
Vi [mm/min] 770 700 930 1050 1260 1400 1410 140
n [1/min] min. 50000 35000 23300 17500 14000 11700 8800 7000
Ve [m/min] 190 190 190 190 190 190 190 190
T, [mm] 0,007 0,010 0,020 0,030 0,040 0,055 0,070 0,090
Vi [mm/min] 700 600 810 910 970 1110 1060 1080
n [1/min] min. 50000 30200 20200 15100 12100 10100 7600 6000
Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG
<800 <1200 <55HRC <60 HRC <800 >800
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
ae 0,05 xD 005xD | 005xD [ 005xD 0,05 xD 0,05 xD 0,05 x D 005xD | 005xD |
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HAM EREdSION

Fraise a graver en carbure monobloc e
HAM 40-1880 solid carbide engraving bits Mono | 1 21 | Ty | usine
(HAM 462)
‘Type N Q-» _JHA
Y
|
6° ‘ Frettage
— possible
d1 d2
. I It
== b}
Ari Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG Al
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60HRC <800 | >800 hte b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1880 [ J [ J [J [ J [ J [J [ J [ J O [ J o [ J [ J
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1880
rMnZttgll'Z;l _L)J(roup @ mm 0.2 23
Ve [m/min] 200 200
Alu T 25
Alliage forgé z [mm] - 0,020 0.0
v§ [mm/min] 4000 5000
n [1/min] min. 50000 min. 50000
| Ve [m/min] 150 150
2I:i‘age onte 2 [mm] 0,020 0,025
Vv§ [mm/min] 4000 5000
n [1/min] min. 50000 min. 50000
. ) Ve [m/min] 100 100
Acier < 800 N/mm 2 [mm] 0015 0,020
v [mm/min] 3000 4000
n [1/min] min. 50000 min. 50000
. 5 | Ve [m/min] 80 80
Acier < 1200 N/mm o Tl 0015 0020
Vvf [mm/min] 3000 4000
n_[1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 50 50
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 100 100
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 80 80
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 120 120
mm] 0,020 0,025
mm/min] 4000 5000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 80 80
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
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HAM PREdSION

Fraise a chanfreiner et ébavurer en carbure monobloc —
HAM 40-1921 isea ch . il vono| [ 22 | 5] e
solid carbide deburring and chamfering mill doie
(HAM 466)
DIN 6535
‘Type N @* A
90°
& ¢ Frettage
- /900\ possible
d2
DIN 6535
j ] HB

Avt Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1921 @ [ ] [ ) [ ) [ ] (@) @ [ ] [ ) [ ) @] O @ O [ [ ] [ [ ]
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1921
mztri;;gf;‘,oup @ mm 4 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300
Allage forgé fo fmm] 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,130 0,150
Vi [mm/min] 5740 4450 3810 3800 3840 3100 2860
n [1/min] 23900 15900 11900 9500 8000 5970 4780
Al Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250
Allage fonte f, [mm] 0,048 0,056 0,065 0,080 0,100 0,110 0,130
Ve [mm/min] 3820 2980 2570 2560 2640 2200 2070
n [1/min] 19900 13300 9900 8000 6600 4980 4000
) S| Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180
(AT <EEDRYATITT | s 0,050 0,060 0,070 0,080 0,080 0,090 0,120
Vi [mm/min] 2860 2280 2020 1820 1540 1300 1375
n [1/min] 14300 9500 7200 5700 4800 3600 2900
; S| Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150
e [ 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060 0,070 0,090
Vi [mm/min] 1430 1280 1200 1150 960 835 860
n [1/min] 11900 8000 6000 4800 4000 3000 2400
Ve [m/min] 125 125 125 125 125 125 125
f, [mm] 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 4000 3300 2500 2000
] Ve [m/min] 90 90 90 90 ) 90 90
beEr RSBl f, [mm] 0,020 0,026 0,033 0,040 0,040 0,050 0,060
Vi [mm/min] 570 500 470 460 380 360 340
n [1/min] 7160 4770 3580 2860 2380 1800 1400
S| Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
INOX< B00N/mm™ =+ e 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
Vi [mm/min] 640 530 480 510 540 480 510
n [1/min] 8000 5300 4000 3200 2700 2000 1600
[ Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
INOX>8O0ON/mm*™ =2y 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,070
Vi [mm/min] 340 300 280 260 300 280 310
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100
o Ve [m/min] 170 170 170 170 170 170 170
f, [mm] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110
ve [mm/min] 2160 1800 1630 1510 1440 1200 1200
/min] 13500 9000 6800 5400 4500 3400 2700
m/min] 150 150 150 150 150 150 150
mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060 0,070 0,070
mm/min] 1430 1280 1200 1150 960 840 670
Tmin] 11900 8000 6000 4800 4000 3000 2400
Alliage m/min] 60 60 60 60 60 60 60
hte resitance mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060
mm/min] 290 260 240 230 260 240 230
T/min] 4800 3200 2400 1900 1600 1200 960
m/min] 85 85 85 85 85 85 85
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060
mm/min] 400 360 340 330 260 340 320
T/min] 6800 4500 3400 2700 2250 1700 1350
m/min] 200 200 200 200 200 200 200
mm] 0,036 0,042 0,048 0,060 0,075 0,090 0,130
mm/min] 2290 1780 1540 1540 1590 1430 1650
/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200
m/min] 200 200 200 200 200 200 200
mm] 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
mm/min] 3820 2970 2560 2560 2540 2200 2000
T/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200
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HAM EREdSION

Fraise a chanfreiner et ébavurer en carbure monobloc Norme
HAM 40'1961 9 8 ] H H Mono Z4 ° droi Usine
(HAM 467) solid carbide deburring and chamfering mill  drote
DIN 6535
‘Type N @ - ] A
& /\600 ¢ U- Frettage
iy /q \ Hidz /60"\ possible

}7 j DIN 6535
‘ ) HB
> 12 - I —
[ |
Avt Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >800 hte b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-1961 @ [ ] [ ) [ ) [ ] (@) [ o [ [ ] O O @ O [ [ ] [ [ ]
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-1961
mz&g;z;l _L)J(roup @ mm 4 6 8 L [
" Ve [m/min] 300 300 300 300 300
Allage forgé f [mm] 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
Ve [mm/min] 5740 4450 3810 3800 3840
n [1/min] 23900 15900 11900 9500 8000
" Ve [m/min] 250 250 250 250 250
Allage fonte f; [mm] 0,048 0,056 0,065 0,080 0,100
Vi [mm/min] 3820 2980 2570 2560 2640
n [1/min] 19900 13300 9900 8000 6600
) L | Ve [m/min] 180 180 180 180 180
Adier <800N/mm™ = 100y 0,050 0,060 0,070 0,080 0,080
Vi [mm/min] 2860 2280 2020 1820 1540
n [1/min] 14300 9500 7200 5700 4800
; S | Ve [m/min] 150 150 150 150 150
Ader <1200N/mm*™ I 1rey 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
Vi [mm/min] 1430 1280 1200 1150 960
n [1/min] 11900 8000 6000 4800 4000
Ve [m/min] 125 125 125 125 125
fz [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,050
Vi [mm/min] 990 790 800 800 660
n [1/min] 9900 6600 5000 4000 3300
) Ve [m/min] 90 90 90 90 90
RARrEBIAC T2 [mm] 0,020 0,026 0,033 0,040 0,040
Vi [mm/min] 570 500 470 460 380
n [1/min] 7160 4770 3580 2860 2380
S| Ve [m/min] 100 100 100 100 100
INOX < 800 N/mm 2 [mm] 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050
Vi [mm/min] 640 530 480 510 540
n [1/min] 8000 5300 4000 3200 2700
| Ve [m/min] 70 70 70 70 70
OSBRI | Sy 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
Vi [mm/min] 340 300 280 260 300
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900
" Ve [m/min] 170 170 170 170 170
7 [mm] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
Ve [mm/min] 2160 1800 1630 1510 1440
/min] 13500 9000 6800 5400 4500
m/min] 150 150 150 150 150
mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
mm/min] 1430 1280 1200 1150 960
/min] 11900 8000 6000 4800 4000
Allage m/min] 60 60 60 60 60
- mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
mm/min] 290 260 240 230 260
/min] 4800 3200 2400 1900 1600
m/min] 85 85 85 85 85
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
mm/min] 400 360 340 330 260
/min] 6800 4500 3400 2700 2250
m/min] 200 200 200 200 200
mm] 0,036 0,042 0,048 0,060 0,075
mm/min] 2290 1780 1540 1540 1590
1/min] 15900 10600 8000 6400 5300
m/min] 200 200 200 200 200
mm] 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
mm/min] 3820 2970 2560 2560 2540
1/min] 15900 10600 8000 6400 5300
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HAM >:EdSoN

Fraise de contournage rayonnée en carbure monobloc
HAM 40-2001 e o8 geray \ 24 y = |Nome
(HAM 468) solid carbide corner-rounding concave cutter 0" Goujure
TypeN @» _JHA

J Frettage
a2 possible
f ) HB

Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >80 hte m b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lubmini | max. sans
40-2001 @ (] [ @ [ ] O @ [ ] [ @ O O [ ] O @ [ ] [ @
@ Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-2001
mz&g;z;l _L)J(roup @ mm 6 8 10 12 16 20
Al Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200
Allsge forgé fo [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Vi [mm/min] 850 800 770 740 640 580
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4000 3200
" Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150
Allage fonte f, [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Vi [mm/min] 640 600 580 560 480 430
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3000 2400
- > | Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100
(BT <EEDRYATITT | s 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 320 320 320 320 280 260
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600
; S| Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80
e [ 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 250 260 250 250 220 210
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50
f, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 160 160 160 160 140 130
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800
) Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20
beEr RSBl 2 [mm] 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027
Vi [mm/min] 40 40 40 40 40 30
n [1/min] 1100 800 600 500 400 300
, | Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40
INOX< B00N/mm= =+ s 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 130 130 130 130 110 100
n [1/min] 2100 1600 1300 1100 800 600
[ Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
INOX>800N/mm*™ =2y 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 100 100 100 100 80 80
n [1/min] 1600 1200 1000 300 600 500
. Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100
T, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 320 320 320 320 280 260
/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600
m/min] 80 30 80 80 80 30
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 250 260 250 250 220 210
T/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300
Alliage m/min] 70 70 70 70 70 70
bte riatance mm] 0,010 0,013 0016 0,020 0023 0,026
mm/min] 140 150 140 150 130 110
T/min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100
m/min] 30 30 30 30 30 30
mm] 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027
mm/min] 60 60 70 60 60 50
T/min] 1600 1200 1000 300 600 500
m/min] 120 120 120 120 120 120
mm 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
mm/min] 510 480 460 450 380 340
T/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900
m/min] 80 30 80 80 80 30
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 250 260 250 250 220 210
T/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300
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HAM EREdSION

Frai rbure monobloc a chanfreiner et ébavurer
HAM 40-2041 soalli;ec;sz; Zebt?rr;l)vb 2;:/ cch;:mfeerine rg;lle pavre Mono ‘ 24 ’ o] | Ui
(HAM 465) g 9

‘TypeN m-» _JHA

T Frett
K @ o
3 D HB

P I .

y

Avi Alu Alu Acier Acier Acier Acier INOX INOX GG All.
Matériaux >9% | <800 | <1200 <55 HRC | <60 HRC <800 | >800 hte m b ‘ 2) AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résistance Lbmini | max. sans
40-2041 [ ) [ [ ) [ ) [ ] O [ ) [ ] [ ] [ ] O O [ ] O [ ] [ [ [
@ Convient tres bien/very suitable O Convient conviennent/ limited suitable
HAM 40-2041
m;ttg;gr ;roup 2 mm 28 38 438 58 78 98
" Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200
Allage forgs T, [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Vi [mm/min] 1820 1680 1600 1540 1310 1170
n [1/min] 22700 16800 13300 11000 8200 6500
" Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150
Allage fonte f, [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Vi [mm/min] 1370 1260 1190 1150 980 880
n [1/min] 17100 12600 9900 8200 6100 4900
) 5 | Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100
RERrEHONYATIT | gy oy 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Ve [mm/min] 680 670 660 660 570 510
n [1/min] 11400 8400 6600 5500 4100 3200
; 5 [ Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80
7 (] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 550 540 530 530 460 420
1/min] 9100 6700 5300 4400 3300 2600
m/min] 50 50 50 50 50 50
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 340 340 330 320 280 260
1/min] 5700 4200 3300 2700 2000 1600
)  [m/min] 20 20 20 20 20 20
LCERb e T, [mm] 0,010 0013 0,017 0,020 0,023 0,027
Vi [mm/min] 90 90 90 90 80 60
n [1/min] 2300 1700 1300 1100 300 600
S| Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40
INOX < 800N/mm* =+ 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 270 270 270 260 220 210
n [1/min] 4500 3400 2700 2200 1600 1300
S | Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
(e BEONART | Sirey 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 200 200 200 190 170 160
n [1/min] 3400 2500 2000 1600 1200 1000
o Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100
f, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 680 670 660 660 570 510
n [1/min] 11400 8400 6600 5500 4100 3200
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80
T, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 550 540 530 530 460 420
n [1/min] 9100 6700 5300 4400 3300 2600
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HAM >:EdSoN

HAM 40-2041
Matériaux
material group 2 mm 28 38 438 58 78 98
- Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70
Mg f, [mm] 0,010 0013 0,016 0,020 0,023 0,026
hte résitance z - : - - . - .
Vi [mm/min] 310 310 300 300 260 240
T/min] 3000 5900 4600 3800 2900 2300
m/min] 30 30 30 30 30 30
mm] 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027
mm/min] 140 130 130 130 110 110
1/min] 3400 2500 2000 1600 1200 1000
m/min] 120 120 120 120 120 120
mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
mm/min] 1090 1010 960 920 780 700
1/min] 13600 10100 8000 6600 4900 3900
m/min] 30 80 80 80 80 80
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 550 540 530 530 460 420
1/min] 9100 6700 5300 4400 3300 2600
HAM 33-1000 Foret hélicoidal en carbure monobloc diamant ‘ ’ ‘ -~
o
. . . . . PCD Z2
25° droite 6539
(HAM 3304) diamond solid carbide spiral drill
TypeN| | S| [L)HA
120°
L i frettage
possible
R s —
Pl s f
12
- I -
hell
. Alu Alu | Acier | Acier Acier | Acier INOX | INOX | GG All.
Matériaux 9% | <800 | <1200 55 HRCl< 60 HR <800 | >800 haute b ‘ b AR
Si | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? résist. Lub mini| max. | Sans
33-1000 ° [ ] [ ] [ ) [ ) )
® Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 33-1000
Matériaux
material group @mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 20
AIu Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Alliage forgé f [mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,180 0,180 0,250 0,250 0,300 0,350 0,400 0,450 0,500 0,600
vt [mm/min] 4000 4770 5730 5720 4910 5980 5300 5730 6090 6360 6120 5950 5700
n [1/min]  |min.50000 | 47700 | 38200 | 31800 | 27300 | 23900 | 21200 | 19100 | 17400 | 15900 | 13600 | 11900 9500
Al Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Alliage fonte f [mm/U] 0,100 0,120 0,120 0,200 0,200 0,250 0,250 0,250 0,300 0,300 0,400 0,400 0,550
vt [mm/min] 4240 3820 3060 4240 3640 3980 3530 3180 3480 3180 3640 3200 3520
1/min] 42400 | 31800 | 25500 | 21200 | 18200 | 15900 | 14100 | 12700 | 11600 | 10600 9100 8000 6400
¢ [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
mm/U] 0,120 0,150 0,200 0,250 0,300 0,300 0,350 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600 0,650
¢ [mm/min] 2540 2390 2540 2650 2730 2400 2490 2560 2610 2650 2480 2400 2080
1/min] 21200 | 15900 | 12700 | 10600 9100 8000 7100 6400 5800 5300 4500 4000 3200
< [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
mm/U] 0,050 0,080 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,280 0,300 0,350 0,400 0,450 0,500
¢ [mm/min] 750 890 890 1110 1150 1120 1250 1260 1230 1300 1280 1260 1100
1/min] 14900 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 4100 3700 3200 2800 2200
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HAM PREISION
Foret hélicoidal en carbure monobloc diamant DIN
HAM 33-1040 diamond solid carbide spiral drill PO 22 ) [auie] | 3m8
(HAM 3310) 1%
Type N /k/l HA
‘ 120° j
Frettage
possible
- 1 -
- >
L: Alu Alu | Acier | Acier Acier | Acier INOX | INOX | GG All. [ Titane
Matériaux >9% | <800 | <1200 < 55 HRCK 60 HR <800 | >80 Haute b ‘ b AIR
Si | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? resist. Lub minil max. | Sans
33-1040 [ ] [} ° ° ° °
® Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 33-1040
Matériaux
material group @ mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 20
Alu Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Alizgerore f [mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,180 0,180 0,250 0,250 0,300 0,350 0,400 0,450 0,500 0,600
V¢ [mm/min] 4000 4770 5730 5720 4910 5980 5300 5730 6090 6360 6120 5950 5700
n [1/min] min. 50000 47700 38200 31800 27300 23900 21200 19100 17400 15900 13600 11900 9500
Alu Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Alliage fonte f [mm/U] 0,100 0,120 0,120 0,200 0,200 0,250 0,250 0,250 0,300 0,300 0,400 0,400 0,550
V¢ [mm/min] 4240 3820 3060 4240 3640 3980 3530 3180 3480 3180 3640 3200 3520
n [1/min] 42400 31800 25500 21200 18200 15900 14100 12700 11600 10600 9100 8000 6400
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
f [mm/U] 0,120 0,150 0,200 0,250 0,300 0,300 0,350 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600 0,650
vf [mm/min] 2540 2390 2540 2650 2730 2400 2490 2560 2610 2650 2480 2400 2080
n [1/min] 21200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400 5800 5300 4500 4000 3200
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
f [mm/U] 0,050 0,080 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,280 0,300 0,350 0,400 0,450 0,500
Vvf [mm/min] 750 890 890 1110 1150 1120 1250 1260 1230 1300 1280 1260 1100
n [1/min] 14900 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 4100 3700 3200 2800 2200
Foret hélicoidal en carbure monobloc diamant DIN
HAM 33-1080 diamond solid carbide spiral drill PO 1 22 [wone] | 38
(HAM 3311) P
Type N /K/l HA
ween| | 2| D
Frettage
possible
12 Disponibilité sur demande
1 Availability on request
- >
Z e Alu Alu | Acier | Acier Acier | Acier INOX [ INOX [ GG All. [ Titane
Matériaux >9% | <800 | <1200 < 55 HRCK 60 HR <800 | >80 haute B ) b AIR
Si | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? resist. Lub mini| max. | Sans
33-1080 ° ° ° ° ° °
® Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 33-1080
Matériaux
material group @ mm 8 10 12 14 16 18 20
Alu Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600
. . f [mm/U] 0,250 0,300 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600
Alliage forgé —
V¢ [mm/min] 5980 5730 6360 6120 5950 5830 5700
n [1/min] 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500
Alu Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400
Alliage fonte f [mm/U] 0,250 0,250 0,300 0,400 0,450 0,500 0,550
Vf [mm/min] 3980 3180 3180 3640 3600 3550 3520
n [1/min] 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
f [mm/U] 0,300 0,400 0,500 0,550 0,600 0,620 0,650
v§ [mm/min] 2400 2560 2650 2480 2400 2170 2080
n [1/min] 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140
f [mm/U] 0,200 0,250 0,300 0,350 0,380 0,450 0,500
V¢ [mm/min] 1120 1130 1110 1120 1060 1130 1100
n [1/min] 5600 4500 3700 3200 2800 2500 2200
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Fraise a rainurer avec insert diamant Norma
HAM 43-1040 diamond slot end mill ‘ P ’ ‘ 2 ’ ST LR
(HAM 3462/3463)

Q: ) HA

Caractéristiques techniques

+ 1 coupe au centre L i
Engineering data Hsc | |Frettage
« 1 cutting edge over centre d1 g £ I —— % d2 possible
bn } :

Chanfrein di b

‘Type 1

il
>04 0,10
Materiaux | 0 [ ARt TR TR v | e R o | s [ < [ D[ d[D|ar
Si | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? resist. Lub mini| max. | Sans
43-1040 [ ] [ O [ J [ J O [ J [ ]
® Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable

HAM 43-1040
materal group @mm 4 5 6 8 10
Alu Ve [m/min] 600 600 600 600 600
Alliage forgé fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050

vf [mm/min] 950 1150 1110 960 960

n [1/min] 47700 38200 31800 23900 19100
Alu Ve [m/min] 500 500 500 500 500
Alliage fonte fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050

vf [mm/min] 800 950 930 800 800

n [1/min] 39800 31800 26500 19900 15900

Vc [m/min] 400 400 400 400 400

fz[mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050

vf [mm/min] 640 770 740 640 640

n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700

Ve [m/min] 600 600 600 600 600

fz[mm] 0,025 0,030 0,040 0,045 0,055

vf [mm/min] 1190 1150 1270 1080 1050

n [1/min] 47700 38200 31800 23900 19100
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Fraise a rainurer avec insert diamant Norma
HAM 43'1080 d d I t d ” ‘ PCD ’ zz Heélice 0° Usine
(HAM 3464/3465/3466) L SO AT 4]

@: ) HA

‘Type w

Caractéristiques techniques

+ 1 coupe au centre L i
Engineering data Hsc | [Frettage
« 1cutting edge over centre d1 ; E e ————— % d2 Possible
bob ! ‘

Chanfrein di b

il
b g .ﬁ >06 0,10
Materiawc | A [T Ao TACTREH toe Lo g (o | o | & [ i D[ [ar
Si [ N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? resist. Lub mini| max. | Sans
43-1080 ° ° @) ° ° @) ° °
® Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable

HAM 43-1080
mgi:;:;f;‘r oup @mm 6 8 10 12 14 16 18 20
Alu Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600
Alliage forgé fz[mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070

vf [mm/min] 1270 1430 1340 1270 1360 1310 1270 1330

n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500
Alu v [m/min] 500 500 500 500 500 500 500 500
Alliage fonte fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070

vf [mm/min] 1060 1190 1110 1060 1140 1090 1060 1120

n [1/min] 26500 19900 15900 13300 11400 9900 8800 8000

Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400

fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070

vf [mm/min] 850 950 890 850 910 880 850 900

n [1/min] 21200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400

Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600

fz[mm] 0,025 0,030 0,040 0,045 0,055 0,060 0,065 0,075

vf [mm/min] 1590 1430 1530 1430 1500 1430 1380 1430

n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500
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; fraise torique en carbure monobloc PCD Norma
HAMS025630 solid carbide PCD toric end mill . ‘ e ’ 22 | [jwar) s

Type W @: _JHA

Caractéristiques techniques L J
+ 1 coupe au centre
d1 d2
Engineering data V j _J Hsc | |Frettage
« 1 cutting edge over centre R Jﬂ Rayon Arite possible
13
I |
Il =1
Matériaux o T o | e T e TR s L e L s [ s [ oS8T 2, DI [ar
Si | N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? resist. Lub mini| max. | Sans
40-5640 ° ° ) ° ° ) ° °
® Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable
HAM 40-5640
mzz:‘ig:’;‘mup @ mm 4 5 6 8 10 12 16 20
Alu Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600
Alliage forgé fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070
vf [mm/min] 1910 2290 2230 1910 1910 1750 1430 1330
n [1/min] 47700 38200 31800 23900 19100 15900 11900 9500
Alu Ve [m/min] 500 500 500 500 500 500 500 500
Alliage fonte fz[mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070
vf [mm/min] 1590 1910 1860 1590 1590 1460 1190 1120
n [1/min] 39800 31800 26500 19900 15900 13300 9900 8000
Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400
fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070
vf [mm/min] 1270 1530 1480 1270 1270 1170 960 900
n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600
fz[mm] 0,025 0,030 0,040 0,045 0,055 0,060 0,065 0,075
vf [mm/min] 2390 2290 2540 2150 2100 1910 1550 1430
n [1/min] 47700 38200 31800 23900 19100 15900 11900 9500
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HAM 40-6040

Caractéristiques techniques

+ 1 coupe au centre

Engineering data
« 1cutting edge over centre

—»‘Q.r—
=
|

Fraise en bout en carbure monobloc PCD
solid carbide PCD ball nose end mill

-
B

.‘mszy

Norma
Hélice 0° Usine
‘Type Wi Q: L) HA
Frettage
HSC possible

- I .
- >
Materiaux | 0 [ AL v TR A e | e Roci o | o | < [ i D[ |ar
Si [ N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? resist. Lub minil max. | Sans
40-6040 ° ° le) ° ° le) ° °
® Convient trés bien/very suitable O Convient conviennent/limited suitable

HAM 40-6040
mgi‘;}:f;mup @ mm 4 5 6 8 10 12 16 20
Alu Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600
Alliage forgé fz[mml 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070

vf [mm/min] 1910 2290 2230 1910 1910 1750 1430 1330

n [1/min] 47700 38200 31800 23900 19100 15900 11900 9500
Alu Ve [m/min] 500 500 500 500 500 500 500 500
Alliage fonte fz[mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070

vf [mm/min] 1590 1910 1860 1590 1590 1460 1190 1120

n [1/min] 39800 31800 26500 19900 15900 13300 9900 8000

Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400

fz[mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070

vf [mm/min] 1270 1530 1480 1270 1270 1170 960 900

n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400

Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600

fz[mm] 0,025 0,030 0,040 0,045 0,055 0,060 0,065 0,075

vf [mm/min] 2390 2290 2540 2150 2100 1910 1550 1430

n [1/min] 47700 38200 31800 23900 19100 15900 11900 9500
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Sur demande On request
« Tampon carbure monobloc « solid carbide punches
Forme AB,CetD formA, B, Cand D
+ Barreaux carbure monobloc « solid carbide round rods precision
rectifiés et polis en H7 et h7 ground to tolerance H7 or h7,
et également avec d'autres tolérances any different tolerances on request
+ Poingon carbure monobloc selon + solid carbide drill bushings
DIN179AetDIN 1798 asperDIN 179 Aand DIN 179 B
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Frais supplémentaires pour les tailles de produits intermédiaires

Surcoit pour diamétres intermédiaires pour forets carbure monobloc
Extra charge for drills in intermediate sizes

Euro net/Piéce
Euro net / pcs

Diamétre/
Diameter
0204249
2503449
4.50a5.99
6.00a9.99
10.00a12.99
13.00a15.99
16.00 a 20.00

1

7,20
9,10
10,20
20,20
22,20
25,20
27,30

50 - quantité importante prix sur demande
50 - for larger quantities there is no extra charge

2a4

6,20
8,10
9,10
15,20
20,10
22,80
25,10

Euro net/Piéce
Euro net/ pcs

Euro net/Piéce
Euro net/ pcs

A partirde 5

5,20
7,20
8,30
14,20
19,10
21,70
23,90

Surcoiit pour diamétres intermédiaires pour fraises carbure monobloc

Euro net/Piéce Euro net/Piéce Euro net/Piéce
Euro net/ pcs Euro net/ pcs Euro net/ pcs
Quantité
Diamétre/ 1 234 A partir de 5
Diameter
14299 9,90 8,10 6,85
3a4.99 11,75 9,90 9,15
54899 13,70 11,75 10,70
9a11.99 15,25 13,70 12,95
12321599 17,55 16,00 14,50
16220 19,05 17,55 16,45
Surcoiit pour réalisation plat selon DIN 6535, forme HB, HBK et forme HE, HEK
et queue cylindrique pour fraises carbure monobloc . n n .
Prix net par unité Euro net/Piéce Euro net/Piéce Euro net/Piéce Euro net/Piece
Euro net/ pcs Euro net/ pcs Euro net/ pcs Euro net/ pcs
@6 mm @8 mm @10 mm @12 mm
Quantité
5-9 6,40 9,00 10,60 12,70
10-19 5,30 7,00 8,80 10,50
20-29 3,90 5,80 7,50 9,10
30-49 3,20 4,70 6,30 7,80
50-99 2,90 4,40 6,00 7,50
100-199 2,70 4,10 5,80 7,40
200 - 2,50 4,00 5,70 7,30
Euro net/Piece  Euro net/Piece Euro net/Piéce Euro net/Piéce
Euro net / pcs Euro net/ pcs Euro net/ pcs Euro net/ pcs
@14 mm @16 mm @18 mm @32 mm
Quantité
5-9 15,40 16,90 19,10 20,10
10-19 12,30 14,00 15,80 16,70
20-29 10,90 12,70 14,40 15,40
30-49 9,40 10,90 12,50 13,30
50-99 9,10 10,60 12,20 13,00
100-199 8,90 10,50 12,10 12,80
200- 8,80 10,40 11,90 12,70
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Matériaux de Carbure Dent carbure Cermet Dent PCD
coupe monobloc brasée Cermet| cermet edge PCD | PCD cutting edge
solid carbide carbide edge

cutting material ultramicro grain

Type normal matériaux mous matériaux durs Tvpe Type usine
Type N | normal Type W | for soft Type H| for hard Uy.p HAM standard
typ materials materials IS

Nombre de dents
number of teeth @ . .

norme usine .

Norme Nor'me HAM Standard
standard Usine
Longueur de 5 x Diamét 20 x Diaméti 40 x Diamét
=] 3 X Diametre ] 20 % Diametre ] 40 Diamétre

cou pe =171 5xdiameter =17 20x diameter =1 40xdiameter
cutting length L 20x0 40xb

Queue cylindrique Plat WELDON Plat Queue
Queue % selon DIN clamping fixture WHISTLE NOTCH m cylindrique
shank ) cylindrical shank = H8 J yeldon ) clamping fixture cylindrical shank

acc. DIN whistle notch

Queue HA avec Queue HB avec Queue HE avec Convient pour le frettage

% arrosage DIN6535 arrosage ) arrosage Frettage| chrink fi
= shank HA [ZDHBK] shank HB = shank He possible
with IC with IC with IC
hali Hélice 0° Hélice & Hélice & Hélice a Hélice a
Angle d’hélice ——— 0°flute === droite 30° > droite 45° 2] gauche 20° < | gauche6>8°
helix angle pelicel 30°droite J 300 right hand a5°droite] 45 right hand gauche | 20° feft hand gauche | 6-8°left hand
fluted fluted fluted fluted
Angle de pOinte % % %
point angle
H i Amincissement Arrosage Central Chanfrein daréte

Appl,lcat,lon ﬂ'A web thinning ﬂ I u interior coolant ' corner chamfer
application Forme B AN

Tolérance Haute
H7 | tolerance HPC | performance coupe
Cutting
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Matériaux Carbure Dent PCD
de coupe monobloc PKD
normal matériaux mous matériaux durs
Type TypeN Type W Type H
Norme Norme norme usine DIN
Usine HAM standard 6527

=4
=
o
&
w
v}

==
™

Queue Queue cylindrique Plat WELDON Plat WHISTLE Queue HA De@jusqua,
) selon DIN ’ NOTCH @ cylindrique % apartir de @

Queue HA DIN 6535 Queue HB Queue HE Frettage Convient pour le
S avec arrosage = u avec arrosage = avec arrosage possible frettage

=

21: —— E— E—
Angle d’hélice ~<]

0°Goujure 45° droite ey 2 25°dr
Exécution Fabrication moule et outillage

3
+

Contournage . Rainurage Usinage poche @ Chanfreinage Fraise a copier
Contournage Rainurage Gravage Chanfreinage Usinage par
interpOIation
Contournage % Plan d'usinage uGv Usinage haut Rayon
Rayon Aréte

& & &
g E
g
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indiquer angle
angle

indiquer angle
angle

Quantité Délai de livraison souhaité
pieces delivery
d1 Diamétre nominal Foret
cutting diameter drill
d2 Diamétre queue [] Foretétagé
shank diameter step drill
d3 Diamétre dégagé [] Arosage
step diameter interior coolant
11 Longueur totale Nombre de dents
over all length teeth
12 Longueur goujure Angle d’hélice
flute length helix angle
I3 Longueur coupe (étage 1) Hélice a droite [] Héliceagauche
cutting length (step length 1) right hand fluted left hand fluted
14 Longueur coupe (étage 2) Coupe a droite [ ] Coupeagauche
step length 2 right hand cutting left hand cutting
Matériaux usinés
workpiece material [ ] QueueHA
shank HA
[] Queue HB (Weldon)
Revétement/ coatings shank HB
[ ] Oui [ ] Queue HE (Whistle Notch)
yes shank HE

[ ] Non
no

[] Queue cylindrique
cylindrical shank

Merci de répondre a tous les points, sinon il nous sera difficile d'effectuer une offre.

We need all information for a detailed quotation.

Envoyé par
Dealer
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Formulaire de demande pour outils spéciaux
Inquiry form for special tools

Quantité Délai de livraison souhaité
pieces delivery

d1 Diametre nominal R rayon de chanfrein

a

cutting diameter R chamfer radius
d2 Diamétre queue [0 Rayon

shank diameter radius
d3 Diametre de dégagement [ Coupedecentre

neck diameter centre cutting
11 Longueur totale [J arrosage

over all length interior coolant
12 Longueur coupe Nombre de dents

cutting length teeth
I3 Longueur du col Angle d'hélice

neck length helix angle
14 Longueur taillée [] Heéliceadroite [] Héliceagauche

flute length right fluted left fluted
Matériaux usinés [J Coupeadroite [0 Coupeagauche
workpiece material right hand cutting left hand cutting

A ; Queue HA
Revétement/ coatings D hank HA
[0 Oui [ QueueHB (Weldon)

yes shank HB
0 Non [0 QueueHE (Whistle Notch)
no shank HE

Merci de répondre a tous les points, sinon il nous sera difficile d'effectuer une offre.
We need all information for a detailed quotation.

Envoyé par
Dealer
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ZERTIFIKAT

Hiermit wird bascheinigh, dass

ein Qualititsmanagementsystem singefuhrt hat und amwandat

Hartmetallwerkzeugfabrik Andreas Mai
GmbH

Stegwiesen 2
88477 Schwendi-Horenhausen
Deustschiand

Galtungsbareich:

Entwickiung, Harstelung und Vertriet von Werkzeugsystemen, Standard- und
Sanderwerkzeugen in Volhartmetall, Hartmetal-Composit, Cemet-, polykristallingn Dig
und Keramikausfohrung, Werkzeuge f0r den medizinschen Einsatz und optischen
Komponenien fir Festharperdaser

Durch ain Audt, dekurentet in einem Bericht, wurde der Nachweis ertracht
dass das Managementsystem de Forderungen des folgenden Regetworks el

ISO 9001 : 2015

Zenifiat-Registrier-Nr. 002949 OM15

®

Galig ab 2018-07-26
Gahig bis 2021-07-28
DAKKS
Zertifizierungsdatum 2018-07-29 [( :r‘-:w
SIS

DQs GmbH

- . oh

Safhn Heisicen
Gaachatytohies

Abedtene Stele: DOS GmbH, Augeit Schanz-Strale 21, 50433 Franifus am Main

HAM développe et produit des outils coupants ainsi que
des solutions globales d'usinage pour
le monde entier.

HAM votre partenaire pour les outils de précision et de
technologie avancée.

Forets, fraises, alésoirs, outils de lamage en
Mono, cermet, et céramique.

Outils diamant, carbure, CBN dans les
configurations monoblocs, plaquettes
amovibles, a cassettes (réglage fin) pour
percer, fraiser, lamer, en ébauche et en finition.

Ingénierie de projet.

Partenaire mondial de TCM pour le « Tool
Management » dans les industries automobiles,
aéronautiques et sous traitance.

Micro forets et fraises Mono pour
industrie du circuit imprimé.

HAM est certifié 1ISO 9001, VDA 6.4
et DIN EN ISO 13485.

ZERTIFIKAT s

Himrmit wird bescheinigt, dass

Hartmetallwerkzeugfabrik Andreas Maier
HAM [k
PRAZISION Degeiosen <

88477 Schwendi-Horenhausen
Dautschland

ein Qualititsmanagementsystem eingefihn hat und amwendet

Ge!'.unasme.cr

Entwickiung. Hersiellung und Vertneb von Werkreugsystemen, Standard- und
Sonderwerkzeugen in Velhartmetall-, Hartmaetall-Composit, Cermet-, polykristallinen Diamant-
und Keramikausfihrung for de Automobilindustrie

Durch ein Audit, dokumentien in ginem Bericht, wurde der Nachwais erbracht.
dass das Man. tem die F des foigenden erfil:

VDA 6, Teil 4
3. Auflage 2017 - Produktionsmittel —
[mit Produktentwicklung)

Zermikat-Registier-Nr Q02549 VDAG 4
Augstellungsdatum 2018-07-29 VDA m
Dieses Zenifikat st guiig bis ~ 2021-07-28 L
DA OMC-Nr. 0003753
DQs GmbH
Sl e Ch
[
Stan Heriom

Gascransiinrer

Zenfiriarungastete: DOS GrbH_Auguit-Schans-Straie 21. 80433 Frankfun am Man
Zugelassen beim Verband der Automobalindustrie s.V. VD) ZNr. $3-OMC4£.4.008

HAM develops and manufactures tools
and tooling-systems for the worldwide market.

HAM - Your competent partner in the
precision tool technology

solid carbide-, cermet-, ceramic-tools for
drilling, countersinking, milling and reaming

+ carbide-, diamond- and CBN-tools with
all modular interfaces as monoblock tools,
indexable inserts- and cartridge-tools
(adjustable rough and precisely) for drilling
and countersinking, for milling and for pre-
and precise machining

Project Planning and Project Engineering

worldwide TCM-partner for Tool Management
Systems in automotive and aerospace industry
and their suppliers

solid carbide drilling- and routing tools for
PCB industry

HAM is certified acc. to DIN EN SO 9001,
VDA 6.4 and DIN EN ISO 13485.
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Un emballage unitaire offre une
protection optimale pour tous les
outils sensibles et ce pour tous
les diamétres.

The high quality single package offers
optimal protection for the sensitive tools
in all measurements.
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55

HAM Ingénierie de projet
Partenaire d'ingénierie
Jusqu'au Tool Management

HAM Project Engineering
partnership from Project Engineering
to Toolmanagement

£ )

HAM Outils diamant

Exécution spéciale et standard

Pour percage, fraisage, lamage Ebauche et
finition

HAM Diamond Tools

special designs for drilling, milling, countersinking
and for pre- and

precise machining

272

HAM Superdrill
Outils de percage haute performance
Pour productivité élevée

HAM Superdrill
solid carbide high performance drilling tools
for the highest demands

HAM Multidrill
Outils de percage haute performance
Pour usinage matériaux a copeaux courts

HAM Multidrill
solid carbide high performance drilling tools
for machining of short chipping materials

HAM Outils avec systémes de cassettes et
plaquettes amovibles

pour percage,

Fraisage,lamage Ebauche et finition

HAM Indexable Inserts- and

Cartridge Tooling Systems
for drilling, milling, countersinking and
for pre- and precise machining

HAM Centre de technologie

Optimisation des conditions de coupe

Et géométrie de coupe et essais Dans toutes
les matiéres

HAM Technology Center
optimization of cutting data and
cutting geometry with tests on all
cutting materials
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\ |
HAM Fraise carbure monobloc HAM Téte de fraisage PCD HAM Alu-Cut

Carbure micro-grain pour usinage Tous types 1D, 2D, et 3D réglable pour fraisage Ebauche  Fraise carbure monobloc pour

de matériaux et finition Aluminium et plastique

HAM Solid Carbide End Mills HAM Diamond Milling Cutter Systems HAM AIq—Cut . . N

in ultra micro grain for milling operations 1D-, 2D- and 3D-Milling Cutter Systems for milling solid carbide end mills for machining of aluminium
in all materials and for pre- and precise machining and plastics

—

HAM Micro outil HAM MMP® HAM Technologie Cristal

Micro foret et fraise carbure monobloc PROCESS SPECIAL DE SUPER FINITION DES ETATS monobloc Laser et systeme optique
DE SURFACE

HAM Micro Tools HAM MMP® HAM Crystal Technology

solid carbide special drills and -routers Special-polishing process for tools laser- and high-precision optics

for PCB industry with hyper smooth surfaces
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CONDITIONS GENERALES DE VENTE

Article 1
Introduction
Les présentes conditions générales de vente s'appliquent sans restriction ni réser-
ves a l'ensemble des ventes conclues par la société HAM France ANDREAS MAIER
aupres d'acheteurs, ci-apres dénommeés « client », désirant acquérir les produits
proposés a la vente, qu'il s'agisse d'outils, outils spéciaux et ou de services indis-
tinctement appelés ici « produits ».

Ces conditions générales de vente sont les seules applicables et remplacent
toutes autres conditions sauf dérogation préalable, expresse et écrite de la part
de la société HAM France ANDREAS MAIER. Les présentes conditions générales
de vente ne sauraient donc étre annulées, modifiées ou complétées par des sti-
pulations contraires figurant sur les documents du client, et ce qu'elle qu'en soit
la formulation, sans un accord préalable expres et écrit de HAM France ANDREAS
MAIER.

Tout autre document que les présentes conditions générales de vente et notam-
ment catalogues, prospectus, publicités, notices n'a qu'une valeur informative et
indicative non contractuelle.

Article 2
Commandes
La commande ou modification de commande fait l'objet d'un ordre écrit signé
par le client et accepté par HAM France ANDREAS MAIER, accompagné du paie-
ment de I'acompte éventuellement prévu sur le bon de commande.

Elle doit mentionner la spécification du produit avec toutes les précisions
nécessaires, mode et lieu d'expédition, délai de livraison.....Les conséquences des
informations incomplétes ou erronées ne pourront étre imputées a HAM France
ANDREAS MAIER.

La commande ou modification de commande du client est enregistrée con-
formément au présentes conditions générales de vente et fait 'objet d'une
confirmation écrite de HAM France ANDREAS MAIER qui se réserve la possibilité
de l'accepter ou non dans un délai de 30 jours de sa réception.

L'accusé réception de commande de HAM France ANDREAS MAIER précise les
conditions d'exécution telles que : spécifications du produit, prix, conditions,
délai de livraison, modalités de transport et éventuellement, lieu d'expédition,
clause de réserve de propriété, conditions de paiement et il appartient au client
de signaler a HAM France ANDREAS MAIER par écrit toute erreur éventuelle dans
les 48 heures de sa réception, aucune contestation ne pouvant étre acceptée
ultérieurement.

Article 3

Outils spéciaux
Sauf mention expresse au sein de I'accusé réception de commande, HAM France
ANDREAS MAIER se réserve le droit de livrer la quantité dans une tolérance de
plus ou moins 10% des quantités confirmées. Le produit peut faire I'objet de
plans et prescriptions d’un cahier des charges convenus entre le client et HAM
France ANDREAS MAIER ; pour le produit validé sur plans, HAM France ANDREAS
MAIER remet au client les plans soit par lettre recommandée avec accusé de
réception soit par remise en mains propres contre décharge ou encore par voie
électronique avec mention de confirmation, et a défaut de commentaires par le
client sous dix jours a compter de la réception des plans (dans le cas d’envoi par
lettre recommandée avec accusé de réception) ou de la remise en mains propres,
les plans du produit sont réputés acceptés par le client.

Il est par ailleurs précisé que le client est tenu d'une obligation de confidentialité
al'égard des plans transmis par HAM France ANDREAS MAIER.

Article 4
Prix - Conditions de paiement
- Sanctions contractuelles pour défaut de paiement
La durée de validité des offres HAM France ANDREAS MAIER est de TROIS (3)
mois. Les prix s'entendent nets, hors taxes et droits divers, produits mis a dispo-
sition EXW. Tous les droits et taxes payables par HAM France ANDREAS MAIER
pour le compte du client seront refacturées au client ; I'emballage, les frais de
manutention, de transport, de mise a bord, d’assurances et divers ne sont pas
inclus dans le prix et seront facturés en sus.

Sauf mention expresse visée au sein de I'accusé de réception de commande :

«  Les prix s'entendent départ selon les incoterms 2010 CCl EXW, I'usine
étant située sur la commune de PEILLONNEX en Haute Savoie,

«  Les prix sont révisables pour prendre en compte les variations
réputées non maitrisables par HAM France ANDREAS MAIER,
dont notamment les variations des cours des matieres premiéres,
du colt de Iénergie, de la main d'ceuvre, telles qu'intervenues entre
la date d'établissement du prix et celle de la livraison contractuelle,

+  Les conditions de paiement sont de TRENTE (30) jours fin de mois,
étant précisé que pour une premiére commande, cette derniére es
t réglable sur facture pro forma.
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En cas de non paiement intégral d’une facture venue a échéance, aprés mise

en demeure restée sans effet dans les QUARANTE HUIT (48) heures, la société
HAM France ANDREAS MAIER se réserve la faculté de suspendre toute livraison
en cours et/ou a venir, étant en outre précisé que toute somme non payée a
échéance donnera lieu au paiement par le client, des pénalités de retard fixées

a trois fois le taux d'intérét légal ainsi qu'une somme forfaitaire de 40€ au titre
d’une indemnité pour frais de recouvrement. Lorsque les frais de recouvrement
sont supérieurs a 40€, nous pouvons réclamer, sur justifications, une indemnisa-
tion complémentaire. Ces pénalités sont exigibles de plein droit et seront d'office
portées au débit du compte du client.

Article 5
Conditions de remise
Les remises suivantes sont déductibles sur tous les prix de notre catalogue sauf :
- les retouches d'outils et d’'une maniére générale le travail exécuté a
I'atelier,
- lesoutils diamant.

REMISES QUANTITATIVES :
(Attention ces remises quantitatives ne sont valables que pour une commande
d’un article de méme référence et de méme diameétre.)
- 1 pieces: prix tarif net,
- de2a4piéces, 5%
- deb5a9 piéces, 8%
- de10a 19 pieces, 12%
- apartir de 20 piéces, 15%
Nous consulter en cas de quantités importantes.

Les prix et informations techniques ne peuvent en aucun cas étre considérés
comme informations contractuelles.

Tous les renseignements et prix sont donnés a titre indicatif et peuvent étre
modifiés sans préavis.

Article 6
Délai de livraison

Les délais de livraison du produit tels que mentionnés dans I'accusé de réception
de commande transmis par la société HAM France ANDREAS MAIER sont donnés
a titre indicatif et s'entendent a compter de la date d’accusé de réception de la
commande par HAM France ANDREAS MAIER.
En conséquence, le délai de livraison du produit ne constitue pas un délai de
rigueur. Toute mention impérative de délai précisée dans les documents du client
doit faire I'objet d'un accord préalable, expres et écrit de la part de HAM France
ANDREAS MAIER.

Quoiqu'il en soit, le délai s'entend toujours départ usine selon l'incoterm 2010
CCl EXW.

Les retards de livraison ne peuvent donner lieu a aucune pénalité ou indemnité,
ni motiver I'annulation de la commande. Par ailleurs, tout retard par rapport aux
délais indicatifs de livraison initialement prévus, ne saurait justifier un résiliation
de la commande passée par le client et enregistrée par la société HAM France
ANDREAS MAIER.

Article 7
Transfert des risques et de propriété
7-1/ Transfert des risques :
En application de l'incoterm 2010 CCI EXW, le transfert des risques de perte et de
détérioration du produit s'opeére a la mise a disposition de ce produit par HAM
France ANDREAS MAIER au sein de son usine sis a PEILLONNEX (74), en Haute
Savoie.

7-2 / Réserve de propriété :

Le transfert de propriété du produit est suspendu jusqu’a complet paiement du
prix par le client, en principal et accessoires, méme en cas d'octroi de délais de
paiement. Toute clause contraire, notamment insérée dans les conditions géné-
rales d’achat, est réputée non écrite conformément aux dispositions de l'article L
624-16 du code de commerce.

De convention expresse, la société HAM France ANDREAS MAIER pourra faire jou-
er les droits qu'elle détient au titre de la présente clause de réserve de propriété,
pour I'une quelconque de ses créances, sur la totalité des produits en possession
du client, ces derniers étant conventionnellement présumés étre ceux impayés et
la société HAM France ANDREAS MAIER pourra les reprendre ou les revendiquer
en dédommagement de toutes ses factures impayées, sans préjudice de son droit
a résolution des ventes en cours. A défaut d'individualisation des produits chez

le client, la société HAM France ANDREAS MAIER pourra en exiger le rembourse-
ment.

Le client est autorisé, dans le cadre de I'exploitation normale de son établis-
sement, a revendre les marchandises livrées. Mais il ne peut ni les donner en
gage, ni en transférer la propriété a titre de garantie. En cas de revente, le client
s'engage a régler immédiatement a la société HAM France ANDREAS MAIER la
partie du prix restant due.
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Article 8
Propriété intellectuelle
Tous les documents techniques remis au client demeurent la propriété exclusive
de la société HAM France ANDREAS MAIER, seule titulaire des droits de propriété
intellectuels sur ces documents et doivent étre rendus dans les QUARANTE HUIT
(48) heures de la demande qui en aura été formulée par la société HAM France
ANDREAS MAIER par lettre recommandée avec accusé de réception.

Le client s'engage a ne faire aucun usage de ces documents, susceptible de por-
ter atteinte aux droits de propriété industrielle ou intellectuelle de la société HAM
France ANDREAS MAIER et s'engage a ne les divulguer a aucun tiers.

Article 9

Réception
Toute réclamation quelle qu'en soit la nature, portant sur les produits livrés, ne
sera acceptée par la société HAM France ANDREAS MAIER que si elle est effectuée
par écrit par lettre recommandé avec accusé de réception dans un délai de TROIS
(3) jours de sa réception auprés du transporteur, conformément aux dispositions
de l'article L 133-3 du code de commerce et dont copie sera simultanément
adressée a la société HAM France ANDREAS MAIER.

Il appartient au client de fournir toutes les justifications quant a la réalité des
vices apparents ou manquants constatés.

Aucun retour de produit ne pourra étre effectué par le client sans I'accord préala-
ble expres et écrit de la société HAM France ANDREAS MAIER obtenu notamment
par télécopie ou courrier électronique. Les frais de retour ne seront a la charge de
la société HAM France ANDREAS MAIER que dans le cas ou un vice apparent ou

des manquants, est effectivement constaté par cette derniére ou son mandataire.

Seul le transporteur choisi par la société HAM France ANDREAS MAIER est habilité
a effectuer le retour des produits concernés.

Lorsqu'apres controle, un vice apparent ou un manquant est effectivement
constaté par la société HAM France ANDREAS MAIER ou son mandataire, le client
ne pourra demander a la société HAM France ANDREAS MAIER que le remplace-
ment des produits non-conformes et/ou le complément a apporter pour combler
les manquants aux frais de celle-ci, sans que ce dernier puisse prétendre a une
quelconque indemnité ou a la résolution de la commande.

La réception sans réserve des produits commandés par le client couvre tout vice
apparent et/ou manquant.

La réclamation effectuée par le client dans les conditions et selon les modalités
décrites par le présent article ne suspend pas le paiement par le client des mar-
chandises concernées.

La responsabilité de la société HAM France ANDREAS MAIER ne peut en aucun
cas étre mise en cause pour faits en cours de transport, de destruction, avaries,
perte ou vol, méme si elle a choisi le transporteur.

Article 10

Défaut de conformité - Garantie des vices cachés
10-1/ Défaut de conformité :
Aucune action en non-conformité ne pourra étre engagée par le client plus de
8 jours apres la date de livraison du produit. Il est expressément convenu par
I'acceptation par le client des présentes conditions générales de vente, qu'apres
I'expiration de ce délai, le client ne pourra invoquer la non-conformité des
produits, ni opposer celle-ci en demande reconventionnelle pour se défendre
a l'occasion d’une action en recouvrement de créances engagées par la société
HAM France ANDREAS MAIER.
En tout état de cause, le défaut de conformité ne mettra a la charge de la société
HAM France ANDREAS MAIER, que l'obligation de remplacer le produit concerné,
et ce a l'exclusion de tout dommage et intérét quel qu'en soit la cause.

10-2 / Garantie des vices-cachés:

La société HAM France ANDREAS MAIER garantit ses produits contre les vices

cachés, conformément a la loi, les usages, la jurisprudence et dans les conditions

suivantes :

- Lagarantie ne s'applique qu’aux produits qui sont devenus
régulierement la propriété du client; elle ne s'applique qu'aux
produits entiérement fabriqués par la société HAM France ANDREAS
MAIER et est exclue dés lors qu'il a été fait usage des produits dans
des conditions d'utilisation ou de performances non prévues ;

«  Lagarantie ne concerne que les vices cachés; le client étant un
professionnel, le vice cachés s'entend d'un défaut de réalisation du
produit le rendant impropre a son usage et non susceptible d'étre
décelé par le client avant son utilisation. Dans les cas ou société HAM
France ANDREAS MAIER est appelée a exécuter des produits sur
plan et cahier des charges du client, la responsabilité de la société
HAM France ANDREAS MAIER ne pourra en aucun cas sétendre a la
conception des pieces, tout erreur ou carence du cahier des charges
incombant exclusivement au client ;

+  HAM France ANDREAS MAIER n‘étant pas tenue ni de former le
personnel du client, ni de procéder a l'installation de son produit au
sein des unités de fabrication du client, elle ne couvre pas les
dommages et usures résultant d'une adaptation ou d’'un montage
spécial, anormal ou non du produit ;

«  Lagarantie se limite au remplacement ou a la réparation des piéces
défectueuses ; elle est limitée aux SIX (6) premiers mois d'utilisation,
étant précisé que les produits son réputés utilisés par le client au plus
tard dans les TROIS (3) mois de la mise a disposition. Il appartient au
client de justifier de la date de début d'utilisation ;

«  Lagarantie cesse de plein droit des lors que le client n'a pas averti la

société HAM France ANDREAS MAIER du vice allégué dans un délai
de VINGT (20) jours francs a partir de sa découverte, étant précisé
qu’il incombe au client de prouver le jour de cette découverte.

Article 11
Force majeur
Sont considérés comme cas de force majeur ou cas fortuits, les événements indé-
pendants de la volonté des parties, quelles ne pouvaient raisonnablement étre
tenues de prévoir et qu'elles ne pouvaient raisonnablement éviter ou surmonter,
dans la mesure ou leur survenance rend totalement impossible I'exécution des
obligations.

Sont notamment assimilés a des cas de force majeur ou fortuits déchargeant

la société HAM France ANDREAS MAIER de son obligation de livrer dans les
délais indicatifs initialement prévus : Les gréves de la totalité ou d’une partie du
personnel de la société ou de ses transporteurs habituels, I'incendie, I'inondation,
la guerre, les arréts de production dus a des pannes fortuites, Iimpossibilité
d'étre approvisionné en matiéres premieres, les épidémies, les barriéres de

dégel, les barrages routiers, les gréves ou ruptures d’approvisionnement
EDF-GDF, ou rupture d’approvisionnement pour une cause non imputable a la
société HAM France ANDREAS MAIER, ainsi que toute autre cause de rupture
d'approvisionnement imputable aux fournisseurs.

Dans de telles circonstances, la société HAM France ANDREAS MAIER préviendra
le client par écrit, notamment par télécopie ou courrier électronique, dans les
VINGT QUATRE (24) heures de la date de survenance des événements, le contrat
liant les parties étant alors suspendu de plein droit, sans indemnité, a compter de
la date de survenance de I'événement.

Si I'évenement venait a durer plus de TRENTE (30) jours a compter de la date

de survenance de celui-ci, le contrat de vente conclu par la société HAM France
ANDREAS MAIER pourra étre résilié par la partie la plus diligente sans qu’aucune
des parties puisse prétendre a l'octroi de dommages et intéréts.

Cette résiliation prendra effet a la date de la premiére présentation de la lettre
recommandée avec accusé de réception dénoncant le contrat.

Article 12
Renonciation
Le fait pour la société HAM France ANDREAS MAIER de ne pas se prévaloir a un
moment donné de I'une quelconque des clauses des présentes ne peut valoir
renonciation a se prévaloir ultérieurement de ces mémes clauses.

Article 13
Loi applicable
Toute question relative aux présentes conditions générales de vente ainsi qu’aux
ventes qu'elles régissent, qui ne serait pas traitée par les présentes stipulations
contractuelles, sera régie par la loi Francaise a I'exclusion de tout autre droit,
et a titre supplétif, par la convention de vienne sur la vente internationale de
marchandises.

Article 14
Clause compromissoire
En cas de différend qui pourrait naitre de la validité, l'interprétation ou I'exécution
du présent contrat, compétence expresse est donnée a la Chambre Arbitrale de la
Chambre de Commerce International de PARIS a I'effet de trancher le litige, et ce
en application de son reglement en date du 1er Septembre 2005.

Il est expressément arrété entre les deux parties que le lieu d'arbitrage sera PARIS
(France).
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