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HAM pRrAZISION
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EIR — R B/R — 5} R i1 7] B ] ] 3 R R
HRES 40-1281 | 40-1401 | 40-5151 [ 40-5181 | 40-1491 | 40-1521 | 40-5091 | 40-1561 | 40-1571 | 40-5200 | 40-5280 | 40-5351 | 40-1691 | 40-1681
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A 3 3 4 4 4 4 5 6-8 6-8 | 4-8 6-8 3 4 3-6
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g Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
B/R R ‘& — — BE — X B/ B "R | B/E bl bl bl
HaES 40-5460|40-5480 | 40-6120|40-6130 | 40-5600 | 40-5500 [ 40-5520 | 40-5860 | 40-5880 | 40-6080 | 40-6090 | 40-5680 | 40-1921 | 40-1961
HaES — — — — — — — — — — — — — —
HAMI—-F — — — — — — 418 — — — — 422 466 467
~N—=Y 25 26 27 30 37 38 40 43 44 44
247 w w H H W H H N N N
ThAH#E VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
AH 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4
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HAM 40-1040 BEIVRIL ‘VHM’ ‘ 25 ’ Werk

° N
(HAM 480/482/484) 30° rechts orm

DIN 6535
‘Typwy Qﬁf ) HA

SHRINK
FIT
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o 7IVZ I T B DFFHAZIR
e KFVv TR

o tB—Hvh

e TA-ALO—T1V5

Engineering data

* special geometry for Alu
* big chip space

e centre cutting

J—+—HEEY /
chamfer at comer d1 b

EIESEs
s

. Z7VLAE §
WHIH | gl <800 [ >800 | o
N/mm? N/mm?

@ s susi | suss o]
40-1040| @ (@] (@] (@]
40-1041 o [ ] [ ] O [ BN J O

@O sE OHE&
40-1040 | 40-1041 Hals 40-1040 | 40-1041 Hals

2di1 12 B |@d3| 1 | ©0d2 od1 12 B (@d3| 1 | ©d2

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

mm - mm mm mm mm mm mm - mm mm mm mm mm

1 6 — — 57 6 10 14 — — 66 10
2 8 — — 57 6 10 22 — 72 10
3 5 — — 50 6 10 35 60 9,6 | 120 10
3 8 — — 57 6 12 16 — - 73 12
3 12 — — 60 6 12 26 — — 83 12
4 8 — — 54 6 12 40 75 | 11,6 | 120 12
4 1" — — 57 6 14 18 — — 75 14
4 16 — — 60 6 14 26 — — 83 14
5 9 — — 54 6 16 22 — - 82 16
5 13 — — 57 6 16 32 — — 92 16
5 20 — — 60 6 16 50 102 | 156 | 150 16
6 10 — — 54 6 18 24 — — 84 18
6 13 — — 57 6 18 32 — — 92 18
6 25 40 58 | 100 6 20 26 - - 92 20
8 12 — — 58 8 20 38 — — 104 20
8 16 - - 63 8 20 60 100 | 19,6 | 150 20
8 30 50 17 100 8

T3S /Order sample:  40-1040-10-14
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Werk

HAM 40-5390 (&P @@z i | | 23 | (S { et

. O z | DIN 6535| [DIN 6535
IVIZTIIGT—4 e W) e HA m

o FFY — FRERHAARIC L BHIRRET

o mF v THEHEESI(S1.5XD) SHRINK
o (EERE -EHRE i HSC | | HPC | | "per
Engineering data J
e special geometry with unequal helix
* high chipping volume (up to 1,5 x D) T
e very smooth running and very little
vibrations during machining
—F—aEAY ]
. cﬁamfer at corner ‘;1 : : :’0
< }
.‘.EEI TIVIEEEMIAERMRILY FI 206 0,20
I - B - BREOE T EFMINTRENAIN—Y—b
= = | BRERE | KR# BEANER ATVLAH 5
" 7IVE 7IVZ 2984V |(4A%IV N B
WA | s | el <55 HRC | < 60HRC 300 [ »a00 | ik us | narac| T | Wee b
AGA | ss400 | s35C FC200 | FCD400
¢ ACAA |SMA00AB/C| S45C Ssa0 | SuS30% | FCa00 | FCDS00 |1vaibnoe| Ti-6A4Y | C1100 MaL [MAX| k54 | AR
AC4B | SUM22 | s55C FC400 | FCD600
40-5390| @ (] [ J O|@®
O5E OFEE
40-5390 Hals 40-5390 Hals
ad1 12 13 @ d3 1 0d2 2d1 12 13 Qd3 I @d2
(8) (h6) (8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 8 12 2,8 57 6 12 26 36 11,7 83 12
4 " 18 38 57 6 12 26 73 ",7 120 12
5 13 18 438 57 6 16 32 42 15,6 92 16
6 13 18 58 57 6 16 32 100 15,6 150 16
6 13 42 58 80 6 20 38 52 19,6 104 20
8 19 25 7,7 63 8 20 38 100 19,6 150 20
8 19 62 17 100 8
10 22 30 9,7 72 10
10 22 60 9,7 100 10
0T VIR TESH /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-5390-12-36
OO0
[=]a=zE:

WEIR:  TILIEET075

v—)b:  HAM40-5390 &@BRE3WAI TV RI)L
FEG 16mm, FR32mm, £K150mm

RIVE—! BRERDHRILA—

PIEIESE N BT ftEmT

Ve = 904 m/min 904 m/min

fz = 0.11T mm 0.055 mm

vf = 6000 mm/min 3000 mm/min
n = 18000 rev/min 18000 rev/min
ap = 5mm 10 mm

ae = 16 mm 0.2mm
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HAM 40-5490 (& @ rsL (v | [ 23 | B e
T UZTY s =4 CUIENEEHES
o FFY — FRERHAARIC L BHIRRET

o BFvTHEHEEN(S1.5%D) p—
o (BT -EIRE L HSC HPC FIT
* SUTARE 0.02mm

a1 -
Engineering data s

* special geometry with unequal helix T/‘
* high chipping volume (up to 1,5 x D) R
e very smooth running and very little
vibrations during machining I
¢ radius form tolerance 0,02 <

i TV AE SN T ABERIIY R
- SR -SREOAE T EFMIATRERNAN—Y =)V

- - Bk BEANE ATV AR 5
N IV 7IVZ EpZ=r317
WA | <800 <800 | >800 | Wk =
mur | wm | <5 <55 HRC | < 60HRC oo [ 12704

AGA | 55400 FC200
@ ACHA | SAOONC ey | S Fesu0 K54 | AR
205490 ® | ® °
esE Owe
40-5490 Hals 40-5490 Hals
o d1/R 12 13 0d3 1 0d2 @ d1/R 12 13 0d3 I 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3/0,5 8 12 2,8 57 6 12/0,5 26 36 1,7 83 12
4/0,5 1" 18 38 57 6 1211 26 36 1,7 83 12
4,1 1" 18 38 57 6 12/2 26 36 1,7 83 12
5/0,5 13 18 48 57 6 16/0,5 32 42 15,6 92 16
51 13 18 48 57 6 16/1 32 42 15,6 92 16
6/0,5 13 18 5.8 57 6 16/2 32 42 15,6 92 16
6/1 13 18 58 57 6 16/3 32 42 15,6 92 16
8/0,5 19 25 7,7 63 8 20/0,5 38 52 19,6 104 20
8/1 19 25 7,7 63 8 20/1 38 52 19,6 104 20
812 19 25 7,7 63 8 20/2 38 52 19,6 104 20
10/0,5 22 30 9,7 72 10 20/3 38 52 19,6 104 20
10/1 22 30 9,7 72 10
10/2 22 30 9,7 72 10

T3EXHI /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-5490-12/0,5
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HAM 40-1160 BTV ‘VHM’ ‘ 22 ’ Werk
o N
(HAM 421) 30° rechts orm
IVIZTYVGF—% ‘ el ’ IZ!;’ i
oA —Hvh
o F=IVIVVFIVRIIL T
Engineering data 40-1160
e centre cutting
¢ allround end mill
11
J—F—HEay / d1 b
M chamfer at corner oe
=g < —
Bl E =09 0,05
2010 0,10

10

- (ErEE 27U AH y
" TIVS - V3R
WM | 5o o0 | ey
55400 FC200
() SM400A/B/C SUS20 |[SUS30H e K31 | AR
s sUs430 | sUs3t6 | £ LY 7
40-1160| O (@] (@] (@] (@] (@) [ ] (@] (@] (@) (@] ®@ ® | OO
40-1161| O (@] [ ) [ ) (@] (@] (@) [ ) o (@] (@) (@] ®@ ® | OO
@sE OFE&E
40-1160 | 40-1161 40-1160 | 40-1161
2 d1 12 )] 0 d2 o d1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm
03 1 38 3 3,5 40 3,5
04 2,5 38 3 4 40 4
0,5 2,5 38 3 5 50 5
0,6 3 38 3 6 50 6
0,8 4 38 3 7 60 7
1 5 38 3 8 20 60 8
1,2 5 38 3 9 22 70 9
1,5 5 38 3 10 22 70 10
1,6 6 38 3 1 22 70 "
1,8 6 38 3 12 22 70 12
2 9 38 3 14 25 75 14
2,4 10 38 3 16 25 75 16
2,5 10 38 3 18 30 100 18
2,8 10 38 3 20 30 100 20
3 12 38 3
3l /Order sample:  40-1160-3,5-40
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HAM 40-1280 BELRI)V ‘ VHM ’ ‘ z3 ’ sl Werk
(HAM 401)
IVIZTINGT—R ‘Typ N ’ ‘ @:’ [ )HA| )HB

e =@3.0mmtrE2—hvhk

e 2 @3.5mm 1YIhIF—N—t>2— SHRINK
e F—=IVIVVRIVFIIV M FIT
e TAD—T4VY 20-1280 I
Engineering data d1 %_7777
e up to@dl3,0mm .

centre cutting 12 40-1281
e from @ d1 3,5 mm

1 cutting edge over centre - I >
¢ allround end mill

J—F—HERY /
dhamteratcomer] 91 b

' <08 —
=09 0,05
>010 0,10

PIEIESES
CIF.

- EREH 27 VLR )
w FIV P A3
WM | g SE oo |12 800 ey
55400 FC200
(1) SM400A/B/C SUS420 || SUS304 e k51| AR
s sus430 | SUS36 | ceatt % @
40-1280| O O @) @) O O O [J @) @) O @) (] OO
40-1281| O O [ ® ® O @) O ] ] @) O @) ® ® O |0
O&E OFa
40-1280 | 40-1281 40-1280 | 40-1281
2d1 12 I 0d2 2d1 12 I 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm - mm mm mm mm - mm mm mm
0,6 2 38 3 5 14 50 5
0,8 3 38 3 6 16 50 6
1 3 38 3 7 20 60 7
1,2 4 38 3 8 20 60 8
1.5 5 38 3 9 22 70 9
1,6 5 38 3 10 22 70 10
2 6 38 3 1" 22 70 "
2,5 7 38 3 12 22 70 12
3 9 38 3 14 25 75 14
3,5 12 40 35 16 25 75 16
4 12 40 4 18 30 100 18
4,5 14 50 45 20 30 100 20

T3E32H /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-1280-5
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HAM 40-1400 BEIVRIL ‘VHM’ ‘ 23 ’ Werk

(HAM 430) 45°rechts| | Norm

IVIZTINGT—R ‘TypN’ ‘IZ!:’ [ )HA| )HB
e =<@3.0mmtr2—hvh

* > @3.0mm 1AL —N—t2— SHRINK
Tz SN —— il
«TAT=F425 —

40-1400

Engineering data

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

o from @ d1 3,0 mm and @ d2 6,0 mm
1 cutting edge over centre

2 40-1401 TEE]| g b

chamfer at corner

PIEIESES ' >04 0,05
] 208 0,10
] >014 0,15

>0 18 0,20

- e ZFIUA8 ;
e iom | i | #
5400 Fc200
@ SADOATBC ey | Seare Fao0 K54 | AR
40-1400, O ©] ©] ©] ® o ® o o ® o L o]0
40-1401| O o [ ] ® o [ ] [ ] [ ] ® o [ ] o @ ® 0|0
@& OFEG
40-1400 | 40-1401 40-1400 | 40-1401
2d1 12 | 2d2 2d1 12 11 2d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm - mm mm mm mm - mm mm mm
04 2 38 3 4,5 8 57 6
0,6 2 38 3 5 14 50 5
0,8 3 38 3 5,75 10 57 6
1 3 38 3 6 10 57 6
1.2 4 38 3 7 13 63 8
1.5 5 38 3 8 16 63 8
1,6 5 38 3 9 16 72 10
1.8 6 38 3 10 19 72 10
2 6 38 3 12 22 83 12
2,4 7 38 3 14 22 83 14
2,5 7 38 3 16 26 92 16
2,8 7 38 3 18 26 92 18
3 7 38 3 20 32 104 20
35 7 57 6 25 40 110 25
4 12 40 4

TiEXH /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-1400-4,5-57
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HAM 40-5151

(HAM 407/408)

IVIZTINGT—R
o A—Hvb

o RE— FixEDRHRIIR
o BFvTHEHAE

o (KBRS

*TAd—T4V5

Engineering data

e centre cutting

* special geometry with
unequal helix

* high chipping volume

* very smooth running

eSS

HBETIRI)V

DIN

. ‘ VHM ’ ‘ 2 ’ 35°/38°re| | 6527
DIN 6535| |DIN 6535

‘TypN’ ‘@:’ D HA| [ He
SHRINK

HPC | R

J—F—HEEY /
chamfer at comner d1 b
' =03 0,08
>04 0,02 x d1

- =~ | ExRKHE AN ATVLAH 5
" 7IVE 7V A%V
WHIM | Gun | e <55 HRC | <60 HRC il e i
AGA | Ss400 sus420 | sus3os | FC200 -
(% AC4A | SM400A/B/C FC300 A2%I706 k31| AR
AC4B | sum22 SUS430 | SUS316 | kcan i
40-5151 O O [ J (] [ J [ J O ® | O|O
OEE OEs
40-5151 Hals 40-5151 Hals
2d1 12 13 0d3 1 0d2 od1 12 13 0d3 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
m mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 8 13 29 57 6 13 — — 83 14
4 1 — — 57 6 14 — — 75 14
4 1 17 39 57 6 14 — — 83 14
5 13 — — 57 6 14 38 13,6 83 14
5 13 19 4,9 57 6 15 — — 92 16
6 10 — — 54 6 16 22 — — 82 16
6 13 — — 57 6 16 32 — — 92 16
6 13 21 5.7 57 6 16 32 44 15,6 92 16
7 19 — 63 8 17 32 — — 92 18
8 12 — — 58 8 18 24 — — 84 18
8 19 — 63 8 18 32 — — 92 18
8 19 27 17 63 8 18 32 44 17,6 92 18
9 22 — 72 10 19 38 — — 104 20
10 14 — — 66 10 20 26 — — 92 20
10 22 — — 72 10 20 38 — — 104 20
10 22 32 9,7 72 10 20 38 54 19,6 104 20
1" 26 — 83 12 25 38 — — 110 25
12 16 — — 73 12 25 38 54 24,5 110 25
12 26 — — 83 12 26 45 — — 115 25
12 26 38 1,7 83 12
TiEXHI /Order sample:  HA-Schaft /shank 40-5151-14-26-38
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HAM 40-5181

IVIZTINGT—R
o A—Hvb

o RE— FixEDRHRIIR
e BFvTHEHEED

o (KBRS

e SYTANE 0.02mm

e TAd—F4VY

Engineering data

e centre cutting

* special geometry with
unequal helix

* high chipping volume

* very smooth running

e radius form tolerance 0,02

HBETIRI)V

DIN
2 35°/38°re 6527
DIN 6535| [DIN 6535
‘TypN’ ﬂﬁ' D HA| [ He
SHRINK
HPC
Eckradius FIT

14

PIEIESS
[=] &5 ]
o=
ad
[=] 5=
- ERER 27V N
| 7V 800 P ARV
A | s hi N | ot
55400 FC200
() SM400A/B/C 2USA20 | SUS30H |- peang K34 | AR
s susa30 | sus3te | cealt 2 ?
40-5181| O [ ] [ ] [ ) ® | O|O
OmE OFEa
40-5181 Hals 40-5181 Hals
o d1/R 12 13 0 d3 ] 0 d2 @ d1/R 12 13 9 d3 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
m mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4/0,5 1 — — 57 6 12/0,5 26 38 1,7 83 12
5/0,5 13 — — 57 6 121 26 38 1,7 83 12
6/0,5 13 21 5,7 57 6 16/1 32 44 15,6 92 16
6/1 13 21 5,7 57 6 16/2 32 44 15,6 92 16
8/0,5 19 27 7,7 63 8 20/1 38 54 19,6 104 20
8/1 19 27 7,7 63 8 20/2 38 54 19,6 104 20
10/0,5 22 32 9,7 72 10 25/2 38 54 24,5 110 25
10/1 22 32 9,7 72 10
T3E32H /Order sample:  HA-Schaft /shank 40-5181-12/0,5
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- >yR= DIN
HAM 40-1491 (&P @@z FsiL (W] (o] [ 2 | 55 (o
IYVZTUG T4 ‘ PN ’ A S e
«ZEVF FEY-F '
© SRIRED SHRINK
e TAD—T4VY L ‘ d3 J HsC HPC AT
Engineering data di A a2
* special geometry with T ? j
equal pitch and unequal helix
¢ vibration-free running . 12
o slightly deflection 13
e EE—
B I .
‘ —F—SER)
cﬁamfer at corne/r d1 b
PIEIESES 23 0.08
(B REBEALITY K2 204 | 0,02xd1
I - EEVEECTRIHRRFHIEVIBEW R OREM I A AT 48
=] =
e IV ﬁﬁ‘gﬁﬂ] ATVLAH
it I:/mm2 "T/I?'I?ISI)Z Ii/l?'l(l)'noz
$5400
(@) SM00AB/C SUS420 | SUS304
N o SUS430 | SUS316
40-1491 O [ J [ J
40-1491 Hals 40-1491 Hals
2d1 12 13 0 d3 1 0 d2 2d1 12 13 0d3 | 0 d2
(h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 8 13 29 57 6 10 32 9,5 72 10
4 1 15 38 57 6 12 38 1.5 83 12
5 13 20 48 57 6 16 44 15,5 92 16
6 13 21 58 57 6 20 54 19,5 104 20
8 19 27 7.5 63 8

TEXH /Order sample:

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

15
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HAM 40-1521

(HAM 405)

IVIZTIVIT—%
o tYR—Hvh

o fEEFRIVRIV

o BERE

e TAD—7427

Engineering data

e centre cutting

* especially for finishing machining
* very smooth running

LTSS
(m] 4
= ”

WEIH | gl

HBETIRI)V

ATV

<800
N/mm?

> 800
N/mm?

SUS420 | SUS304

DIN
‘ VHM ’ ‘ = ’ 45° rechts 6527
DIN 6535| |DIN 6535
‘TypN’ ‘ﬂﬁ" D HA| [ He
SHRINK
FIT
—+—HERY /
cﬁamfer at comer d1 b
' <@35 —
<@7 0,05
>08 0,10
>0 14 0,15
>0 18 0,20

16

(#1) SM400A/B/C
i SUS430 | SUS316
40-1521] O ® ®
40-1521 40-1521
2d1 12 1 2d2 2d1 12 I @d2
(h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm - mm mm mm
3 8 57 6 11 26 83 12
35 10 57 6 12 26 83 12
4 " 57 6 13 26 83 14
4,5 1" 57 6 14 26 83 14
5 13 57 6 16 32 92 16
6 13 57 6 18 32 92 18
7 16 63 8 20 38 104 20
8 19 63 8 25 38 110 25
9 19 72 10
10 22 72 10
T3EXH /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-1521-11
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HAM 40-5091 @ ﬁﬁl\/l\s}b . ‘VHM g 3435736 re merﬂ(
IVIZTIVITF—4 TypN g{; %";f %‘::5
o RE— FEERHRARICE B HIRERE

o mFvTHIHEEN

unequal helix
* high chipping volume
o very smooth running N

e TA-BO—FT1>%J L ‘ d3 i HSC | | HPC S*I':';'_:_‘K
Engineering data ¢ m o
* special geometry with ' Y

! 5 !

Y

J—F—HEaY /
chamfer at comer d1 b

>06 0,02 xd1
RRBESKHTYF2
- NG L—=FIVRIL E&RMOOA FINTICE R -

\ Tz
WEIE |
SUS420 | SUS304
) SM;‘S&‘;/ZB/C SUS430 | SUS316
40-5091 ® | O|O
OB QOEs
40-5091 Hals 40-5091 Hals
2d1 12 13 2d3 I 0d2 2d1 12 13 od3 I 2d2
(h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6 13 21 58 57 6 12 26 38 11,5 83 12
8 19 27 7,5 63 8 16 32 44 15,5 92 16
10 22 32 9,5 72 10 20 38 54 19,5 104 20
T VIR TENHI /Order sample:  HA-Schaft /shank 40-5091-12
E .'-I'EI
(=] Ar s

FOOCAFIMIIBIVFIV
FOOA FMIECOY 5 BRICTS T EHFLETT,

17



HAM pRrAZISION

HAM 40-1561 BET I v | |y | By | e

(HAM 432)

o, o ) R - o N DIN 6535| [DIN 6535
IVIZTIVIF—43 e W~ | S| 2w

° gL 10%-12°
ALEFBIVESI pre—
« DB v i psc | [Fam

o TAD—T4>5 @ —
TAVT 41 | S -

Engineering data

* rake angle 10°-12° T 12

» especially for finishing machining I
e reinforced web thickness

——H@ERY
Bomfr afﬁéorne/r d1 b
pIEIESES ' =06 0,05
nE >08 0,10
,-E E'. >0 14 0,15
I 2018 0,20

ATVLAH#
<800 >800 i
N/mm? N/mm?

sUs420 | sus3os | FC200

WEIH | e

() SM;‘S&’;’ZB/ c SUS430 | SUS316 :ggg
40-1561 O [ ) o @
40-1561 40-1561
2d1 12 I z 0d2 2d1 12 11 z 0 d2
(h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm - mm mm mm
6 13 57 6 6 16 32 92 6 16
8 19 63 6 8 18 32 92 8 18
10 22 72 6 10 20 38 104 8 20
12 26 83 6 12 25 40 110 8 25
14 26 83 6 14 32 40 110 8 32

T3EH /Order sample:  HA-Schaft /shank 40-1561-16-32
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HAM prA7ISION

. S~ s z Werk
HAM 40-1571 BEIYRIL MIREIE
. o ﬂ DIN6535| |DIN 6535
IVIZTIVIT—3 TypN v~ | CDHA| e
o REF)— P ERHRIRIC L B HIHRER 5
o BT 43 SHRINK
e TAD—F4VY L ‘ i HSC FIT
* special geometry with — —
unequal helix f 2 f ?
* very smooth running 3
7 —REA]
- 1 > cﬁamfer at comer d1 b
MR ' =06 0,05
2 >08 0,10
[=]; 2016 | 015
2020 0,20
= = | {EERE BANSE A7VLAH .
" 7L | 7R AVax
WA | oy | i <55 HRC | <60 HRC coon
AGA | 55400 susa20 |suszoa D
(1) AC4A | SM400A/B/C FC300 A7331V706
AC4B | SUM22 SUSAS0 | SUS3TE | can
40-1571| @ [ [ J [ [ ] [ [ ] [ [ ®)
O &E OEE
40-1571 Hals 40-1571 Hals
2d1 12 13 2d3 11 z 0 d2 0d1 12 13 0d3 I Z 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
m mm | mm | mm | mm mm mm - mm | mm | mm | mm mm
6 13 21 57 57 6 6 20 60 76 196 | 125 8 20
6 18 26 5.7 62 6 6 20 80 95 196 | 150 8 20
8 19 27 17 63 6 8 20 110 125 196 | 180 8 20
8 24 32 17 68 6 8 25 40 54 | 245 | 110 8 25
10 22 32 9,7 72 6 10 25 75 89 | 245 | 150 8 25
10 30 40 9,7 80 6 10 25 110 125 | 245 | 180 8 25
12 26 38 1,7 83 6 12 25 150 165 | 245 | 230 8 25
12 36 48 1,7 923 6 12 32 40 54 | 31,5 | 110 8 32%
16 32 44 15,6 922 6 16 32 85 100 | 31,5 | 155 8 32%
16 48 60 156 | 108 6 16 32 125 140 | 31,5 | 200 8 32%
16 65 80 156 | 150 6 16 32 155 - - 230 8 32%
20 38 54 196 | 104 8 20
* Schaftausfihrung DIN 6535 HA / Shank DIN 6535 HA T3EXH /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-1571-20-60

77V r—av6l | Application example

WA TEHSKD11

W—Jb:  HAM40-1571 IIBEHBEIRI)L
HE @ 20mm, HK80mm, £&K150mm

RIVE—: SK40

PILIESE N

Ve = 25 m/min
fz = 0.05 mm
vf = 160 mm/min
n = 400 rev/min
ap = 65 mm

ae = 0.05 mm

MITHSR: MIHFFTE <0y

19



HAM pRrAZISION

HAM 40-5200 BETVRIIL . ] [ 2] Werk
= o N
(HAM 436) 4-8 | |45°rechts orm
. o ﬂ DIN 6535| [DIN 6535
IVIZTIVIF—43 WeH | EAT i D he
o <65HRC/\—K3Z—1)>45
o B(—)IKWA ST
o DS M HSC | T
e TAXA—T4% —
40-5220
Engineering data 'S !
e for hard milling up to 65 HRC -
< Teinforced web thic i EE—
¢ reinforced web thickness _ o
4 I 205200 | }
J—-1—HERY / d1 b
1 chamfer at comner
PIETESES 012 010
. < ,
.:El! >0 12 0,20
ExEE A7 LA
<800 <800 | >800 | H%
N/mm? N/mm? N/mm?
55400 sUs420 | sus3os | FC200
SM;‘S&‘;/ZB/C SUS430 | SUS316 :Em
40-5200 ° ° D
40-5220 ° ° °
40-5200 | 40-5220 40-5200 | 40-5220
2 d1 12 11 YA 0d2 2d1 12 I z 0 d2
(e8) DIN 6535 HA | DIN 6535 HB (hé) (e8) DIN 6535 HA | DIN 6535 HB (h6)
3 8 57 4 6 14 26 83 6 14
4 8 57 6 6 16 32 92 6 16
5 " 57 6 6 18 32 92 8 18
6 13 57 6 6 20 38 104 8 20
8 19 63 6 8 25 40 110 8 25
10 22 72 6 10 32 40 110 8 32
12 26 83 6 12

T3EXH /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-5200-14
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HAM pREZISION

HAM 40-5280

IVIZTIIIT—2

¢ S65HRC N\—F3I—=v5
¢ B(-)TVA

oL EFRSYTATIVRIN
o DERE

o TAXI—T47

Engineering data

e for hard milling up to 65 HRC

¢ finishing end mill with
corner radius

* rake angle negative

e reinforced web thickness

PIEIESES

HBETRS

1%

11

z Werk
6-8 | |[45°rechts| | Norm
DIN 6535| |DIN 6535
‘TypH’ ﬂﬁ' D HA| [ He
SHRINK
H
Eckradius s¢ FIT

ERER 27 VLA pa—
55400 FC200
() SM400A/B/C SUS420 || SUS304 e k54| AR
ayveds SUs430 | sUS316 | ceatt A &
40-5280 [ AN J
@O &miE OEa
40-5280 40-5280
o d1/R 12 I z 0 d2 @ d1/R 12 1 z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
6/0,5 13 57 6 6 121 26 83 6 12
6/1 13 57 6 6 12/1,5 26 83 6 12
8/0,5 19 63 6 8 1411 26 83 6 14
81 19 63 6 8 14/2 26 83 6 14
10/0,5 22 72 6 10 16/1 32 92 6 16
10/1 22 72 6 10 16/2 32 92 6 16
10/1,5 22 72 6 10 20/1 38 104 8 20
12/0,5 26 83 6 12 20/2 38 104 8 20
T3E32H /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-5280-12/1
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HAM PRAZISION

HAM 40-5350

IVIZTIIITF—3

o BEEVEMIA

o BFvTHEHEEN(S1.5%D)

o (EERE -EHRE
o TA-ALO—T4V5

Engineering data

* special geometry with unequal
helix, without knurling contour
* for roughing with extremely

high feed

* high chipping volume (up to 1,5 x D)
e very smooth running and very little
vibrations during machining

BES I ITVRIIV

DNM —

T
d1

40-5350

4

Werk
‘ VHM ’ Z3 45°rechts| | Norm
DIN 6535| (DIN 6535
‘Tpr’ ﬂi: D HA| )He
SHRINK
HSC HPC FIT
J—F—HEEY /
camferatcomer| 91 b
] <05 0,10
206 0,20

] ERER A7YL A A%
I 2
i o | |
55400 FC200
(0 SM400A/B/C SUSA20 || SUS304. e k54| AIR
UM susa30 | sus31 | FCI00 s &
40-5350 [ J [ ] [ ] [OBK J
40-5351| @ [ ] [ ] [eRN J
O&miE OEa
40-5350 | 40-5351 Hals 40-5350 | 40-5351 Hals
2di1 12 13 0 d3 )] 0d2 odi1 12 13 0 d3 1 2d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm - mm | mm | mm | mm | mm mm mm | mm | mm | mm
3 8 12 2,8 57 6 10 60 9,7 | 100 10
4 1 18 3,8 57 6 12 36 | 11,7 83 12
5 13 18 48 57 6 12 73 | 11,7 | 120 12
6 13 18 5,8 57 6 16 42 | 15,6 92 16
6 13 42 58 80 6 16 100 | 156 | 150 16
8 19 25 7,7 63 8 20 38 52 | 19,6 | 104 20
8 19 62 7,7 | 100 8 20 38 | 100 | 19,6 | 150 20
10 22 30 9,7 72 10
T3 /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-5350-10-60

®EIM:  TIVZEE6082
Y—b:  HPC/HSCZT4¥% TV FZ)L @ 10,0mm
RIVE— BESHRIE—

PILIES o

V¢ = 565 m/min

f; = 0,190 mm

vg = 10000 mm/min
n = 18000 rev/min
ap = 10 mm

ae = 10mm

77Vr—av%l | Application example

Material: Al MG Si1

Tool: HPC/HSC roughing end mill @ 10,0 mm

Tool holder: Shrink fit holder

Cutting data:

Ve = 565 m/min

fz = 0,190 mm

v¢ = 10000 mm/min
n = 18000 rev/min
ap = 10mm

ae = 10mm

22



HAM prA7ISION

HAM 40-1691

— S TN s Werk
HEZ 74T IRV ‘ VHM ’ ‘ 24 ’ o | Werk
DIN 6535| |DIN 6535
IVIZTIIGF—4 ‘Typ HR’ ‘ ﬂi;” CJHA| Dme
o RF) — FIc L B4R K
o EEXYIEMMT A SHRINK
o BF v THEHBESI(S1.5XD) HPC FIT
o BB - EIRE —_— —
o TA-TOA—F1 VY d1 22—
Engineering data
* special geometry with unequal
helix and pitch
e for roughing with extremely high feed
* high chipping volume (up to 1,5 x D)
e very smooth running and very little
vibrations during machining
darferstcone]__d1 b
IR @6 | 0,02xd1
. 2 ,02 X
s
L
=]
= ERER ATYLAH 5
" T7IV A73AxI
M | mun o | o |
25400 sus420 | sus3os | FC200 -
(#) 173310706 k54| AR
M < sus430 | susste | ECOD 2
40-1691 O O [ J [
O=E OFEs
40-1691 40-1691
2d1 12 11 2d2 2d1 12 I @d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
6 13 57 6 14 26 83 14
8 19 63 8 16 32 92 16
10 22 72 10 20 38 104 20
12 26 83 12 25 38 110 25
T3XH /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-1691-14
77Vr—2avfl | Application example
WHI#:  FCD600 Material: ~ GGG60
Y—Jb: HPC-Z74VFITVRZIL @ 12,0mm Tool: HPC-roughing end mill @ 12,0 mm

RIVE— ELDHRIVE—

Tool holder: Shrink fit holder

PILIES o Cutting data:

Ve = 140 m/min Ve = 140 m/min
fz = 0,060 mm fz = 0,060 mm

vi = 891 mm/min ve = 891 mm/min
n = 3715 rev/min n = 3715 rev/imin
ap = 12mm ap = 12mm

ae = 12mm ae = 12mm

23



HAM pRrAZISION

. — ~ TN s z Werk
HAM 40-1681 BEST7IVEIIV ‘ VHM ’ ‘ 26 ’ >y | Werk
(HAM 403)

. o Tvo HR ﬂ DIN6535| |DIN 6535
IVIZTIVIT—2 yp v~ | CDHA| e
o tB—Avh
* 57455 SHRINK
 EBE v Hee | A
e TA-TI—T1VY d1 &S N —_—
Engineering data Iy
e centre cutting
* flute with knurling contour
* very smooth running

—F—FERY/
cﬁamfer at coner d1 b

PILIESES

' <08 0,05
ﬁ >09 0,10

&R ATVLAEB
W ‘ <800 <800 | >800 | ik
N/mm? N/mm? N/mm?
$5400 sUs420 | sus3os | FC200
() SM400A/B/C FC300
s SUs430 | sus3te | FC00
40-1681 (@) O [ )
40-1681 40-1681
@d1 12 I Z @ d2 2 d1 12 I z 0 d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
4 8 57 3 6 12 26 83 4 12
5 10 57 3 6 14 26 83 4 14
6 13 57 3 6 16 32 92 4 16
7 16 63 3 8 18 32 92 4 18
8 19 63 3 8 20 38 104 4 20
9 19 72 3 10 25 38 110 6 25
10 22 72 4 10 32 38 110 6 32

T3ECH /Order sample:  HA-Schaft /shank 40-1681-12-26
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HAM prA7ISION

HAM 40-5460 BESVTAIVERIIL ‘W+F’ ‘VHM ’ 22 | > Werk
rechts Norm
IVYZTYLGF—5 Typw Q* =1 Py
e 7IVIZULPEEDERMIA
o WEBRITIITIVZUG
e ] | 156 | [
«SUTARE 0.01mm Eckradius
*TA-ALT—74V5
Engineering data w
o for thin-walled contours of « 13 A
aluminium and synthetic material 1
e special web thinning - >
e centre cutting
e radius form tolerance 0,01
= = | BxEE | &KE#E BEANH ATVLASH .
w 7IV | TILE B98I |12V 5
BEM | un | o el B <55HRC | <60 HRC kil %" ge | \oq| T2
AC3A | 55400 $35C FC200 | FCD400
() AC4A  |SM400A/B/C| S45C gﬂgﬁg gﬂgg?‘é FC300 | FCD500 |1~axIL706| Ti-6Al-4V. AR
AC4B | Sum22 | S55C FC400 | FCD600
40-5460| © ° [CH e ®)
@O &mE Oa
40-5460 Hals 40-5460 Hals
@ d1/R 12 13 0d3 I 0d2 @ d1/R 12 13 od3 11 0d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm
0,2/0,05 0,3 0,5 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 24 1,92 75 4
0,2/0,05 0,3 1 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 30 1,92 75 4
0,2/0,05 0,3 1,5 0,18 55 4 2,0/0,5 2,5 6 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 1 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 10 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 2 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 14 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 3 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 18 1,92 65 4
0,4/0,1 0,6 2 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 24 1,92 75 4
0,4/0,1 0,6 3 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 30 1,92 75 4
0,4/0,1 0,6 4 0,37 55 4 2,5/0,25 3,5 10 24 65 4
0,5/0,1 0,7 3 0,47 55 4 2,5/0,25 3,5 20 24 65 4
0,5/0,1 0,7 5 0,47 55 4 2,5/0,25 3,5 30 24 75 4
0,5/0,1 0,7 8 0,47 55 4 3,0/0,2 5 6 2,9 65 4
0,6/0,1 0,9 3 0,57 55 4 3,0/0,2 5 10 2,9 65 4
0,6/0,1 0,9 5 0,57 55 4 3,0/0,2 5 14 2,9 65 4
0,6/0,1 0,9 8 0,57 55 4 3,0/0,2 5 18 2,9 65 4
0,8/0,2 11 4 0,76 55 4 3,0/0,2 5 24 2,9 75 4
0,8/0,2 11 6 0,76 55 4 3,0/0,2 5 30 2,9 75 4
0,8/0,2 11 8 0,76 55 4 3,0/0,5 5 6 29 65 4
0,8/0,2 11 10 0,76 55 4 3,0/0,5 5 10 29 65 4
1,0/0,2 1,5 6 0,95 55 4 3,0/0,5 5 14 29 65 4
1,0/0,2 1,5 10 0,95 55 4 3,0/0,5 5 18 29 65 4
1,0/0,2 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 5 24 29 75 4
1,0/0,2 1,5 18 0,95 55 4 3,0/0,5 5 30 29 75 4
1,0/0,2 1,5 24 0,95 60 4 4,0/0,5 6 10 39 65 6
1,2/0,2 1,6 6 1,15 55 4 4,0/0,5 6 14 39 65 6
1,2/0,2 1,6 10 1,15 55 4 4,0/0,5 6 18 39 65 6
1,2/0,2 1,6 14 1,15 55 4 4,0/0,5 6 24 39 75 6
1,2/0,2 1,6 18 1,15 55 4 4,0/0,5 6 30 3,9 75 6
1,2/0,2 1,6 24 1,15 60 4 5,0/0,5 75 10 49 65 6
1,5/0,2 2 6 1,44 55 4 5,0/0,5 7.5 20 49 65 6
1,5/0,2 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 75 30 49 75 6
1,5/0,2 2 14 1,44 55 4 5,0/0,5 7,5 40 49 90 6
1,5/0,2 2 18 1,44 55 4 6,0/0,5 10 12 5,9 65 6
1,5/0,2 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 10 20 5,9 65 6
2,0/0,2 2,5 6 1,92 65 4 6,0/0,5 10 30 5,9 75 6
2,0/0,2 2,5 10 1,92 65 4 6,0/0,5 10 40 5,9 90 6
2,0/0,2 2,5 14 1,92 65 4 6,0/0,5 10 50 5,9 90 6
2,0/0,2 2,5 18 1,92 65 4
Z3EXH /Order sample:  40-5460-2,0/0,2-24 25



HAM prA7ISIoN

HAM 40-5480

IVIZTINGT—R

o A—Hvb

e AAYEVRI—T4 VT 1LD
THEFEMT Y S

e SYTANE 0.01mm

Engineering data

e centre cutting

¢ reduced neck

e diamond coating for
abrasive materials

e radius form tolerance 0,01

A

A

‘VV+F"VHM’ 22 | S nﬁﬁ
Eckradius HSC S+|I:R||_Ir!|<
BIEIESS

L= w1, EikRM | R BANE P SAZS .
WHIH | s | e el B <55 HRC | <60 HRC B0 [ »a00 |k || L
) o a0 | s el P MAX | 51| AR
AC4B | sum22 | S55C FC400 | FCD600
40-5480 [ J
OmE OEa
40-5480 Hals 40-5480 Hals
o d1/R 12 13 0 d3 ] 0 d2 @ d1/R 12 13 9d3 11 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm
0,2/0,05 0,3 0,5 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 18 1,92 65 4
0,2/0,05 0,3 1 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 24 1,92 75 4
0,2/0,05 0,3 1,5 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 30 1,92 75 4
0,3/0,05 0,45 1 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 6 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 2 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 10 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 3 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 14 1,92 65 4
0,4/0,1 0,6 2 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 18 1,92 65 4
0,4/0,1 0,6 3 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 24 1,92 75 4
0,4/0,1 0,6 4 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 30 1,92 75 4
0,5/0,1 0,7 3 0,47 55 4 2,5/0,25 3,5 10 24 65 4
0,5/0,1 0,7 5 0,47 55 4 2,5/0,25 35 20 2,4 65 4
0,5/0,1 0,7 8 0,47 55 4 2,5/0,25 3,5 30 24 75 4
0,6/0,1 0,9 3 0,57 55 4 3,0/0,2 5 6 29 65 4
0,6/0,1 0,9 5 0,57 55 4 3,0/0,2 5 10 2,9 65 4
0,6/0,1 0,9 8 0,57 55 4 3,0/0,2 5 14 29 65 4
0,8/0,2 11 4 0,76 55 4 3,0/0,2 5 18 29 65 4
0,8/0,2 11 6 0,76 55 4 3,0/0,2 5 24 29 75 4
0,8/0,2 11 8 0,76 55 4 3,0/0,2 5 30 29 75 4
0,8/0,2 11 10 0,76 55 4 3,0/0,5 5 6 2,9 65 4
1,0/0,2 1,5 6 0,95 55 4 3,0/0,5 5 10 29 65 4
1,0/0,2 1,5 10 0,95 55 4 3,0/0,5 5 14 29 65 4
1,0/0,2 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 5 18 29 65 4
1,0/0,2 1,5 18 0,95 55 4 3,0/0,5 5 24 2,9 75 4
1,0/0,2 1,5 24 0,95 60 4 3,0/0,5 5 30 29 75 4
1,2/0,2 1,6 6 1,15 55 4 4,0/0,5 6 10 39 65 6
1,2/0,2 1,6 10 1,15 55 4 4,0/0,5 6 14 39 65 6
1,2/0,2 1,6 14 1,15 55 4 4,0/0,5 6 18 39 65 6
1,2/0,2 1,6 18 1,15 55 4 4,0/0,5 6 24 3,9 75 6
1,2/0,2 1,6 24 1,15 60 4 4,0/0,5 6 30 39 75 6
1,5/0,2 2 6 1,44 55 4 5,0/0,5 7,5 10 49 65 6
1,5/0,2 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 7,5 20 49 65 6
1,5/0,2 2 14 1,44 55 4 5,0/0,5 7,5 30 49 75 6
1,5/0,2 2 18 1,44 55 4 5,0/0,5 7,5 40 49 90 6
1,5/0,2 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 10 12 5,9 65 6
2,0/0,2 2,5 6 1,92 65 4 6,0/0,5 10 20 5,9 65 6
6,0/0,5 10 30 5,9 75 6
2,0/0,2 2,5 10 1,92 65 4 6,0/0,5 10 40 59 90 6
2,0/0,2 2,5 14 1,92 65 4 6,0/0,5 10 50 59 90 6
26 TIEXH /Order sample:  40-5480-2,0/0,2-18




HAM prA7ISION

HAM 40-6120 BESVTATVRIIL (W | [ v | | 22| (S [ en
rechts Norm

IVIZTIIIF—% TypH Q‘ N 5

o 2y HEE 0.9°

e YJMIAOYY 2y SR

¢ P%ﬁgﬁ Eckradius LB FIT

e SYTARE 0.0Tmm

s TAXI—74Y 4

Engineering data PILIESEs

* conical neck 0,9° z

¢ long neck for rib milling - - 'ﬁl::-l

o strongly reinforced web thickness L

e radius form tolerance 0,01

= = | EREE | KRR BANE ATVLAS .
7IVS | TIVE B9841 [47ARIV 3 5
WEIAE | s | el B <55HRC | <60 HRC el I 2% |Tgg | \azng| T | #eR i
AGA | ss400 | $35C FC200 | FCD400
G ACAA |SMAQOA/B/C| SA5C Sea20 | SUS30% | FCa00 | FCDS00 |4vaibnos| Ti-6A4V | C1100 MaL [MAX | K5 | AR
AC4B | sumM22 | S55C FC400 | FCD60O
40-6120 (@] [ ] [ ] [ J (@] (@) [ J [ ] [ ] [ BN J
OmE OFE&
40-6120 Hals BHMOERA (B) IKLAEHMIRE

@ d1/R 12 13 0d3 I @d2 Effective maching 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 0,3 0,5 0,18 45 4 1,09 1,27 1,45 1,62 1.8 1,97
0,2/0,05 0,3 1 0,18 45 4 1,52 1,79 2,02 2,24 2,45 2,65
0,2/0,05 0,3 1,5 0,18 45 4 1,93 23 2,59 2,84 3,07 33
0,3/0,05 0,45 1 0,28 45 4 1,58 1,83 2,06 2,27 2,48 2,68
0,3/0,05 0,45 2 0,28 45 4 2,42 2,86 3,18 3,46 3,71 3,95
0,3/0,05 0,45 3 0,28 45 4 2,72 3,88 4,29 4,62 491 5,18
0,4/0,1 0,6 2 0,37 45 4 2,6 2,96 3,25 3,51 3,76 3,99
0,4/0,1 0,6 3 0,37 45 4 3,44 3,98 4,35 4,67 4,95 5,22
0,4/0,1 0,6 4 0,37 45 4 3,82 5 5,44 5,8 6,12 6,41
0,5/0,1 0,7 2 0,45 45 4 2,81 3,11 3,38 3,62 3,85 4,07
0,5/0,1 0,7 4 0,45 45 4 4,58 5,15 5,55 5,89 6,2 6,48
0,5/0,1 0,7 6 0,45 45 4 571 7,18 7,7 8,12 8,48 8,81
0,5/0,1 0,7 8 0,45 45 4 5,71 9,22 9,84 10,32 10,73 1,1
0,6/0,1 0,9 2 0,55 45 4 2,85 3,14 34 3,64 3,87 4,09
0,6/0,1 0,9 4 0,55 45 4 4,64 5,18 5,57 5,91 6,21 6,49
0,6/0,1 0,9 6 0,55 45 4 6,26 7,21 7,72 8,13 8,49 8,82
0,6/0,1 0,9 8 0,55 45 4 6,16 9,24 9,86 10,33 10,74 1.1
0,6/0,1 0,9 10 0,55 45 4 6,16 11,28 11,98 12,51 12,96 13,36
0,7/0,1 1 2 0,65 45 4 2,39 3,17 3,43 3,67 39 411
0,7/0,1 1 4 0,65 45 4 4,7 5,21 5,6 5,93 6,23 6,51
0,7/0,1 1 6 0,65 45 4 6,39 7,24 7,74 8,15 8,51 8,84
0,7/0,1 1 8 0,65 45 4 6,61 9,27 9,87 10,35 10,75 11,12
0,7/0,1 1 10 0,65 45 4 6,61 11,3 12 12,52 12,97 13,37
0,8/0,2 1,2 4 0,75 45 4 473 5,22 5,6 5,93 6,22 6,5
0,8/0,2 1,2 6 0,75 45 4 6,46 7,25 7,75 8,15 8,5 8,83
0,8/0,2 1,2 8 0,75 45 4 6,93 9,29 9,88 10,34 10,75 1,1
0,8/0,2 1,2 10 0,75 45 4 6,93 11,32 12 12,52 12,97 13,36
0,8/0,2 1,2 12 0,75 45 4 6,93 13,35 14,11 14,69 15,17 15,59
0,9/0,2 1,35 6 0,85 45 4 6,53 7,28 1,77 8,16 8,52 8,84
0,9/0,2 1,35 8 0,85 45 4 7,38 9,31 9,9 10,36 10,76 11,12
0,9/0,2 1,35 10 0,85 45 4 7,38 11,34 12,02 12,54 12,98 13,37
0,9/0,2 1,35 15 0,85 50 4 7,38 16,42 17,29 17,92 18,45 18,92
1,0/0,2 1,5 6 0,95 45 4 6,6 7,31 7,79 8,18 8,53 8,85
1,0/0,2 1,5 8 0,95 45 4 7,83 9,34 9,92 10,37 10,77 11,13
1,0/0,2 1,5 10 0,95 45 4 7,83 11,37 12,03 12,55 12,99 13,38
1,0/0,2 1,5 12 0,95 45 4 7,83 134 14,15 14,71 15,19 15,61
1,0/0,2 1,5 14 0,95 50 4 7,83 15,43 16,25 16,86 17,37 17,82
1,0/0,2 1,5 16 0,95 50 4 7,83 17,45 18,35 19 19,55 20,02

T3E3H /Order sample:  40-6120-0,2/0,05-0,5 27
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40-6120 Hals BEIMOERE (B) Ik HEMNTS
@ d1/R 12 13 0d3 I @ d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,2/0,2 1.8 6 1,15 45 4 6,71 7,36 7,83 8,21 8,56 8,88
1,2/0,2 1.8 8 1,15 45 4 8,42 9,39 9,95 10,4 10,8 11,16
1,2/0,2 1,8 10 1,15 45 4 8,73 11,42 12,07 12,58 13,01 13,41
1,2/0,2 1.8 12 1,15 45 4 8,73 13,45 14,18 14,74 15,21 15,63
1,4/0,2 2,1 6 1,35 45 4 6,8 7,42 7,86 8,25 8,59 89
1,4/0,2 2,1 8 1,35 45 4 8,57 9,44 9,99 10,43 10,82 11,18
1,4/0,2 2,1 10 1,35 45 4 9,63 11,47 12,1 12,6 13,04 13,43
1,4/0,2 2,1 12 1,35 45 4 9,63 13,5 14,21 14,76 15,23 15,65
1,4/0,2 2,1 14 1,35 50 4 9,63 15,52 16,31 16,91 17,41 17,86
1,4/0,2 2,1 16 1,35 50 4 9,63 17,55 18,41 19,05 19,58 20,05
1,5/0,2 23 6 1,45 45 4 6,85 7,44 7,88 8,26 8,6 8,92
1,5/0,2 23 8 1,45 45 4 8,63 9,47 10,01 10,45 10,84 11,19
1,5/0,2 23 10 1,45 45 4 10,22 11,49 12,12 12,62 13,05 13,44
1,5/0,2 23 12 1,45 45 4 10,08 13,52 14,23 14,77 15,24 15,66
1,5/0,2 23 14 1,45 50 4 10,08 15,54 16,33 16,92 17,42 17,87
1,5/0,2 23 16 1,45 50 4 10,08 17,57 18,42 19,06 19,59 20,06
1,5/0,2 23 18 1,45 55 4 10,08 19,59 20,51 21,19 21,75 22,24
1,5/0,2 23 20 1,45 55 4 10,08 21,62 22,6 23,31 239 —
1,6/0,2 2,4 6 1,55 45 4 6,89 7,46 79 8,28 8,62 8,93
1,6/0,2 24 8 1,55 45 4 8,69 9,49 10,02 10,46 10,85 11,2
1,6/0,2 24 10 1,55 45 4 10,37 11,52 12,14 12,63 13,06 13,45
1,6/0,2 2,4 12 1,55 45 4 10,53 13,54 14,24 14,79 15,25 15,67
1,6/0,2 2,4 14 1,55 50 4 10,53 15,57 16,34 16,93 17,43 17,88
1,6/0,2 24 16 1,55 50 4 10,53 17,59 18,44 19,07 19,6 20,07
1,6/0,2 24 18 1,55 55 4 10,53 19,62 20,53 21,2 21,76 22,25
1,6/0,2 24 20 1,55 55 4 10,53 21,64 22,62 23,32 23,91 —
1,8/0,2 2,7 6 1,75 45 4 6,96 7,51 7,94 8,31 8,64 8,95
1,8/0,2 2,7 8 1,75 45 4 8,78 9,54 10,06 10,49 10,87 11,22
1,8/0,2 2,7 10 1,75 45 4 10,54 11,56 12,17 12,66 13,08 13,47
1,8/0,2 2,7 12 1,75 45 4 11,43 13,59 14,27 14,81 15,27 15,69
1,8/0,2 2,7 14 1,75 50 4 11,43 15,61 16,37 16,96 17,45 17,89
1,8/0,2 2,7 16 1,75 50 4 11,43 17,63 18,46 19,09 19,62 20,08
1,8/0,2 2,7 18 1,75 55 4 11,43 19,66 20,55 21,22 21,78 —
1,8/0,2 2,7 20 1,75 55 4 11,43 21,68 22,64 23,34 23,93 —
2,0/0,2 3 6 1,95 45 4 7,03 7,56 7,98 8,34 8,67 8,98
2,0/0,2 3 8 1,95 45 4 8,87 9,58 10,09 10,52 10,9 11,24
2,0/0,2 3 10 1,95 45 4 10,66 11,61 12,2 12,68 13,1 13,49
2,0/0,2 3 12 1,95 45 4 12,32 13,63 14,3 14,84 15,29 15,71
2,0/0,2 3 14 1,95 50 4 12,33 15,65 16,4 16,98 17,47 17,91
2,0/0,2 3 16 1,95 50 4 12,33 17,68 18,49 19,11 19,64 —
2,0/0,2 3 18 1,95 55 4 12,33 19,7 20,58 21,24 21,79 —
2,0/0,2 3 20 1,95 55 4 12,33 21,72 22,67 23,36 — -
2,0/0,2 3 25 1,95 60 4 12,33 26,78 27,817 28,65 — —
2,0/0,2 3 30 1,95 70 4 12,33 31,83 33,05 — — —
2,0/0,5 3 6 1,95 45 4 7 7,52 7,93 8,29 8,61 8,92
2,0/0,5 3 8 1,95 45 4 8,83 9,54 10,05 10,47 10,85 11,19
2,0/0,5 3 10 1,95 45 4 10,62 11,57 12,16 12,64 13,06 13,44
2,0/0,5 3 12 1,95 45 4 12,12 13,59 14,26 14,79 15,25 15,66
2,0/0,5 3 14 1,95 50 4 11,95 15,62 16,36 16,94 17,43 17,87
2,0/0,5 3 16 1,95 50 4 11,95 17,64 18,46 19,08 19,6 —
2,0/0,5 3 18 1,95 55 4 11,95 19,67 20,55 21,21 21,76 —
2,0/0,5 3 20 1,95 55 4 11,95 21,69 22,63 23,33 — —
2,0/0,5 3 25 1,95 60 4 11,95 26,74 27,84 28,62 — —
2,0/0,5 3 30 1,95 70 4 11,95 31,8 33,02 — — —
2,5/0,25 3,7 8 24 45 4 9,28 9,84 10,29 10,69 11,04 11,37
2,5/0,25 37 10 2,4 45 4 11,15 11,86 12,39 12,84 13,24 13,6

T3EHI /Order sample:  40-6120-1,2/0,2-6
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40-6120 Hals BHMOERS (B) ILEAEMMTRE
@ d1/R 12 13 0d3 I @ d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 3,7 12 2,4 45 4 13,01 13,88 14,48 14,98 15,42 —
2,5/0,25 3,7 14 2,4 50 4 14,85 15,9 16,57 17,12 — —
2,5/0,25 3,7 16 2,4 55 4 16,64 17,92 18,66 19,24 - -
2,5/0,25 3,7 18 2,4 55 4 18,23 19,94 20,74 21,36 — —
2,5/0,25 3,7 20 24 60 4 18,1 21,96 22,82 — — —
2,5/0,25 37 25 2,4 70 4 18,1 27 28,01 — — —
2,5/0,25 3,7 30 24 80 4 18,1 32,05 — — — —
3,0/0,2 45 8 2,85 45 6 9,58 10,07 10,48 10,85 11,19 11,51
3,0/0,2 4,5 10 2,85 45 6 11,48 12,08 12,57 12,99 13,38 13,73
3,0/0,2 45 12 2,85 45 6 13,38 14,1 14,66 15,13 15,55 15,93
3,0/0,2 4,5 14 2,85 50 6 15,27 16,12 16,74 17,26 17,71 18,12
3,0/0,2 45 16 2,85 55 6 17,15 18,14 18,82 19,38 19,86 20,3
3,0/0,2 4,5 18 2,85 55 6 19 20,15 20,9 21,49 22,01 22,47
3,0/0,2 45 20 2,85 60 6 20,84 22,17 22,97 23,6 24,15 24,63
3,0/0,2 45 25 2,85 65 6 23,99 27,21 28,15 28,87 29,47 —
3,0/0,2 4,5 30 2,85 80 6 23,99 32,25 33,31 34,11 — —
3,0/0,2 45 35 2,85 90 6 23,99 37,3 38,47 39,33 — —
3,0/0,2 4,5 40 2,85 90 6 23,99 42,33 43,62 — — —
3,0/0,5 4,5 8 2,85 45 6 9,56 10,04 10,45 10,81 11,15 11,46
3,0/0,5 4,5 10 2,85 45 6 11,46 12,06 12,54 12,96 13,34 13,68
3,0/0,5 4,5 12 2,85 45 6 13,36 14,08 14,62 15,09 15,51 15,89
3,0/0,5 4,5 14 2,85 50 6 15,25 16,09 16,71 17,22 17,67 18,08
3,0/0,5 45 16 2,85 55 6 17,12 18,11 18,79 19,34 19,83 20,26
3,0/0,5 45 18 2,85 55 6 18,98 20,13 20,87 21,46 21,98 22,43
3,0/0,5 45 20 2,85 60 6 20,8 22,15 22,94 23,57 24,12 24,59
3,0/0,5 45 25 2,85 65 6 23,62 27,19 28,12 28,84 29,44 —
3,0/0,5 45 30 2,85 80 6 23,62 32,23 33,29 34,08 34,74 —
3,0/0,5 45 35 2,85 90 6 23,62 37,27 38,45 39,31 — —
3,0/0,5 45 40 2,85 90 6 23,62 42,31 43,6 — — —
4,0/0,5 6 12 3,85 50 6 13,58 14,23 14,75 15,2 15,6 15,97
4,0/0,5 6 16 3,85 60 6 17,39 18,26 18,91 19,44 19,91 —
4,0/0,5 6 20 3,85 60 6 21,15 22,3 23,05 23,66 — —
4,0/0,5 6 25 3,85 70 6 25,75 27,33 28,22 28,92 — —
4,0/0,5 6 30 3,85 80 6 28,12 32,37 33,39 — — —
4,0/0,5 6 35 3,85 90 6 28,12 37,41 38,54 — - -
4,0/0,5 6 40 3,85 90 6 28,12 42,45 — — — —
4,0/0,5 6 45 3,85 100 6 28,12 47,49 — — — —
4,0/0,5 6 50 3,85 100 6 28,12 52,52 — — — —
5,0/0,5 7.5 16 4,85 60 6 17,61 18,4 19,02 — — —
5,0/0,5 7,5 25 4,85 70 6 26,12 27,47 — — — —
5,0/0,5 75 35 4,85 90 6 32,61 — — — — —
5,0/0,5 7,5 43 4,85 110 6 32,61 — — — — —
6,0/0,5 8,5 15 59 65 6 — — — — — —
6,0/0,5 8,5 20 59 65 6 — — — — — —
6,0/0,5 8,5 30 59 75 6 — — — — — —
6,0/0,5 8,5 40 59 90 6 — — — — — —
6,0/0,5 8,5 50 59 110 6 — — — — — —

T3EXH /Order sample:  40-6120-2,5/0,25-12

WHOER A (B) ILLBBEFIMIRES

Effective maching depth depending
on inclined angle (B) of workpiece.
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40-6130 Hals WHMOBHE (B) ICkEMMIRE
0 d1/R 12 13 0d3 I 0 d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.

(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2/0,05 0,3 0,5 0,18 45 4 1,12 1,3 1,47 1,64 1,82 1,99
0,2/0,05 03 1 0,18 45 4 1,7 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,2/0,05 0,3 1,5 0,18 45 4 2,27 2,53 2,77 3 3,22 3,42
0,3/0,05 0,45 1 0,28 45 4 1,7 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,3/0,05 0,45 2 0,28 45 4 2,83 3,13 3,39 3,64 3,87 41
0,3/0,05 0,45 3 0,28 45 4 3,94 4,29 4,6 4,88 5,14 539
0,4/0,1 0,6 2 0,37 45 4 2,89 3,17 3,43 3,66 3,89 411
0,4/0,1 0,6 3 0,37 45 4 3,99 4,33 4,63 49 516 54
0,4/0,1 0,6 4 0,37 45 4 5,08 5,47 5,81 6,11 6,39 6,65
0,5/0,1 0,7 2 0,45 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 4,17
0,5/0,1 0,7 4 0,45 45 4 518 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,5/0,1 0,7 6 0,45 45 4 7,32 7,78 8,16 8,5 8,82 9,11
0,5/0,1 0,7 8 0,45 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,6/0,1 0,9 2 0,55 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 417
0,6/0,1 0,9 4 0,55 45 4 5,18 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,6/0,1 0,9 6 0,55 45 4 7,32 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,6/0,1 0,9 8 0,55 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,6/0,1 0,9 10 0,55 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,7/0,1 1 2 0,65 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 4,17
0,7/0,1 1 4 0,65 45 4 518 5,54 587 6,16 6,44 6,7
0,7/0,1 1 6 0,65 45 4 7,32 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,7/0,1 1 8 0,65 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,7/0,1 1 10 0,65 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,8/0,2 1.2 4 0,75 45 4 517 5,53 5,85 6,14 6,42 6,67
0,8/0,2 1,2 6 0,75 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 88 9,1
0,8/0,2 12 8 0,75 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
0,8/0,2 1,2 10 0,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
0,8/0,2 1.2 12 0,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
0,9/0,2 1,35 6 0,85 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 838 9,1
0,9/0,2 1,35 8 0,85 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
0,9/0,2 1,35 10 0,85 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
0,9/0,2 1,35 15 0,85 50 4 16,84 17,54 18,1 18,59 19,03 19,43
1,0/0,2 1,5 6 0,95 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 838 9,1
1,0/0,2 1,5 8 0,95 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,0/0,2 1,5 10 0,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,0/0,2 1,5 12 0,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,0/0,2 1,5 14 0,95 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,0/0,2 15 16 0,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54

30 3EXH) /Order sample:  40-6130-0,2/0,05-0,5
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40-6130 Hals WHIMOMERS (B) 1L BEMMTS
@ d1/R 12 13 0d3 I @ d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,2/0,2 1.8 6 1,15 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 8,8 9,1
1,2/0,2 18 8 1,15 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,2/0,2 18 10 1,15 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,2/0,2 1.8 12 1,15 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 21 6 1,35 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 8,8 9,1
1,4/0,2 2,1 8 1,35 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,4/0,2 2,1 10 1,35 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,4/0,2 2,1 12 1,35 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 2,1 14 1,35 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,4/0,2 2,1 16 1,35 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 2,3 6 1,45 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 8,8 9,1
1,5/0,2 2,3 8 1,45 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,5/0,2 2,3 10 1,45 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,5/0,2 23 12 1,45 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,5/0,2 2,3 14 1,45 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,5/0,2 2,3 16 1,45 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 2,3 18 1,45 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,5/0,2 23 20 1,45 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 —
1,6/0,2 2,4 6 1,55 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 8,8 9,1
1,6/0,2 2,4 8 1,55 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,6/0,2 2,4 10 1,55 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,6/0,2 24 12 1,55 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,6/0,2 24 14 1,55 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,6/0,2 2,4 16 1,55 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,6/0,2 2,4 18 1,55 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,6/0,2 2,4 20 1,55 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 =
1,8/0,2 2,7 6 1,75 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 8,8 9,1
1,8/0,2 2,7 8 1,75 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 1,13 11,45
1,8/0,2 2,7 10 1,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,8/0,2 2,7 12 1,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,8/0,2 2,7 14 1,75 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,8/0,2 2,7 16 1,75 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,8/0,2 2,7 18 1,75 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 —
1,8/0,2 2,7 20 1,75 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 =
2,0/0,2 3 6 1,95 45 4 7,32 1,71 8,15 8,49 88 9,1
2,0/0,2 3 8 1,95 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
2,0/0,2 3 10 1,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
2,0/0,2 3 12 1,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
2,0/0,2 3 14 1,95 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
2,0/0,2 3 16 1,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 —
2,0/0,2 3 18 1,95 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 =
2,0/0,2 3 20 1,95 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 — —
2,0/0,2 3 25 1,95 60 4 27,27 28,16 28,86 — — —
2,0/0,2 3 30 1,95 70 4 32,46 33,43 34,18 = = =
2,0/0,5 3 6 1,95 45 4 7.3 7,73 8,11 8,44 8,75 9,04
2,0/0,5 3 8 1,95 45 4 9,43 9,94 10,36 10,74 11,08 11,4
2,0/0,5 3 10 1,95 45 4 11,55 12,12 12,59 13 13,38 13,72
2,0/0,5 3 12 1,95 45 4 13,67 14,29 14,8 15,24 15,64 16,01
2,0/0,5 3 14 1,95 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
2,0/0,5 3 16 1,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,1 —
2,0/0,5 3 18 1,95 55 4 19,96 20,72 21,33 21,85 22,31 =
2,0/0,5 3 20 1,95 55 4 22,05 22,85 23,48 24,03 — —
2,0/0,5 3 25 1,95 60 4 27,26 28,15 28,84 — — —
2,0/0,5 3 30 1,95 70 4 32,45 33,41 34,16 = = =
2,5/0,25 37 8 2,4 45 4 9,62 10,09 10,5 10,87 11,21 11,52
2,5/0,25 3,7 10 24 45 4 11,73 12,26 12,72 13,12 13,49 13,83

T3EX Al /Order sample:  40-6130-1,2/0,2-6
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40-6130 Hals RHMOERS () ILEAEMMIRE
@ d1/R 12 13 0d3 I @ d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 3,7 12 24 45 4 13,83 14,42 14,91 15,35 15,74 —
2,5/0,25 3,7 14 2,4 50 4 15,92 16,57 171 17,56 — —
2,5/0,25 3,7 16 2,4 55 4 18,01 18,7 19,26 19,75 - -
2,5/0,25 3,7 18 24 55 4 20,1 20,83 21,42 — — —
2,5/0,25 3,7 20 24 60 4 22,18 22,95 23,57 — — —
2,5/0,25 37 25 24 70 4 27,38 28,24 — — — —
2,5/0,25 3,7 30 24 80 4 32,56 33,49 — — — —
3,0/0,2 45 8 2,85 45 6 9,77 10,22 10,61 10,97 11,3 11,61
3,0/0,2 4,5 10 2,85 45 6 11,87 12,38 12,82 13,21 13,57 13,9
3,0/0,2 45 12 2,85 45 6 13,97 14,53 15,01 15,43 15,82 16,17
3,0/0,2 4,5 14 2,85 50 6 16,05 16,67 17,18 17,63 18,04 18,42
3,0/0,2 45 16 2,85 55 6 18,14 18,8 19,35 19,82 20,26 20,65
3,0/0,2 4,5 18 2,85 55 6 20,22 20,92 21,5 22 22,45 22,86
3,0/0,2 45 20 2,85 60 6 22,3 23,04 23,65 24,17 24,64 25,07
3,0/0,2 45 25 2,85 65 6 27,48 28,32 28,99 29,56 30,07 —
3,0/0,2 4,5 30 2,85 80 6 32,65 33,57 34,29 34,91 — —
3,0/0,2 45 35 2,85 90 6 37,81 38,8 39,57 40,22 — —
3,0/0,2 4,5 40 2,85 90 6 42,96 44,01 44,83 — — —
3,0/0,5 4,5 8 2,85 45 6 9,76 10,2 10,58 10,93 11,25 11,56
3,0/0,5 4,5 10 2,85 45 6 11,86 12,36 12,79 13,18 13,53 13,86
3,0/0,5 4,5 12 2,85 45 6 13,95 14,51 14,98 15,4 15,78 16,13
3,0/0,5 45 14 2,85 50 6 16,04 16,65 17,16 17,6 18,01 18,38
3,0/0,5 45 16 2,85 55 6 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 20,62
3,0/0,5 45 18 2,85 55 6 20,21 20,9 21,48 21,98 22,42 22,83
3,0/0,5 45 20 2,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15 24,61 25,04
3,0/0,5 45 25 2,85 65 6 27,47 28,3 28,97 29,54 30,04 —
3,0/0,5 45 30 2,85 80 6 32,64 33,55 34,27 34,89 — —
3,0/0,5 4,5 35 2,85 90 6 37,8 38,78 39,56 40,21 — —
3,0/0,5 45 40 2,85 90 6 42,95 44 44,81 — — —
4,0/0,5 6 12 3,85 50 6 13,95 14,51 14,98 15,4 15,78 16,13
4,0/0,5 6 16 3,85 60 6 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 —
4,0/0,5 6 20 3,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15 — —
4,0/0,5 6 25 3,85 70 6 27,47 28,3 28,97 — — —
4,0/0,5 6 30 3,85 80 6 32,64 33,55 34,27 — — —
4,0/0,5 6 35 3,85 90 6 37,8 38,78 — — — —
4,0/0,5 6 40 3,85 90 6 42,95 44 — — — —
4,0/0,5 6 45 3,85 100 6 43,09 49,2 — — — —
4,0/0,5 6 50 3,85 100 6 53,23 54,39 — — — —
5,0/0,5 75 16 4,85 60 6 18,13 18,78 19,32 — — —
5,0/0,5 7,5 25 4,85 70 6 27,47 28,3 — — — —
5,0/0,5 75 35 4,85 90 6 37,8 38,78 — — — —
5,0/0,5 7,5 43 4,85 110 6 45,98 47,06 — — — —
6,0/0,5 8,5 15 5,9 65 6 -5,23 — — — — —
6,0/0,5 8,5 20 59 65 6 -5,23 22,94 — — — —
6,0/0,5 8,5 30 59 75 6 -5,23 33,48 — — — —
6,0/0,5 8,5 40 59 90 6 -5,23 43,94 — — — —
6,0/0,5 8,5 50 59 110 6 -5,23 54,34 — — — —

TEXHI /Order sample:  40-6130-2,5/0,25-12

WEOEH A (B) ILLBEFI RS

Effective maching depth depending
on inclined angle (B) of workpiece.
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HAM prA7ZISION

HAM 40-5600

IVIZTINGT—R

o A—Hvb

o DEfTR

C AAYEYRI—T4 VT ILD
HEFMT Y S

e SYTANE 0.02mm

Engineering data

e centre cutting

¢ reinforced web thickness

* diamond coating for
abrasive materials

e radius form tolerance 0,02

Y

Werk

2 35° rechts Norm
DIN 6535
Typ W Qﬁf ) HA
SHRINK

H
Eckradius s FIT
IS

f—_ 27U A
WEI | e <800 | >800 | %
N/mm? N/mm?

FC200

() SM400A/B/C SUS420 |[SUS304 e

G SUS430 | SUS316 | pyo

40-5600
40-5600 Hals 40-5600 Hals

@ d1/R 12 13 0d3 I 0d2 @ d1/R 12 13 gd3 I 0d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
L— mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2/0,2 3 30 1,92 65 4 6/1 8 60 5,8 100 6
2/0,5 3 30 1,92 65 4 8/1 10 84 7.8 120 8
3/0,3 4 40 2,9 65 4 812 10 84 7,8 120 8
3/0,5 4 40 2,9 65 4 10/1 12 88 9,8 130 10
4/0,3 5 50 39 80 4 10/2 12 88 9,8 130 10
4/0,5 5 50 3,9 80 4 1211 15 93 11,8 140 12
6/0,3 8 60 5.8 100 6 12/2 15 93 11,8 140 12
6/0,5 8 60 5.8 100 6 1213 15 93 11,8 140 12

T3EXH /Order sample:  40-5600-6/1
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HAM PRAZISION

HAM 40-5500

IVIZTIVITT—42
o DEE

o F)ITMIICRE

o {EHRED

ot 2—Hvhk

e Z06.0mmZYT7ANE0.0lmm
¢ 207.0mmZIY7ARNE 0.02mm

e TA-XOA—FT4Y

Engineering data
¢ reinforced web thickness

* very good for deep contours

¢ low vibrations
e centre cutting
e up to @ d16,0mm
radius form tolerance 0,01
e from @ d1 7,0 mm
radius form tolerance 0,02

z Werk
3-4 0° Nut Norm
Typ H Q-» j HA
N
SHRINK
Eckradius HSC FIT
IS

34

= {ERFRE ATV S
" IV A>2%Ib
il . o | o |
il Sus420 | sus3os | FC200 -
() SMA400A/B/C FC300 A7221b706 k54| AR
S SUS430 | SUS316 | £ 7z
40-5500 [ J O|®
OsE OFEa
40-5500 Hals 40-5500 Hals
2 d1/R 12 13 0 d3 | z 0 d2 2 d1/R 12 13 0d3 i z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
m mm mm mm mm mm mm - mm mm mm mm mm
2/0,5 0,8 5 1.8 60 3 6 912 4 — — 104 4 8
3/0,75 1,2 7,5 2,7 60 4 6 10/2 4 40 9 75 4 10
an 1,6 10 36 70 4 6 10/2 4 20 9 104 4 10
5/1,2 2 12,5 4,5 80 4 6 1172 4,5 — — 104 4 10
6/1,5 2,5 24 54 55 4 6 1213 5 48 " 83 4 12
6/1,5 2,5 12 54 90 4 6 12/3 5 24 " 104 4 12
71,5 3 — — 90 4 6 133 55 — — 104 4 12
812 35 32 7.2 65 4 8 16/4 6,5 28 14 104 4 16
8/2 3,5 16 7.2 104 4 8
T H /Order sample:  40-5500-10/2-40




HAM prA7ISION

HAM 40-5520

(HAM 418)

IVIZTIVITT—42
oA —Hvh
BHRITTIVZVY

o DEfEE

e SYTANE 0.02mm
e TA-XOA—F45

Engineering data

e centre cutting

* special web thinning

¢ reinforced web thickness
e radius form tolerance 0,02

.‘VHM’ Z4

Werk

30° rechts Norm

DIN 6535 |DIN 6535

o | D HA| D) HB
SHRINK

Eckradius HSC FIT
PIEIESES

- ExES 27VLAH N
| 7V 473z
RS i o | o |
$5400 sUs420 | sussos | FC200
() SM400A/B/C FC300 £72%IV706
UM SUS430 | SUS316 | ceat
40-5520 O (@) [ ] O
O siE OFE&E
40-5520 Hals 40-5520 Hals
2 d1/R 12 13 0d3 I 0 d2 o d1/R 12 13 0 d3 I 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
L— mm mm mm mm mm mm - mm mm mm mm mm
2/0,2 3 13 1,9 50 3 812 9 27 14 63 8
3/0,5 4 14 2,7 50 3 813 9 27 74 63 8
311 4 14 2,7 50 3 10/0,5 1" 32 9,2 72 10
4/0,5 5 16 3,7 50 4 10/1 1 32 9,2 72 10
a1 5 16 3,7 50 4 10/1,5 1" 32 9,2 72 10
5/0,5 6 18 4,6 54 5 10/2 1" 32 9,2 72 10
51 6 18 46 54 5 12/0,5 12 38 " 83 12
6/0,5 7 21 5.5 57 6 1211 12 38 1" 83 12
6/1 7 21 55 57 6 12/1,5 12 38 1" 83 12
6/1,5 7 21 5,5 57 6 1212 12 38 1" 83 12
8/0,5 9 27 74 63 8 16/2 16 47 15 105 16
811 9 27 74 63 8
8/1,5 9 27 74 63 8
TiEXHI /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-5520-8/2-27-8
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HAM PRAZISION

- Se— SRS Werk
HAM 40-5860 BER—IVTY RV . (o] [22 | e
DIN 6535
IVI=FIVIF—% ‘TYP W’ IZ!;’ ) HA
o RUTHOIMTEICRE
e tVZ—Hvh ST
¢ SYTARE 0.01mm & ) i wsc | |*HT
o TA-ALO—F4V5 g_. d2 )
Engineering data +IZJ j
* especially suitable for 3
form copying of deep contours > TS
e centre cutting _ i .l .
e radius form tolerance 0,01 [=I "Fj@
et
EH -
= = | BEREE | KEE BEANIE ATVLAH .
" 7S | TILE A
WEIM | e | e | <55 HRC | <60 HRC s .
AGA | ss400 | s35C susa20 [Fsuszos L - _
() AC4A  |SM400A/B/C|  S45C FC300 472211706 k54| AR
AC4B | SuM22 | s55C SUS430 | SUSST6 | g i ’
40-5860| @ o O O ® | OO
O5E OFEs
40-5860 Hals 40-5860 Hals
2d1 12 13 @d3 1 0d2 2d1 12 13 0d3 11 @d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm
0,2 0,3 0,5 0,18 55 4 15 2 18 1,44 55 4
0,2 03 1 0,18 55 4 15 2 24 1,44 60 4
0,2 03 1,5 0,18 55 4 2 2,5 6 1,92 65 4
0,3 0,45 1 0,28 55 4 2 2,5 10 1,92 65 4
0,3 0,45 2 0,28 55 4 2 2,5 14 1,92 65 4
0,3 0,45 3 0,28 55 4 2 2,5 18 1,92 65 4
0,4 0,6 2 0,37 55 4 2 2,5 24 1,92 75 4
0,4 0,6 3 0,37 55 4 2 2,5 30 1,92 75 4
0,4 0,6 4 0,37 55 4 2,5 35 10 2,4 65 4
0,5 0,7 3 0,47 55 4 2,5 3,5 20 2,4 65 4
0,5 0,7 5 0,47 55 4 2,5 3,5 30 2,4 75 4
0,5 0,7 8 0,47 55 4 3 5 6 2,9 65 4
0,6 0,9 3 0,57 55 4 3 5 10 2,9 65 4
0,6 0,9 5 0,57 55 4 3 5 14 2,9 65 4
0,6 0,9 8 0,57 55 4 3 5 18 29 65 4
0,8 1.1 4 0,76 55 4 3 5 24 2,9 75 4
0,8 1.1 6 0,76 55 4 3 5 30 2,9 75 4
0,8 11 8 0,76 55 4 4 6 10 39 65 6
0,8 1.1 10 0,76 55 4 4 6 14 39 65 6
1 1,5 6 0,95 55 4 4 6 18 39 65 6
1 1.5 10 0,95 55 4 4 6 24 39 75 6
1 1,5 14 0,95 55 4 4 6 30 39 75 6
1 1,5 18 0,95 55 4 5 75 10 49 65 6
1 1.5 24 0,95 60 4 5 75 20 49 65 6
1,2 1,6 6 1,15 55 4 5 7,5 30 4,9 75 6
1,2 1,6 10 1,15 55 4 5 75 40 49 20 6
1.2 1,6 14 1,15 55 4 6 10 12 5,9 65 6
1.2 1.6 18 1,15 55 4 6 10 20 59 65 6
1,2 1,6 24 1,15 60 4 6 10 30 59 75 6
1,5 2 6 1,44 55 4 6 10 40 59 90 6
15 2 10 1,44 55 4 6 10 50 59 2 6
1,5 2 14 1,44 55 4
T3 /Order sample:  40-5860-1,5-18
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HAM PRAZISION
- Se— SRS Werk
HAM 40-5880 BER—IVTY RV . i \ 2 | [ [
DIN 6535
IYIZTFIIIF—% e W’ IZ!;’ ) HA
o ALY EY F‘]—?{Vﬁ‘l:&éﬂﬁﬁ@ﬁﬁ?v?
o E—Hvh
o DERE HSC | BT
e SYTANE 0.01mm d1fﬁ 7777# )
Engineering data f
e diamond coating for 3
abrasive materials pEIESEs
* centre cutting » 1 -
¢ reinforced web thickness
¢ radius form tolerance 0,01
= = | BxEHE | KE#E BEANE A7V .
w 7V 7IVZ A%
WEIM | s | el Bt <55 HRC | <60 HRC el B o
ACG3A | 55400 $35C FC200
() AC4A  |SM400A/B/C| S45C SUS420 | SUS304 | pang k54| AIR
AC4B | SUM22 | S55C SUS430 | SUS316 | pang o i
40-5880 [ J
O=E OFES
40-5880 Hals 40-5880 Hals
2di1 12 13 0 d3 I 0 d2 odi1 12 13 9 d3 I 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm
0,2 0,3 0,5 0,18 55 4 15 2 18 1,44 55 4
0,2 0,3 1 0,18 55 4 1,5 2 24 1,44 60 4
0,2 0,3 1,5 0,18 55 4 2 2,5 6 1,92 65 4
03 0,45 1 0,28 55 4 2 2,5 10 1,92 65 4
03 0,45 2 0,28 55 4 2 2,5 14 1,92 65 4
03 0,45 3 0,28 55 4 2 2,5 18 1,92 65 4
04 0,6 2 0,37 55 4 2 2,5 24 1,92 75 4
04 0,6 3 0,37 55 4 2 2,5 30 1,92 75 4
04 0,6 4 0,37 55 4 2,5 3,5 10 24 65 4
0,5 0,7 3 0,47 55 4 2,5 3,5 20 24 65 4
0,5 0,7 5 0,47 55 4 2,5 3,5 30 24 75 4
0,5 0,7 8 0,47 55 4 3 5 6 29 65 4
0,6 0,9 3 0,57 55 4 3 5 10 29 65 4
0,6 0,9 5 0,57 55 4 3 5 14 29 65 4
0,6 0,9 8 0,57 55 4 3 5 18 29 65 4
0,8 11 4 0,76 55 4 3 5 24 29 75 4
0,8 1.1 6 0,76 55 4 3 5 30 29 75 4
0,8 11 8 0,76 55 4 4 6 10 39 65 6
0,8 11 10 0,76 55 4 4 6 14 3,9 65 6
1,5 6 0,95 55 4 4 6 18 39 65 6
1 1,5 10 0,95 55 4 4 6 24 3,9 75 6
1 1,5 14 0,95 55 4 4 6 30 39 75 6
1 1,5 18 0,95 55 4 5 7,5 10 4,9 65 6
1 15 24 0,95 60 4 5 75 20 49 65 6
1,2 1,6 6 1,15 55 4 5 7,5 30 4,9 75 6
1,2 1,6 10 1,15 55 4 5 7,5 40 49 90 6
1.2 1,6 14 1,15 55 4 6 10 12 59 65 6
1.2 1,6 18 1,15 55 4 6 10 20 5,9 65 6
1.2 1,6 24 1,15 60 4 6 10 30 5,9 75 6
15 2 6 1,44 55 4 6 10 40 5,9 90 6
1,5 2 10 1,44 55 4 6 10 50 5,9 90 6
1.5 2 14 1,44 55 4
XM /Order sample:  40-5880-1,5-18
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HAM prA7ISIoN

. s S~ s Werk
HAM 40 6080 EEE'-J-\ )l/I/ F\}[/ ‘W+F ’ ‘ VHM ’ ‘ z2 ’ 30° rechts Norm
IVIZTINGT—R Typ H Ny E A
o 2y HE 0.9°

cUTMIARYT 2y

o DA s | ‘gr
e SYTANE 0.01mm TS —

e TAXOA—F4V%5

Engineering data

e conical neck 0,9 pIES:

¢ long neck for rib milling
o strongly reinforced web thickness
e radius form tolerance 0,01

oz | s | BRESE | REE BEANE ATVLAH R

WHH | s | e | s <55 HRC | <60 HRC <o [ a3 | 7 L

() :Sﬁ sngg?\(/]wc 3325 gﬂgﬁg 232;‘1’2 :ggg EEB‘;SS AV2RIVT06| Ti-6AI-4V MQL [ MAX | K54 | AIR
AC4B | SUM22 | s55C FC400 | FCD600
40-6080 [ [ J [ J [ J (] O O (] [ J [ J ([ AKJ
O=E OFEA
40-6080 Hals BB (B) IKEAEMNTRE

ad1 12 13 0d3 I 0 d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.

(0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2 0,16 0,5 0,18 45 4 1,08 1,26 143 1,6 1,77 1,95
0,2 0,16 1 0,18 45 4 1,51 1,77 2 2,22 2,43 2,62
0,2 0,16 1,5 0,18 45 4 1,91 2,29 2,57 2,82 3,06 3,28
0,3 0,24 1 0,28 45 4 1,57 1,81 2,03 2,23 2,43 2,63
0,3 0,24 1,5 0,28 45 4 1,99 2,32 2,59 2,84 3,06 3,28
0,3 0,24 2 0,28 45 4 2,39 2,83 3,15 3,43 3,68 3,92
0,4 0,3 1 0,37 45 4 1,71 1,91 2,11 23 2,49 2,68
04 0,3 1,5 0,37 45 4 2,15 2,42 2,67 2,9 3,12 3,32
04 0,3 2 0,37 45 4 2,58 2,94 3,23 3,48 3,73 3,95
04 0,3 2,5 0,37 45 4 3,01 3,45 3,78 4,07 433 4,57
0,4 03 3 0,37 45 4 3,41 3,96 4,33 4,64 4,92 519
0,5 0,4 2 0,45 45 4 2,79 3,08 3,34 3,58 3,81 4,02
0,5 0,4 3 0,45 45 4 3,69 4,1 4,43 4,72 4,99 5,25
0,5 0,4 4 0,45 45 4 4,56 5,12 5,52 5,86 6,16 6,44
0,5 0,4 5 0,45 45 4 5,37 6,14 6,6 6,98 7,31 7,62
0,5 0,4 6 0,45 45 4 5,52 7,16 7,67 8,09 8,45 8,78
0,5 0,4 8 0,45 45 4 5,52 9,19 9,81 10,29 10,7 11,07
0,6 0,5 2 0,55 45 4 2,83 3,11 3,36 3,59 3,81 4,03
0,6 0,5 3 0,55 45 4 3,73 413 4,45 473 5 5,25
0,6 0,5 4 0,55 45 4 4,61 514 5,53 5,86 6,16 6,44
0,6 0,5 5 0,55 45 4 5,45 6,16 6,61 6,98 7,31 7,62
0,6 0,5 6 0,55 45 4 591 7,18 7,68 8,09 8,45 8,78
0,6 0,5 8 0,55 45 4 591 9,21 9,82 10,3 10,7 11,07
0,8 0,6 2 0,75 45 4 2,9 3,15 3,39 3,61 3,83 4,03
0,8 0,6 4 0,75 45 4 47 5,19 5,56 5,88 6,18 6,45
0,8 0,6 5 0,75 45 4 5,58 6,21 6,64 7 7,32 7,62
0,8 0,6 6 0,75 45 4 6,41 7,22 7,71 8,11 8,46 8,78
0,8 0,6 7 0,75 45 4 6,68 824 8,78 9,21 9,59 9,93
0,8 0,6 8 0,75 45 4 6,68 9,25 9,85 10,31 10,71 11,07
0,8 0,6 10 0,75 45 4 6,68 11,29 11,97 12,49 12,93 13,33
1 0,8 3 0,95 45 4 3,88 4,22 4,51 4,77 5,02 5,26
1 0,8 4 0,95 50 4 4,79 523 5,59 59 6,19 6,45
1 0,8 5 0,95 45 4 5,68 6,25 6,66 7,02 7,33 7,63
1 0,8 6 0,95 45 4 6,55 7,26 1,73 8,13 8,47 8,79
1 0,8 7 0,95 45 4 7,35 8,28 838 9,23 9,6 9,94

T3EHI /Order sample:  40-6080-0,2-0,5
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HAM prA7ISION

40-6080 Hals RHMOERS () ILEAEMMIRE
ad1 12 13 0d3 I @ d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

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

1 0,8 8 0,95 45 4 7,46 93 9,87 10,32 10,72 11,08
1 0,8 9 0,95 45 4 7,46 10,31 10,93 11,42 11,83 12,21
1 0,8 10 0,95 45 4 7,46 11,33 11,99 12,5 12,94 13,33
1 0,8 12 0,95 45 4 7,46 13,36 14,11 14,67 15,14 15,57
1 0,8 14 0,95 50 4 7,46 15,38 16,21 16,82 17,33 17,78
1 0,8 16 0,95 50 4 7,46 17,41 18,31 18,97 19,51 19,98
1 0,8 20 0,95 55 4 7,46 21,47 22,5 23,23 23,83 24,34
1,2 1 6 1,15 45 4 6,65 73 7,76 8,14 8,48 8,79
1,2 1 8 1,15 45 4 8,29 9,33 9,89 10,34 10,73 11,08
1,2 1 10 1,15 45 4 8,23 11,36 12,01 12,52 12,95 13,34
1,2 1 12 1,15 45 4 823 13,39 14,12 14,68 15,15 15,57
14 1,1 8 1,35 45 4 8,47 9,37 9,91 10,35 10,74 11,08
14 11 12 1,35 45 4 9,01 13,43 14,14 14,69 15,16 15,57
1.4 1,1 16 1,35 50 4 9,01 17,48 18,35 18,99 19,52 19,99
1,5 1,2 8 1,45 50 4 8,54 9,39 9,92 10,36 10,74 11,09
1.5 1,2 12 1,45 45 4 9,39 13,45 14,15 14,7 15,16 15,57
1,5 1.2 16 1,45 45 4 9,39 17,5 18,36 18,99 19,52 19,99
15 1.2 20 1,45 55 4 9,39 21,55 22,54 23,25 23,84 24,35
1,6 1,3 8 1,55 45 4 8,59 9,41 9,93 10,36 10,74 11,09
1,6 1,3 12 1,55 45 4 9,78 13,46 14,16 14,7 15,16 15,58
1,6 13 16 1,55 50 4 9,78 17,52 18,37 19 19,52 19,99
1,6 1.3 20 1,55 55 4 9,78 21,57 22,55 23,26 23,84 —
18 14 8 1,75 45 4 8,69 9,45 9,96 10,38 10,75 11,09
1.8 14 12 1,75 45 4 10,56 13,5 14,18 14,71 15,17 15,58
18 1,4 16 1,75 50 4 10,56 17,55 18,38 19,01 19,53 19,99
1.8 14 20 1,75 55 4 10,56 21,6 22,57 23,27 23,85 —
2 1,6 6 1,95 45 4 6,95 7,45 7,85 82 8,52 8,81
2 1,6 8 1,95 45 4 8,77 9,48 9,98 10,39 10,76 1,1
2 1,6 10 1,95 45 4 10,53 11,51 12,09 12,57 12,98 13,35
2 1,6 12 1,95 45 4 11,33 13,53 14,2 14,73 15,18 15,58
2 1,6 14 1,95 50 4 11,33 15,56 16,3 16,88 17,36 17,8
2 1,6 16 1,95 50 4 11,33 17,58 18,4 19,02 19,54 19,99
2 1,6 18 1,95 55 4 11,33 19,61 20,49 21,15 21,7 —
2 1,6 20 1,95 55 4 11,33 21,63 22,58 23,28 23,85 —
2 1,6 22 1,95 60 4 11,33 23,65 24,67 254 - -
2 16 25 1,95 65 4 11,33 26,69 27,79 28,57 — —
2 1,6 30 1,95 70 4 11,33 31,74 32,98 - - -
3 2,4 8 2,85 50 6 9,5 9,95 10,33 10,67 10,99 11,29
3 2,4 10 2,85 50 6 1,4 11,96 12,42 12,83 13,19 13,53
3 2,4 16 2,85 55 6 17,03 18,02 18,69 19,23 19,71 20,13
3 2,4 20 2,85 60 6 20,67 22,06 22,85 23,47 24,01 24,48
3 24 25 2,85 65 6 22,37 27,1 28,03 28,75 29,34 29,86
3 2,4 30 2,85 70 6 22,37 32,15 33,21 34 34,65 —
3 2,4 35 2,85 80 6 22,37 37,19 38,37 39,23 — —
4 32 10 3,85 60 6 11,59 12,08 12,5 12,88 13,22 13,54
4 3,2 16 3,85 60 6 17,28 18,14 18,76 19,28 19,73 20,15
4 3.2 20 3,85 65 6 21,02 22,17 22,91 23,51 24,03 -
4 32 25 3,85 70 6 25,51 27,21 28,1 28,78 — —
4 3.2 30 3,85 80 6 26,24 32,25 33,27 — - —
4 32 35 3,85 80 6 26,24 373 38,42 — — —
4 32 40 3,85 90 6 26,24 42,33 — — — —
4 32 45 3,85 90 6 26,24 47,37 — — — —
4 32 50 3,85 100 6 26,24 52,41 — — — —
5 4 20 4,85 70 6 21,28 22,28 — — — —
5 4 25 4,85 70 6 25,94 27,32 — — — —

TiE3fl /Order sample:  40-6080-1-8
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40-6080 Hals BEIOIERA (B) I LAEMMTRE
od1 12 13 od3 I @d2 | Effective maching depth depending on inclined angle (B) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 253 3°
5 4 30 4,85 80 6 30,24 — — — — —
5 4 35 4,85 80 6 30,12 — — — - -
6 4,8 30 5,85 80 8 30,84 32,46 33,38 — - —
6 4,8 50 5,85 120 8 33,99 52,6 — — — —

TiEHl /Order sample:  40-6080-5-30

wEMOIEH S (B) ILEBBMIMIRE

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

- — VK= Werk
HAM 40 6090 EEEI—-k }[/I/ lN\}[I . ‘ VHM ’ ‘ = ’ 30° rechts Norm
IVIZTYUVIF—4 ‘ eH ’ B!: A
e YJMIAOYY vy
e AL—bxwY o] [sHrink
o DEHE HSC o
* SYTARE 0.01mm ¢ )
e TA-XOA—T4V% L

12
Engineering data 13 ‘
e long neck for rib milling r PIEIESES

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

s | s | ERESE | REE BEANE A7V .
WHIH | gl | el B <55 HRC | <60 HRC B0 [ »300 | K
AGA | ss400 | s35C FC200
o | AR it | |
40-6090 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] (@) (@) [ J [ BN ]
OmE OFE&
40-6090 Hals BEMOIERS (B) ICEBBMMTRE
2d1 12 13 0d3 I @d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° *55 2° 2,5° 3°
0,2 0,16 0,5 0,18 45 4 1,11 1,28 1,45 1,62 1,79 1,96
0,2 0,16 1 0,18 45 4 1,69 1,91 2,12 2,32 2,52 2,71
0,2 0,16 1,5 0,18 45 4 2,26 2,52 2,76 2,98 3.2 3,41
0,3 0,24 1 0,28 45 4 1,68 1,9 2,1 2,3 2,5 2,68
0,3 0,24 1,5 0,28 45 4 2,25 2,51 2,75 2,97 3,18 3,39
0,3 0,24 2 0,28 45 4 2,81 3,11 3,37 3,61 3,84 4,06
04 0,3 1 0,37 45 4 1,76 1,95 2,15 2,34 2,52 2,7
04 0.3 15 0,37 45 4 2,32 2,56 2,78 3 3,2 34
04 0,3 2 0,37 45 4 2,87 3,15 34 3,64 3,86 4,08
04 0,3 2,5 0,37 45 4 3,43 3,74 4,01 4,26 45 4,73

TEXH /Order sample:  40-6090-0,2-0,5
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40-6090 Hals BHIMOWERS (B) IKkBEMMIRE
ad1 12 13 0d3 I @d2 Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
04 0,3 3 0,37 45 4 3,98 4,31 4,61 4,88 513 5,38
0,5 04 2 0,45 45 4 2,99 3,24 3,48 3,7 3,91 412
0,5 04 3 0,45 45 4 4,08 4,39 4,67 4,93 5,18 541
0,5 0,4 4 0,45 45 4 5,16 5,53 5,84 6,13 6,41 6,66
0,5 04 5 0,45 45 4 6,24 6,65 7 7,32 7,61 7,88
0,5 0,4 6 0,45 45 4 7,31 7,76 8,14 8,48 8,79 9,09
0,5 0,4 8 0,45 45 4 9,45 9,96 10,39 10,77 11,12 11,44
0,6 0,5 2 0,55 45 4 2,98 3,23 3,46 3,69 39 411
0,6 0,5 3 0,55 45 4 4,07 4,38 4,66 4,92 5,17 54
0,6 0,5 4 0,55 45 4 5,16 5,52 5,84 6,13 6,4 6,65
0,6 0,5 5 0,55 45 4 6,24 6,64 6,99 7,31 7,6 7,87
0,6 0,5 6 0,55 45 4 7,31 7,75 8,13 8,47 8,78 9,08
0,6 0,5 8 0,55 45 4 9,44 9,96 10,39 10,77 1,1 11,44
0,8 0,6 2 0,75 45 4 2,97 3,22 3,44 3,66 3,87 4,07
0,8 0,6 4 0,75 45 4 5,15 5,51 5,82 6,11 6,37 6,63
0,8 0,6 5 0,75 45 4 6,23 6,63 6,98 7,29 7,58 7,85
0,8 0,6 6 0,75 45 4 7,3 7,74 8,12 8,46 8,77 9,06
0,8 0,6 7 0,75 45 4 8,37 8,85 9,25 9,61 9,94 10,24
0,8 0,6 8 0,75 45 4 9,44 9,95 10,38 10,75 11 11,42
0,8 0,6 10 0,75 45 4 11,56 12,13 12,6 13,02 13,39 13,74
1 0,8 3 0,95 45 4 4,06 4,36 4,63 4,88 5,12 5,35
1 0,8 4 0,95 45 4 514 5,49 58 6,09 6,35 6,6
1 0,8 5 0,95 45 4 6,22 6,62 6,96 7,27 7,56 7,83
1 0,8 6 0,95 45 4 7.3 7,73 811 8,44 8,75 9,04
1 0,8 7 0,95 45 4 8,37 8,84 9,24 9,6 9,92 10,23
1 0,8 8 0,95 45 4 9,43 9,94 10,36 10,74 11,08 11,4
1 0,8 9 0,95 45 4 10,49 11,03 11,48 11,88 12,23 12,57
1 0,8 10 0,95 45 4 11,55 12,12 12,59 13 13,38 13,72
1 0,8 12 0,95 45 4 13,67 14,29 14,8 15,24 15,64 16,01
1 0,8 14 0,95 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
1 0,8 16 0,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,1 20,51
1 0,8 20 0,95 55 4 22,05 22,85 23,48 24,03 24,51 24,94
1,2 1 6 1,15 45 4 7,29 1,72 8,09 8,42 8,73 9,02
1,2 1 8 1,15 45 4 9,42 9,93 10,35 10,73 11,07 11,38
1,2 1 10 1,15 45 4 11,55 12,11 12,58 12,99 13,36 13,71
1,2 1 12 1,15 45 4 13,66 14,28 14,79 15,23 15,63 15,99
1.4 11 8 1,35 45 4 9,42 9,92 10,34 10,71 11,05 11,37
14 11 12 1,35 45 4 13,66 14,27 14,78 15,22 15,61 15,98
14 1,1 16 1,35 50 4 17,86 18,57 19,15 19,64 20,08 20,48
1,5 1,2 8 1,45 50 4 9,42 9,91 10,33 10,7 11,04 11,36
1,5 1,2 12 1,45 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,61 15,97
1,5 1,2 16 1,45 45 4 17,86 18,57 19,14 19,64 20,08 20,48
1,5 1,2 20 1,45 55 4 22,04 22,84 23,47 24,01 24,48 —
1,6 13 8 1,55 45 4 9,41 9,91 10,33 10,7 11,04 11,35
1,6 13 12 1,55 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,6 15,97
1,6 1,3 16 1,55 50 4 17,86 18,57 19,14 19,63 20,07 20,47
1,6 1,3 20 1,55 55 4 22,04 22,83 23,46 24 24,48 —
1,8 14 8 1,75 45 4 9,41 9,9 10,31 10,68 11,02 11,33
1,8 14 12 1,75 45 4 13,64 14,26 14,76 15,2 15,59 15,95
1,8 14 16 1,75 50 4 17,85 18,56 19,13 19,62 20,06 20,46
1,8 14 20 1,75 55 4 22,04 22,83 23,45 23,99 24,47 -
2 1,6 6 1,95 45 4 7,26 7,68 8,03 8,36 8,66 8,94
2 1,6 8 1,95 45 4 9,4 9,89 10,3 10,67 1" 11,32
XA /Order sample:  40-6090-0,4-3
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WEMDOERA (B) ICLB R THES

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

40-6090 Hals BHMOERNS (B) ICEBERIMIRE
Qd1 12 13 Qd3 1 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle () of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 5 2° 2,5° 3°
2 1,6 10 1,95 45 4 11,52 12,08 12,54 12,94 13,31 13,64
2 1,6 12 1,95 45 4 13,64 14,25 14,75 15,18 15,58 15,94
2 1,6 14 1,95 50 4 15,75 16,41 16,94 17,41 17,82 18,2
2 1,6 16 1,95 50 4 17,85 18,55 19,12 19,61 20,05 —
2 1,6 18 1,95 55 4 19,94 20,69 21,29 21,8 22,26 —
2 1,6 20 1,95 55 4 22,03 22,82 23,45 23,98 — —
2 1,6 22 1,95 60 4 24,12 24,94 25,6 26,15 - —
2 1,6 25 1,95 65 4 27,24 28,12 28,81 29,39 - -
2 1,6 30 1,95 70 4 32,43 33,38 34,13 — — —
3 2,4 8 2,85 50 6 9,71 10,11 10,47 10,8 1,1 11,39
3 24 10 2,85 50 6 11,81 12,28 12,69 13,06 13,4 13,71
3 2,4 16 2,85 55 6 18,08 18,71 19,24 19,7 20,12 20,5
3 2,4 20 2,85 60 6 22,25 22,97 23,55 24,06 24,52 24,94
3 24 25 2,85 65 6 27,44 28,25 289 29,46 29,96 —
3 24 30 2,85 70 6 32,61 335 34,21 34,82 35,35 —
3 24 35 2,85 80 6 37,77 38,74 39,5 40,14 — —
4 3,2 10 3,85 60 6 11,78 12,24 12,64 12,99 13,33 13,64
4 3.2 16 3,85 60 6 18,06 18,68 19,2 19,65 20,07 20,44
4 3.2 20 3,85 65 6 22,23 22,94 23,52 24,02 24,47 —
4 3,2 25 3,85 70 6 27,42 28,22 28,87 29,43 — —
4 3.2 30 3,85 80 6 32,59 33,48 34,18 — — —
4 3.2 35 3,85 80 6 37,76 38,72 39,47 — — —
4 3.2 40 3,85 90 6 42,91 43,94 - - - -
4 32 45 3,85 90 6 43,05 49,14 — — — —
4 3,2 50 3,85 100 6 53,19 54,34 - - - -
5 4 20 4,85 70 6 22,21 22,9 — — — —
5 4 25 4,85 70 6 27,4 28,19 - - - —
5 4 30 4,85 80 6 32,58 — — — — —
5 4 35 4,85 80 6 37,74 — — — — —
6 48 30 5,85 80 8 32,56 33,43 34,12 — — —
6 48 50 5,85 120 8 53,16 54,3 — — — —

XA /Order sample:  40-6090-2-10
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HAM 40-5680

(HAM 422)

IVIZTINGT—R
o A—IVZVVRIVRIIV
o DEfTR

ot R—Hhvhk
e SYTANE 0.02mm
e TAD—74>Y

Engineering data
¢ allround end mill
¢ reinforced web thickness
e centre cutting
¢ radius form tolerance 0,02

BER—IVITVEI)V

. ‘VHM’ ‘ 22 ’ 30° rechts

Werk
Norm

DIN 6535
e () B

DIN 6535

) HB

SHRINK
FIT

PSS

= 5] ATVLASH 5
w 7IVZ A73x
il o | e |
55400 SUs420 | sus3os | FC200 -
(1) SM400A/B/C FC300 1721706 k54| AIR
ey SUS430 | SUS316 | Lo 7
40-5680 (@) O [ J [ J
OsE OHE&
40-5680 40-5680
o d1 12 I 0 d2 od1 12 )] 0 d2
(f8) (h6) (8) (h6)
04 3 38 3 2,5 7 57 6
04 3 38 4 3 7 57 6
0,5 3 38 3 4 8 57 6
0,5 3 38 4 5 10 57 6
0,6 3 38 3 6 10 57 6
0,6 3 38 4 8 16 63 8
0,8 3 38 3 10 19 72 10
0,8 3 38 4 12 22 83 12
1 5 38 3 14 22 83 14
1 5 38 4 16 26 92 16
1,5 5 38 3 18 26 92 18
1,5 5 38 4 20 32 104 20
2 7 57 6
T3 /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-5680-2,5-7-6

43



HAM pRrAZISION

HAM 40-1921

(HAM 466)

IVIZTIVIT—43
o EEY NURYATIY RV
o TAD—T74V5

Engineering data
o for chamfering and deburring

HBEmERY T F3J190°

90°

Werk

‘ VHM ’ ‘ = ’ 8° rechts Norm
DIN 6535| |DIN 6535

N a. ) HA| D He
.;.\- SHRINK

90° FIT

BIEIESE

B ATV
#wE <800 <800 | >800
N/mm? N/mm? N/mm?2
55400
() SMA400A/B/C Susi20 | EETeIng
SN2 SUS430 | SUS316
40-1921 [ J [ J
40-1921 40-1921
od1 12 11 0d2 0d1 12 I 0d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
4 1,8 54 4 12 58 83 12
6 2,8 57 6 16 78 92 16
8 38 63 8 20 9,8 104 20
10 4.8 72 10
T3EXHI /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-1921-12
HAM 40-1961 BEEMY I FIL60° v | | 2 | S e
rechts Norm
(HAM 467)

. - DIN6535| |DIN 6535
IVIZTIVIIF—4 wpt! Tl Dl EDwe
o Y N\UEWAIVFIV
¢TAI—74V7 (LT (shrink

“or ) | FIT
Engineering data —
o for chamfering and deburring e
[m] &5 pslm]
i T-

44

ExR#R ATV
HEI <800 <800 | >800 | @k
N/mm? N/mm2 | N/mm2
55400 FC200
() SM400A/B/C SUS420 || SUS304. e
il SUS430 | SUS316 | [
40-1961 [ J [ J [ J
40-1961 40-1961
2di1 12 I 9 d2 o di1 12 )] 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
4 33 54 4 10 8,5 72 10
6 5 57 6 12 10 83 12
8 6,8 63 8
3B /Order sample:  HA-Schaft/shank 40-1961-10



HAM pRrEZISION

HAM - |hr kompetenter Partner in der
Prazisionswerkzeug-Technologie.

HAM - Your competent partner in the
precision tool technology.

45
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B&EC S ARER
" BT PCD
RGP LEE B M (B RBESAT)
BEEME
o =2l (=]
DIN
38R HAM#R %
e AEE [ 457 9507 (G| PER
P 4% D >v>y D /yF IHe] T 2%
=S 71| =~ =~
Ej‘:‘:ﬁ;ij DIN 6535 Z?;j 3?;7 SHRINK | (3 &
)] )} )] \\_\ A
e 34 (i) EBHEK) (o) AT | RILE—EE
o _ o N o N 35°/38° 22°-25°
hl”hﬁ 0° Nut AbL—h 30° rechts 30°ARLN 45° rechts 45ERth 38| 51N 5| AN
7IVr—ay TIERUSE
Umfangfrasen Nutfrasen Rippenfrasen Fasfrasen Kopierfrasen
periphery slot milling rib milling chamfer milling copy milling
milling
Umfangfrasen Nutfrasen Gravieren Fasfrasen Vor-/Riickwarts-
periphery slot milling engraving chamfer milling bearbeitung
milling forward-/back-
ward chamfering
Umfangfrasen % Bearbeitungs- - N o
periphery ﬁ richtung SR IH] SRSl El,z
milling machining ZYTA
direction
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Hietmmit wird bescheinigt, dass
Hartmetallwerkzeugfabrik
Andreas Maier GmbH
Stegwiesen 2
BBAT7 Schwendi-Horenhausan
Deutschiand

e G ingehihrl hal urd amwendel.

Durch ein Audit, dokumention in einem Bericht, wurde der Nachweis erbrachL
dass das die F

1SO 9001 : 2008

Zustifikul-Rugistrivr-Nr, 002945 OMOS
Gultig ab 2015-10-80 t( DAKKS
Gultg bis 20181029 o

rartih " soe07 2020209090202 2202022 Gewwsawm

HAM entwickelt und produziert Werkzeuge und
Werkzeug-Systeme flr den weltweiten Markt.

HAM - lhr kompetenter Partner in der
Prazisionswerkzeug-Technologie

¢ Vollhartmetall-, Cermets-, Keramik-Werkzeuge
zum Bohren, Senken, Frasen und Reiben

¢ Hartmetall-, Diamant- und CBN-Werkzeuge
mit allen modularen Schnittstellen als
Monoblockwerkzeuge, Wendeplatten- und
Kassettenwerkzeuge (grob und fein einstellbar)
zum Bohren und Senken, zum Frasen und fur
die Vor- und Feinstbearbeitung

* Projektplanung und Projekt-Engineering

o Weltweiter TCM-Partner fiir Tool Management
Systeme in der Automobil- und Flugzeug-
industrie und ihren Zulieferbetrieben

¢ Vollhartmetall-Bohr- und Fraswerkzeuge
fur die Leiterplattenindustrie

HAM ist zertifiziert nach DIN EN 1SO 9001,
VDA 6.4, und DIN EN ISO 13485

ZERTIFIKAT &5 U=

gen des faiganden Regahwerks erfaiit

ZERTIFIKATS- 5 U=
ERGANZUNG

Hartmetallwerkzeugfabrik

m Andreas Maier GmbH
PRATIAION %ms! 2 He

on Qualitit

Gestungabarasch:

Entwickl und Vertrieb von s Standard- und
in y Lomposit, Cermat.,

Diamant- urd fur die

Durch ein Audi, dokumentiar in sinem Redcht Nr 007345, wurde der Nachweis
dass dux &l ysturn di on s Tolgunden Reg wildlit

VDA 6, Teil 4
2. Auflage 2005 - Produktionsmittel -
{mét Produktentaickiung)

Diese Zenifiatsarganzung lst nur goitlg In Verbindung mit dem DQS-Zeriifikar,
issre-Nr. 002949, Sie bestatigt, dass das QM-System durch Erfulung der in

m&mqumm1mms«ommzmnahqmmm

Zeifizierungsantschidung  2015-08-07

Diwswrs Zertifival ist glitig bis 2018-08-08

Zerificat-Rogistrior-Nr 002845 A4 v DA m
VDA OMC-Nr. 00zEs3
Franiturt am Main 2050807

DQS GmbH

DS Gk, Asgu e 31, e Main
Verh VOA) | 2.-Nr. 00-QMC-6.4-006

HAM develops and manufactures tools
and tooling-systems for the worldwide market.

HAM - Your competent partner in the
precision tool technology

e solid carbide-, cermets-, ceramic-tools for
drilling, countersinking, milling and reaming

e 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 ISO 9001,
VDA 6.4. and DIN EN ISO 13485
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