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HAM Solid carbide high performance end mills
for trochoidal machining in 2xD, 3xD and 4xD
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Engineering data
e special geometry with
unequal helix
e high chipping volume
e very smooth running
e centre cutting
e cutting area geometrical
balanced
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. L VHM L 25 38° rechts Norm
) DIN 6535\ DIN 6535
TyeN ﬂ;i’ b HA| ) HB
SHRINK
MMP HSC ‘ HPC FIT
J-+-H@my d1 b
206 0,02 x d1

\ fas A7 28 43R
RHIH o | o |
55400 FC200
(%) SM400A/B/C SUsa20 1[5US304 e k51| AR
s SUS430 | SUS316 | Ceao 4
40-5091 [ J [ J [ J O ®@ O|O
@ miE OHEE
40-5091 Hals 40-5091 Hals
odi1 12 13 0d3 )] 0 d2 2d1 12 13 0d3 1 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm mm 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
XA/ Order example:  HA-Schaft/shank 40-5091-12

HB-Schaft/shank 40-5091-12-HB
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Engineering data

e special geometry with
unequal helix

e special chip breaker
for short chips

¢ high chipping volume

e very smooth running

e centre cutting —
e cutting area geometrical - -HERY d1 b

balanced a >06 0,02 x d1

- = | BREE BANE 27VLAS .
y TIVZ TIVE EpZ=r 3]
WA | iy o <55 HRC [ < 60HRC <o R
AC3A 55400 FC200
(%) AC4A  [SM400A/B/C SUsa20 1{SUS304 e K54 | AR
AC4B SUM22 SUSA30 | SUS316 | geagg ’ i
40-5191 [ ) [ [ J [ J O ® | O| O
OmE OFEE
40-5191 Hals 40-5191 Hals
od1 12 13 0d3 )] 0 d2 od1 12 13 0d3 1 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6 18 26 58 64 6 12 36 43 11,5 95 12
8 24 32 7,5 70 8 16 48 60 15,5 110 16
10 30 40 9,5 82 10 20 60 76 19,5 127 20

TEXH/Order example:  HA-Schaft/shank 40-5191-12
HB v ot (B4 KOy S RILS—8) ERRLET, HB-Schaft/shank 40-5191-12-HB

Application recommendation: HB shank, assembled in weldon chuck
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Engineering data

¢ special geometry with
unequal helix

e special chip breaker
for short chips

e high chipping volume

e very smooth running

e centre cutting

e cutting area geometrical
balanced
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. [VHM J L 25 38° rechts L Norm
( ] 1 [omwesss)
TypN ﬂ;i’ ) He
MMP HSC HPC
IR 1)U d1 b
>@10 | 0,02xd1

ExER AT VLAH
\ EpZ=r 3l
M i I
55400 FC200
(%) SM400A/B/C 3Usa20 1[SUS304 e AY3%IV706 k51| AR
SN susa30 | sus3te | EE00 REY &
40-5291 [ [ J [ J O ®@ O|O
@ miE OHEE
40-5291 40-5291
od1 12 )] 0 d2 od1 12 I 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
10 40 86 10 16 64 125 16
12 43 100 12 20 80 145 20
XA/ Order example:  HB-Schaft/shank 40-5291-16-HB
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HAM Nachschleif-Service
HAM Regrinding service

Anlieferung bei HAM
Arrival at HAM

Entschichten
Decoating

Lieferung an
den Kunden

Delivery to
customer

* y

Nachschleifen
Regrinding

Nachbeschichten
Recoating I

Qualitatskontrolle
Quality control

Messgerat zur Schneideneinstellung. HAM Beschichtungsanlagen.
Measure machine for cutting edge adjustment. HAM Coating machines.
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T _ VcX1000 U/min
. T omxdi rev/imin
iy d1xTxn m/min
tYEE =
- Y= 000 m/min
7-_7\,[/%UEJ§ Vf= fzxzxn mm/mln
mm/min
LfUEYE f,= Vv mm/z
1 ASRVEVE " nxz mm/tooth
1EESYEYE fn= _VE mm/U
n mm/rev
YRYESE hp= f2x ,[ 31; rr?"n:)
_ 9pXaeXVvy cm3/min
. Q= 1000 cm?/min
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Tvo N Q N DIN 6535| |DIN 6535
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L JHA| D HB
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MMP HSC HPC FIT

) 7Lz | s | ERER | EEE mAn L] A3
BRIV | st el e <55 HRC | <60 HRC Rl % NAFOA
AC3A 5400 $35C FC200
(1) AC4A |SM400A/B/C| S45C gﬂgﬁg gﬂg% FC300
AC4B | SUM22 S55C FC400
292991 [ ] [ ] [ J (] [ J [ J
HAM 40-5091/40-5191
wWEIME | @) @ mm 6 8 10 12 16 20
EREE | Ss400 Ve [m/min] min. 260 260 260 260 260 260
<800 SM400A/B/C | Vc [m/min] max. 380 380 380 380 380 380
N/mm? SUM22 f, [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
f, [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 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 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
[ S35C Ve [m/min] min. 210 210 210 210 210 210
<1200 S45C Ve [m/min] max. 300 300 300 300 300 300
N/mm? $55C f, [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
f, [mm] max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
v§ [mm/min] min. 2340 2340 2340 2340 2340 2340
Vi [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 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 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
V¢ [m/min] min. 160 160 160 160 160 160
V¢ [m/min] max. 220 220 220 220 220 220
f, [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
f, [mm] max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
V§ [mm/min] min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
v§ [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

ap = &AHIR / max. cutting length
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HAM 40-5091/40-5191
HEI (G @ mm 6 8 10 12 16 20
A8 | sy Ve_[m/min] min. 160 160 160 160 160 160
<800 <0430 vc [m/min] max. 220 220 220 220 220 220
N/mm? fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
f, [mm] max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
Vi [mm/min] min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
V§ [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 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 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
ASURd | SUS304 ve [m/min] min. 140 140 140 140 140 140
> 800 SUS316 V¢ [m/min] max. 200 200 200 200 200 200
N/mm? (SUS630) [ f, [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
f, [mm] max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
Vi [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 2,4 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
FC200 vc [m/min] min. 250 250 250 250 250 250
% FC300 Ve [m/min] max. 360 360 360 360 360 360
FC400 fz [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
f, [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
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mMm] 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
FCD400 Ve _[m/min] min. 210 210 210 210 210 210
g’;"““”" FCD500 | Ve [m/min] max. 300 300 300 300 300 300
FCD600 f, [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
f, [mm] max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
v§ [mm/min] min. 2674 2674 2674 2674 2674 2674
Vi [mm/min] max. 7162 7162 7162 7162 7162 7162
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 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 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
S Ve [m/min] min. 40 40 40 40 40 40
;f\f?*n'; AYIAV6 [y [m/min] max. 90 90 90 90 90 90
f, [mm] min. 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080
f, [mm] max. 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
v§ [mm/min] min. 255 255 255 255 255 255
V§ [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 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,48 0,64 0,8 0,96 1,28 1,6
hm [mMm] 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
EP) Ti6A4y | Ve [m/min] min. 80 80 80 80 80 80
Ve [m/min] max. 130 130 130 130 130 130
f, [mm] min. 0,036 0,048 0,060 0,072 0,096 0,120
f, [mm] max. 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,240
Vi [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 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1.2 1.5 1,8 2,4 3
hm [mMm] 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

ap = ®AYIEIER / max. cutting length
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HAM 40-5291
wWEI | @ ® mm 10 12 16 20
EeEl | 55400 Ve [m/min] min. 240 240 240 240
<800 SM400A/B/C | Vc [m/min] max. 310 310 310 310
N/mm? SUM22 fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
Vf [mm/min] min. 2292 2292 2292 2292
V¢ [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. 0,4 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
wwm | s3c vc_[m/min] min. 200 200 200 200
<1200 S45C V¢ [m/min] max. 270 270 270 270
N/mm? $55C f, [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
Vf [mm/min] min. 1910 1910 1910 1910
Vf [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. 0,4 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
Vf [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. 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

ap = &AEIR / max. cutting length
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HAM 40-5291
W @) @ mm 10 12 16 20
AR | sysme |V Lm/min] min. 110 110 110 110
<800 SUS430 Ve [m/min] max. 170 170 170 170
N/mm? fz_[mm] min. 0,050 0,060 0,080 0,100
fz [mm] max. 0,100 0,120 0,160 0,200
Vi [mm/min] min. 875 875 875 875
V¢ [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
Z7VLAE | SUS304 Ve [m/min] min. 90 90 90 90
> 800 SUS316 Ve [m/min] max. 140 140 140 140
N/mm? (SUS630) [ f; [mm] min. 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,080 0,096 0,128 0,160
Vi [mm/min] min. 573 573 573 573
Vf [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 1,2
hm [mm] min. 0,008 0,010 0,013 0,016
hm [mm] max. 0,020 0,024 0,031 0,039
FC200 Ve [m/min] min. 180 180 180 180
2373 FC300 Ve [m/min] max. 240 240 240 240
FC400 fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
Vf [mm/min] min. 1719 1719 1719 1719
Vi [mm/min] max. 4202 4202 4202 4202
n [1/min] min. 5730 4775 3581 2865
n [1/min] max. 7639 6366 4775 3820
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. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
FCD400 Ve _[m/min] min. 160 160 160 160
o | KeDso0 [ v [m/min] max. 210 210 210 210
FCD600 [, [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. 1528 1528 1528 1528
Vf [mm/min] max. 3676 3676 3676 3676
n [1/min] min. 5093 4244 3183 2546
n [1/min] max. 6685 5570 4178 3342
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. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
5 Ve [m/min] min. 30 30 30 30
53R | e m/min] max. 70 70 70 70
fz [mm] min. 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,080 0,096 0,128 0,160
Vi [mm/min] min. 191 191 191 191
Vi [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. 0,4 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
Fay Ti-6Al-4V | Vc [m/min] min. 70 70 70 70
V¢ [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
Vi [mm/min] min. 668 668 668 668
V¢ [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. 0,4 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

ap = &AtIEIR / max. cutting length
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