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MAN MUSS KEIN
RIESE SEIN, UM
GANZ GROSS

RAUSZUKOMMEN!

YOU DON'T HAVE TO BE
‘TOO BIG TO FAIL TO BE
A GREAT COMPANY!

Als kleines, mittelstandisches Familienunternehmen hat sich
Hampp-tools seit liber 25 Jahren auf Werkzeuge im Nischen-
bereich spezialisiert, insbesondere im Mikrodurchmesser-
bereich ab 0,03 mm, im Reiben und in Sonderwerkzeugen.

Mit unseren Lieferanten und unserer Schleiferei haben wir es
geschafft, uns am Markt zu etablieren. Zu unseren Kunden
gehoren fihrende Hersteller aus den Bereichen: Automotive,
Nutzfahrzeuge, Maschinenbau, Medizintechnik, Uhren- und

Schmuckindustrie, Elektrotechnik und Kunststoffverarbeitung.

Unsere Starken sind kurze Lieferzeiten, extrem anspruchs-
volle Werkzeuge in Bezug auf Toleranzen und reproduzier-
bare Qualitaten, komplette Bearbeitungslosungen und fair
kalkulierte Preise.

Wir wollen auch in Zukunft den wachsenden Anspriichen der
Markte immer einen Schritt voraus sein. Dies funktioniert
nur mit Partnerschaften, die uns Herausforderungen und
Anforderungen stellen um diese gemeinsam zu ldsen. Vielen
Dank an unsere bisherigen Kunden fir das stetige Wachstum
der Firma Hampp-tools GmbH & Co.KG.

Euer Hampp Team

Hampp-tools is a small, family-owned business that has
been specializing in special tools (particularly tools for micro
diameters > 0,03 mm and reamers) for more than 25 years

With a great network of suppliers and our fantastic staff,
also in our in-house grinding workshop, Hampp-tools has
long since established itself on the market.

Among our customers are leading manufacturers from
various industries, such as automotive (including utility
vehicles), mechanical engineering, medical engineering,
watches and jewelry, electrical engineering, and plastics
processing.

Hampp-tools is valued for best-in-class tools (allowing
100-percent replicability within tightest tolerances)
custom-made tool concepts [including usage specifications),
short delivery times, and fair pricing.

As we have been in the past, we want to be always one step

ahead of customer requirements also in the future. To meet
the challenges lying ahead of us, we will continue to partner
with other great companies.

A big thanks to all our customers and partners for allowing
us to excel and grow continuously!

Your Hampp Team
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GELOTETE REIBAHLEN

KURZE UND LANGE AUSFUHRUNG
Short and long version

PRODUKTEIGENSCHAFTEN
Product features

» Fest und nachstellbar
@ 5,600 - 60,599 mm
(auf Anfrage bis @ 150,000 mm)
e Mit und ohne Innenkiihlung (IKZ)
e Kurze und lange Ausfiihrung
e Fiir Durchgangs- (DL) und
Grundlochbohrungen (GL)
e Auch mit Morsekonus (MK)
e Verschiedene Schneidstoffe und
Beschichtungen
e Solid and expandable
¢ 5,600 - 60,599 mm
(on request up to @ 150,000 mm)
e With and without Internal Coolant
Supply (ICS]
e Short and long version
e For through (TH) and blind holes (BH])
e Also with morse taper (MT)
e Different cutting materials and
coatings

PRODUKTVORTEILE

Product advantage

e Sehr stabil dank Monoblockbauweise
= Beste Bohrungsqualitat

e Alle Reibahlen sind auf Nennmaf
geschliffen, d.h. erste Bohrung =
gute Bohrung!

» Kein Einstellaufwand

e Kurze Bearbeitungszeiten dank hohen
Vorschiiben und Mehrschneidigkeit

e VerschleiBkompensation durch
einfaches Nachstellen

e Hohe Wirtschaftlickeit dank
mehrmaligem Neubestiicken

e Reparierte / neubestiickte Reibahlen
haben Standzeiten wie Neuwerkzeuge

e Very stable thanks to the monoblock
design = excellent bore quality

e All reamers are ground to the nominal
size, e.g. first bore = good bore!

e No diameter setting

e Short machining times thanks to high
feeds and multi-blade design

e Wear compensation through the
simple expansion feature

e High economic efficiency thanks to
repeated retippings

e Repaired / retipped reamers have the
same tool life as new reamers

SOLDERED REAMERS

PRODUKTE Products
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GELOTETE REIBAHLEN
Soldered Reamers

REIBKOPFE + HALTER
Reaming Heads + Holders
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12 REIBAHLEN (mit Kiihimittelzufuhr) Typ Durchmesserbereich in mm Positon Kiihlmittelzufuhr Verzahnung Anwendung Seite 13
Reamer (with internal coolant supply) Type Diameter range in mm Position coolant supply Gearing Application Page
IKZ hinter den Schneiden Kurz, linksschrag verzahnt ]
S 7.900 - 60.599 ICS behind the cutting edges Short, left-hand fluted 1
IKZ hinter den Schneiden Kurz, gerade verzahnt 10 1 S
ERRE 5.600 - 60,599 ICS behind the cutting edges Short, straight fluted 16
IKZ zentral Kurz, gerade verzahnt 7
3252/ 3452 5,600 - 60,599 ICS central Short, straight fluted 18
IKZ zentral Kurz, rechtsschrag verzahnt ]
SR 7.900 - 60,599 ICS central Short, right-hand fluted 20
IKZ zentral Kurz, gerade verzahnt ]
ez B[00 - 50,000 ICS central Short, straight fluted =
IKZ hinter den Schneiden lang, linksschrag verzahnt ]
S0 S o= R ICS behind the cutting edges Long, left-hand fluted e
IKZ hinter den Schneiden Lang, gerade verzahnt 10 1 7R
S0 S 5,600 - 60.599 ICS behind the cutting edges Long, straight fluted 26
— ™ = . IKZ zentral Lang, gerade verzahnt ]
! SRY 2 5,600 - 60,599 ICS central Long, straight fluted 28
IKZ zentral Lang, rechtsschrag verzahnt ]
S s (ANS CU Y ICS central Long, right-hand fluted L
IKZ zentral Lang, gerade verzahnt ]
7462 5800 - 50,000 ICS central Long, straight fluted 32
REIBAHLEN (ohne Kiihtmittelzufuhr)
Reamer (without internal coolant supply)
Ohne Innenkihlung Kurz, linksschrag verzahnt ]
P20 7,900 - 60,599 Without internal cooling supply Short, left-hand fluted 34
Ohne Innenkiihlung Kurz, gerade verzahnt
2251/ 2451 5,600 - 60,599 Without internal cooling supply Shart, straight fllted ] . ] 36
Ohne Innenkiihlung . .
. . ) Kurz, linksschrag verzahnt 7
6450 7,600 - 50,000 Without internal cooling supply Short, left-hand fluted 38
Ohne Innenkiihlung Kurz, gerade verzahnt
6451 5,800 - 50,000 Without internal cooling supply T ] § ] 40
Clita it g Lang, linksschrag verzahnt
— — |l — — 2260/ 2460 7,900 - 60,599 Without internal cooling supply Lone, lafthanglluted ] 42
Ohne Innenkihlung Lang, gerade verzahnt
— —|.I — — :E 2261/ 2461 5,600 - 60,599 Without internal cooling supply Larmg, srzlsli i ] 1 E 4l
f H Ohne Innenkiihlung Lang, linksschrag verzahnt
i —|.I —_— = 6460 7,600 - 50,000 Without internal cooling supply Lo, & menel e b 46
Ol it ) Lang, gerade verzahnt
— S 6461 5,800 - 50,000 Without internal cooling supply Uakghstralghtillied ] 1 & 48
HANDHABUNG INSTRUKTIONEN 50
Handling instructions
HAMPP
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3250/ 3450

o Kurz, linksschrag verzahnt,
IKZ hinter den Schneiden (DL)

e Short, left-hand fluted,
ICS behind cutting edges (TH)

@D —

\

————— = 0d

DURCHMESSER Diameter

7,900 - 60,599 mm

ARTIKELNUMMER Item number

3250 O Fest / Solid

3450 <O~ Nachstellbar / Expandable

BOHRUNG Bore

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

3250 HM (Hartmetall / Carbide)

3450 HM (Hartmetall / Carbide)

3250 HM-TiN (TiN]

3450 HM-TiN (TiN])

3250 HM-TIiAIN (HM-TIALN])

3450 HM-TIiAIN (HM-TIiAIN)

3250 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)

3450 HM-ATN (HM-ALTiN NANO)

3250 HM-ATC (HM-ALTICrN)

3450 HM-ATC (HM-ALTICrN)

3250 HM-ZCN [HM-ZrCNT)

3450 HM-ZCN (HM-ZrCNT])

3250 CT (CERMET)

3450 CT (CERMET)

3250 CT-TIAIN (CT-TiAIN-E)

3450 CT-TIAIN (CT-TiAIN-E]

3250 CT-ATN (CT-ALTiN NANO]

3450 CT-ATN (CT-ALTIN NANO)

o Anschnittgeometrie Seite 182

o Bevel lead geometry page 182

@D L b c od Zahnezahl

mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
7,900 - 9,899 85 40 45 12 4
9,900 - 11,899 95 50 45 12 4
11,900 - 15,899 95 50 45 12 6
15,900 - 18,899 100 50 50 16 6
18,900 - 25,899 120 60 60 20 6
25,900 - 32,599 135 75 60 25 6
32,600 - 40,599 135 75 60 25 8
40,600 - 50,599 135 75 60 25 8
50,600 - 60,599 135 75 60 32 8

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189
o GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis @ 150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to @ 150,000 mm)
« Handling instructions page 50

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
3450 CT-ATN 18 H7 G05

HAMPP

TOOLS
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3251 / 3451

« Kurz, gerade verzahnt,
IKZ hinter den Schneiden (DL+GL)

e Short, straight fluted,
ICS behind cutting edges (TH+BH)

@D

gd

DURCHMESSER Diameter

5,600 - 60,599 mm

ARTIKELNUMMER

3251

[tem number

O Fest/Solid 3451 <O~ Nachstellbar / Expandable

BOHRUNG Bore

3251 HM (Hartmetall /

Carbide) 3451 HM (Hartmetall / Carbide)

3251 HM-TiN (TiN)

3451 HM-TiN (TiN)

3251 HM-TIAIN (HM-Ti

AIN) 3451 HM-TIiAIN (HM-TIiAN)

3257 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)

3451 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)

3251 HM-ATC (HM-ALTiCrN)

3451 HM-ATC (HM-ALTiCrN)

3251 HM-ZCN [HM-ZrCNT)

3451 HM-ZCN (HM-ZrCNT])

3451 CT (CERMET)

T 3251 CT (CERMET)
+
] [ ] ] 3251 CT-TIAIN (CT-TiAIN] 3451 CT-TIAIN (CT-TiAIN])
3251 CT-ATN (CT-ALTiN NANO) 3451 CT-ATN (CT-ALTiN NANOQ)
— 1 ] 3251 PKD (PKD / PCD) 3451 PKD (PKD / PCD)
» Geeignet fiir folgende Bohrungen
o Suitable for the following bores o Anschnittgeometrie Seite 182 o Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,600 - 8,899 85 40 45 12 4
8,900 - 15,899 95 50 45 12 6
15,900 - 18,899 100 50 50 16 6
18,900 - 25,899 120 60 60 20 6
25,900 - 32,599 135 75 60 25 6
32,600 - 40,599 135 75 60 25 8
40,600 - 50,599 135 75 60 25 8
50,600 - 60,599 135 75 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 e Recommended cutting data page 186 - 189
o Grofere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 e Handling instructions page 50
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
3451 CT-ATN 16 H7 GO1

HAMPP
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3252 / 3452

o Kurz, gerade verzahnt, mit IKZ (GL)
e Short, straight fluted, with ICS (BH)

oD

0d

DURCHMESSER Diameter

5,600 - 60,599 mm

ARTIKELNUMMER

3252

[tem number

O Fest/Solid 3452 <O~ Nachstellbar / Expandable

BOHRUNG Bore

N

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

3252 HM (Hartmetall /

Carbide) 3452 HM (Hartmetall / Carbide)

3252 HM-TiN (TiN)

3452 HM-TiN (TiN)

3252 HM-TIAIN (HM-Ti

AIN) 3452 HM-TIiAIN (HM-TIAIN)

3252 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)

3452 HM-ATN (HM-ALTiN NANO)

3252 HM-ATC (HM-ALTiCrN)

3452 HM-ATC (HM-ALTiCrN)

3252 HM-ZCN [HM-ZrCNT)

3452 HM-ZCN (HM-ZrCNT])

3252 CT (CERMET)

3452 CT (CERMET)

3252 CT-TIAIN (CT-TiAIN)

3452 CT-TIAIN (CT-TiAIN)

3252 CT-ATN (CT-ALTiN NANO]

3452 CT-ATN (CT-ALTIN NANO)

3252 PKD (PKD / PCD)

3452 PKD (PKD / PCD)

o Anschnittgeometrie Seite 182

o Bevel lead geometry page 182

@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,600 - 8,899 85 40 45 12 4
8,900 - 15,899 95 50 45 12 6
15,900 - 18,899 100 50 50 16 6
18,900 - 25,899 120 60 60 20 6
25,900 - 32,599 135 75 60 25 6
32,600 - 40,599 135 75 60 25 8
40,600 - 50,599 135 75 60 25 8
50,600 - 60,599 135 75 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 e Recommended cutting data page 186 - 189
o Grofere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 e Handling instructions page 50
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
3452 CT-ATN 20 H7 GO1

HAMPP
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3253 / 3453

o Kurz, rechtsschrag verzahnt, mit IKZ (GL)

e Short, right-hand fluted, with ICS (BH])

————— = 0d

DURCHMESSER Diameter

7,900 - 60,599 mm

ARTIKELNUMMER Item number

3253 O Fest / Solid

3453 <O~ Nachstellbar / Expandable

BOHRUNG Bore

N

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

3253 HM (Hartmetall / Carbide)

3453 HM (Hartmetall / Carbide)

3253 HM-TiN (TiN]

3453 HM-TiN (TiN])

3253 HM-TIiAIN (HM-TIALN])

3453 HM-TIiAIN (HM-TIAN)

3253 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)

3453 HM-ATN (HM-ALTiN NANO)

3253 HM-ATC (HM-ALTICrN)

3453 HM-ATC (HM-ALTICrN)

3253 HM-ZCN [HM-ZrCNT)

3453 HM-ZCN (HM-ZrCNT])

3253 CT (CERMET)

3453 CT (CERMET)

3253 CT-TIAIN (CT-TiALN)

3453 CT-TIAIN (CT-TiAIN)

3253 CT-ATN (CT-ALTiN NANO]

3453 CT-ATN (CT-ALTIN NANO)

o Anschnittgeometrie Seite 182

o Bevel lead geometry page 182

@D L b c od Zahnezahl

mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
7,900 - 9,899 85 40 45 12 4
9,900 - 11,899 95 50 45 12 4
11,900 - 15,899 95 50 45 12 6
15,900 - 18,899 100 50 50 16 6
18,900 - 25,899 120 60 60 20 6
25,900 - 32,599 135 75 60 25 6
32,600 - 40,599 135 75 60 25 8
40,600 - 50,599 135 75 60 25 8
50,600 - 60,599 135 75 60 32 8

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189

o GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis 3150,000 mm)

« Handhabungsinstruktionen Seite 50

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to 150,000 mm]
e Handling instructions page 50

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
3453 CT-ATN 18 H7 601

HAMPP
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14372

o Kurz, gerade verzahnt, mit IKZ (GL)
e Short, straight fluted, with ICS (BH)

@D

0d

DURCHMESSER Diameter

5,800 - 50,000 mm

BOHRUNG Bore

N

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

ARTIKELNUMMER Item number

o Anschnittgeometrie Seite 182

7452 <O~ Nachstellbar / Expandable

7452 HM [Hartmetall / Carbide)

7452 HM-TiN (TiN)

7452 HM-TIAIN (HM-TiAIN)

7452 CT (CERMET)

7452 CT-TiAIN (CT-TiAIN)

7452 PKD (PKD / PCD]

o Bevel lead geometry page 182

@D L b c od Zahnezahl

mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,800 - 8,609 80 40 40 10 4
8,610 - 10,609 90 45 45 12 4
10,610 - 15,609 100 55 45 12 6
15,610 - 18,609 110 62 48 16 6
18,610 - 25,109 130 80 50 20 6
25,110 - 32,109 145 89 56 25 6
32,110 - 40,109 145 89 56 25 6
40,110 - 50,000 145 85 60 32 6

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189
o Grofere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50

BESTELLBEISPIEL Order example

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
e Handling instructions page 50

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
7452 CT 18 H7 601

HAMPP

TOOLS



3260/ 3460 -

e Lang, linksschrag verzahnt,

IKZ hinter den Schneiden (DL) L
e long, le.ft—hand.ﬂuted, b C
ICS behind cutting edges (TH)
~
@D| - -—g - — - — - — - - 0d
rd
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
7,900 - 60,599 mm 3260 O Fest/Solid 3460 «O- Nachstellbar / Expandable
3260 HM (Hartmetall / Carbide) 3460 HM (Hartmetall / Carbide)
3260 HM-TIN (TiN] 3460 HM-TIN (TiN)
3260 HM-TIAIN (HM-TIAIN) 3460 HM-TIAIN (HM-TIAIN)
3260 HM-ATN (HM-ALTIN NANO) 3460 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)
3260 HM-ATC (HM-ALTICrN]) 3460 HM-ATC (HM-ALTiCrN)
BOHRUNG Bore 3260 HM-ZCN (HM-ZrCNT) 3460 HM-ZCN (HM-ZrCNT)
T 3260 CT (CERMET) 3460 CT (CERMET]
— — 3260 CT-TIAIN (CT-TiAIN) 3460 CT-TIAIN [CT-TIAIN)
‘ 3260 CT-ATN (CT-ALTIN NANO) 3460 CT-ATN (CT-ALTIN NANO)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
7,900 - 9,899 130 85 45 12 4
9,900 - 11,899 160 115 45 12 4
11,900 - 15,899 160 115 45 12 6
15,900 - 18,899 180 130 50 16 6
18,900 - 25,899 200 140 60 20 6
25,900 - 32,599 210 150 60 25 6
32,600 - 40,599 210 150 60 25 8
40,600 - 50,599 210 150 60 25 8
50,600 - 60,599 210 150 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 « Recommended cutting data page 186 - 189
« GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis #150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 « Handling instructions page 50
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr. Bohrungs-@ Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore 0 Bore tolerance Bevel lead geometry

3460 CT-ATN 16 H7 G05

HAMPP
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3261 / 3461

e Lang, gerade verzahnt,
IKZ hinter den Schneiden (DL+GL)

e Long, straight fluted, b

ICS behind cutting edges (TH+BH) <
~
gD| - - e - |0d
-~
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
5,600 - 60,599 mm 3261 O Fest/Solid 3461 <«O- Nachstellbar / Expandable
3261 HM (Hartmetall / Carbide) 3461 HM (Hartmetall / Carbide)
3261 HM-TiN (TiN] 3461 HM-TIN (TiN)
3261 HM-TIAIN (HM-TIAIN) 3461 HM-TIAIN (HM-TIAIN)
3261 HM-ATN (HM-ALTiIN NANO) 3461 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)
3261 HM-ATC (HM-ALTiCrN]) 3461 HM-ATC (HM-ALTiCrN)
BOHRUNG Bore 3261 HM-ZCN (HM-ZrCNT) 3461 HM-ZCN (HM-ZrCNT)
: 3261 CT (CERMET) 3461 CT (CERMET)
] [ ] — 3261 CT-TIAIN (CT-TiAIN] 3461 CT-TIAIN (CT-TiAIN])
‘ 3261 CT-ATN (CT-ALTIN NANO) 3461 CT-ATN (CT-ALTIN NANQ)
— 1 ] 3261 PKD (PKD / PCD) 3461 PKD (PKD / PCD)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,600 - 8,899 130 85 45 12 4
8,900 - 9,899 130 85 45 12 6
9,900 - 15,899 160 115 45 12 6
15,900 - 18,899 180 130 50 16 6
18,900 - 25,899 200 140 60 20 6
25,900 - 32,599 210 150 60 25 6
32,600 - 40,599 210 150 60 25 8
40,600 - 50,599 210 150 60 25 8
50,600 - 60,599 210 150 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 e Recommended cutting data page 186 - 189

o Grofere Durchmesser auf Anfrage [bis 3150,000 mm)

o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)

« Handhabungsinstruktionen Seite 50 e Handling instructions page 50

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
3461 CT-ATN 18 H7 6N

HAMPP

TOOLS
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3262 [ 3462

e Lang, gerade verzahnt, mit IKZ (GL)

e Long, straight fluted, with ICS (BH) L
b o
@D | <= -— - - = (d
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
5,600 - 60,599 mm 3262 O Fest/Solid 3462 <«O- Nachstellbar / Expandable
3262 HM (Hartmetall / Carbide) 3462 HM (Hartmetall / Carbide)
3262 HM-TIN (TiN] 3462 HM-TIN (TiN)
3262 HM-TIAIN (HM-TIAIN) 3462 HM-TIAIN (HM-TIAIN)
3262 HM-ATN (HM-ALTiIN NANO) 3462 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)
3262 HM-ATC (HM-ALTIiCrN]) 3462 HM-ATC (HM-ALTiCrN)
BOHRUNG Bore 3262 HM-ZCN (HM-ZrCNT) 3462 HM-ZCN (HM-ZrCNT)
3262 CT (CERMET) 3462 CT (CERMET)
] \_ ] 3262 CT-TIAIN (CT-TiAIN] 3462 CT-TIAIN (CT-TiAIN)
3262 CT-ATN (CT-ALTIN NANO) 3462 CT-ATN (CT-ALTIN NANOQ)
3262 PKD (PKD / PCD) 3462 PKD (PKD / PCD)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,600 - 8,899 130 85 45 12 4
8,900 - 9,899 130 85 45 12 6
9,900 - 15,899 160 115 45 12 6
15,900 - 18,899 180 130 50 16 6
18,900 - 25,899 200 140 60 20 6
25,900 - 32,599 210 150 60 25 6
32,600 - 40,599 210 150 60 25 8
40,600 - 50,599 210 150 60 25 8
50,600 - 60,599 210 150 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 « Recommended cutting data page 186 - 189
« GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis #150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 « Handling instructions page 50

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
3462 CT-ATN 18 H7 601
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3263/ 3463 o

e Lang, rechtsschrag verzahnt, mit IKZ (GL)

e Long, right-hand fluted, with ICS (BH]) L
b o
OD| <= - -~ () d
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
7,900 - 60,599 mm 3263 O Fest/Solid 3463 «O- Nachstellbar / Expandable
3263 HM (Hartmetall / Carbide) 3463 HM (Hartmetall / Carbide)
3263 HM-TIN (TiN] 3463 HM-TIN (TiN])
3263 HM-TIAIN (HM-TIA(N) 3463 HM-TIAIN (HM-TIAIN)
3263 HM-ATN (HM-ALTIN NANO) 3463 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)
3263 HM-ATC (HM-ALTIiCrN]) 3463 HM-ATC (HM-ALTiCrN)
BOHRUNG Bore 3263 HM-ZCN (HM-ZrCNT) 3463 HM-ZCN (HM-ZrCNT)
3263 CT (CERMET) 3463 CT (CERMET)
] \_ ] 3263 CT-TIAIN (CT-TiAIN] 3463 CT-TIAIN (CT-TiAIN)
3263 CT-ATN (CT-ALTIN NANO) 3463 CT-ATN (CT-ALTIN NANO)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
7,900 - 9,899 130 85 45 12 4
9,900 - 11,899 160 115 45 12 4
11,900 - 15,899 160 115 45 12 6
15,900 - 18,899 180 130 50 16 6
18,900 - 25,899 200 140 60 20 6
25,900 - 32,599 210 150 60 25 6
32,600 - 40,599 210 150 60 25 8
40,600 - 50,599 210 150 60 25 8
50,600 - 60,599 210 150 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 « Recommended cutting data page 186 - 189
« GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis #150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 « Handling instructions page 50
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr. Bohrungs-@ Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore 0 Bore tolerance Bevel lead geometry
3463 CT-ATN 18 H7 G01

HAMPP
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1462

e Lang, gerade verzahnt, mit IKZ (GL)

L
e Long, straight fluted, with ICS (BH)
b C
@D | <= - — — — |- — - — - Hte=gd
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
5,800 - 50,000 mm 7462 <O~ Nachstellbar / Expandable
7462 HM [Hartmetall / Carbide)
7462 HM-TIN (TiN)
7462 HM-TIAIN (HM-TIAIN)
7462 CT (CERMET)
7462 CT-TIAIN (CT-TIAIN)
BOHRUNG Bore 7462 PKD (PKD / PCD)
» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores * Anschnittgeometrie Seite 182 » Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c @d Zahnezahl
mm mm mm mm mm (hé) No. of teeth
5,800 - 8,609 120 80 40 10 4
8,610 - 10,609 130 85 45 12 4
10,610 - 15,609 150 105 45 12 6
15,610 - 18,609 160 112 48 16 6
18,610 - 25,109 190 140 50 20 6
25,110 - 32,109 220 164 56 25 6
32,110 - 40,109 220 164 56 25 6
40,110 - 50,000 220 160 60 32 6

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189

o Grofere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm)

« Handhabungsinstruktionen Seite 50

BESTELLBEISPIEL Order example

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
e Handling instructions page 50

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
7462 CT 18 H7 601

HAMPP

TOOLS



34

2250 / 2450

e Kurz, linksschrag verzahnt (DL), ohne IKZ

e Short, left-hand fluted (TH), without ICS L
b C
oD —— p—— 0d
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
7,900 - 60,599 mm 2250 O Fest/Solid 2450 «O- Nachstellbar / Expandable
2250 HM (Hartmetall / Carbide) 2450 HM (Hartmetall / Carbide)
2250 HM-TiN (TiN]) 2450 HM-TiN (TiN)
2250 HM-TIiAIN (HM-TIAIN]) 2450 HM-TIAIN (HM-TIiAIN])
2250 HM-ATN (HM-ALTIN NANO]) 2450 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)
2250 HM-ATC (HM-ALTiCrN]) 2450 HM-ATC (HM-ALTiCrN)
BOHRUNG Bore 2250 HM-ZCN (HM-ZrCNT) 2450 HM-ZCN [HM-ZrCNT)
T 2250 CT (CERMET) 2450 CT (CERMET)
] [ ] 2250 CT-TiAIN (CT-TiAIN) 2450 CT-TIiAIN (CT-TiAIN)
‘ 2250 CT-ATN (CT-ALTiN NANO) 2450 CT-ATN (CT-ALTiN NANO)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
7,900 - 9,899 85 40 45 12 4
9,900 - 11,899 95 50 45 12 4
11,900 - 15,899 95 50 45 12 6
15,900 - 18,899 100 50 50 16 6
18,900 - 25,899 120 60 60 20 6
25,900 - 32,599 135 75 60 25 6
32,600 - 40,599 135 75 60 25 8
40,600 - 50,599 135 75 60 25 8
50,600 - 60,599 135 75 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 « Recommended cutting data page 186 - 189
« GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis #150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 « Handling instructions page 50
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr. Bohrungs-@ Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore 0 Bore tolerance Bevel lead geometry
2450 CT-ATN 18 H7 G05

HAMPP
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2251/ 2451

o Kurz, gerade verzahnt, (DL+GL), ohne IKZ

L
e Short, straight fluted, (TH+BH]), without ICS
b c
0D — - —-—- od
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
5,600 - 60,599 mm 2251 O Fest/Solid 2451 «O- Nachstellbar / Expandable

BOHRUNG Bore

2251 HM (Hartmetall / Carbide)

2451 HM (Hartmetall / Carbide)

2251 HM-TiN (TiN)

2451 HM-TiN (TiN)

2251 HM-TIAIN (HM-TiAIN)

2451 HM-TIAIN (HM-TIAIN)

2251 HM-ATN (HM-ALTIN NANO])

2451 HM-ATN (HM-ALTIN NANO])

2251 HM-ATC (HM-ALTiCrN)

2451 HM-ATC (HM-ALTiCrN)

2251 HM-ZCN (HM-ZrCNT)

2451 HM-ZCN (HM-ZrCNT])

2451 CT (CERMET)

T T 2251 CT (CERMET)
] [ ] LJ: 2251 CT-TiAIN (CT-TiAIN) 2451 CT-TIiAIN (CT-TiAIN)
. l 2251 CT-ATN (CT-ALTiN NANO) 2451 CT-ATN (CT-ALTiN NANO)
\_ . — 1 ] 2251 PKD (PKD / PCD) 2451 PKD (PKD / PCD)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,600 - 8,899 85 40 45 12 4
8,900 - 15,899 95 50 45 12 6
15,900 - 18,899 100 50 50 16 6
18,900 - 25,899 120 60 60 20 6
25,900 - 32,599 135 75 60 25 6
32,600 - 40,599 135 75 60 25 8
40,600 - 50,599 135 75 60 25 8
50,600 - 60,599 135 75 60 32 8
60,600 - 150,000 A A A A A

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189
o GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis 3150,000)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
e Handling instructions page 50

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
2451 CT-ATN 18 H7 601

HAMPP
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6450

o Kurz, linksschrég verzahnt (DL}, ohne IKZ

e Short, left-hand fluted (TH), without ICS

oD

od

DURCHMESSER Diameter

7,600 - 50,000 mm

BOHRUNG Bore

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

ARTIKELNUMMER Item number

o Anschnittgeometrie Seite 182

6450 <O~ Nachstellbar / Expandable

6450 HM [Hartmetall / Carbide)

6450 HM-TiN (TiN)

6450 HM-TIAIN (HM-TiAIN)

6450 CT (CERMET)

6450 CT-TIiAIN (CT-TiAIN)

6450 PKD (PKD / PCD]

o Bevel lead geometry page 182

@D L b c od Zahnezahl

mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
7,600 - 8,609 80 40 40 10 4
8,610 - 10,609 90 45 45 12 4
10,610 - 15,609 100 55 45 12 4
15,610 - 18,609 110 62 48 16 6
18,610 - 25,109 130 80 50 20 6
25,110 - 32,109 145 89 56 25 6
32,110 - 40,109 145 89 56 25 6
40,110 - 50,000 145 85 60 32 6

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189
o Grofere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50

BESTELLBEISPIEL Order example

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
e Handling instructions page 50

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
6450 HM 18 H7 G05

HAMPP
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64391

o Kurz, gerade verzahnt (DL+GL), ohne IKZ

e Short, straight fluted (TH+BH), without ICS

@D

————— 0 d

DURCHMESSER Diameter

5,800 - 50,000 mm

BOHRUNG Bore

ARTIKELNUMMER Item number

6451 <O- Nachstellbar / Expandable

6451 HM [Hartmetall / Carbide)

6451 HM-TiN (TiN)

6451 HM-TIAIN (HM-TIAIN)

6451 CT (CERMET)

6451 CT-TIiAIN (CT-TiAIN)

6451 PKD (PKD / PCD)

: |
] RN .Il_
: |
\_._ — 1
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,800 - 8,609 80 40 40 10 4
8,610 - 10,609 90 45 45 12 4
10,610 - 15,609 100 55 45 12 6
15,610 - 18,609 110 62 48 16 6
18,610 - 25,109 130 80 50 20 6
25,110 - 32,109 145 89 56 25 6
32,110 - 40,109 145 89 56 25 6
40,110 - 50,000 145 85 60 32 6

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189
o Grofere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm)

« Handhabungsinstruktionen Seite 50

BESTELLBEISPIEL Order example

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
e Handling instructions page 50

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
6451 CT 18 H7 601

HAMPP
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2260/ 2460 -

e Lang, linksschrig verzahnt (DL), ohne IKZ

e Long, left-hand fluted (THJ, without ICS L
b c
@D| - — . - ?d
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
7,900 - 60,599 mm 2260 O Fest/Solid 2460 <O~ Nachstellbar / Expandable
2260 HM (Hartmetall / Carbide) 2460 HM (Hartmetall / Carbide)
2260 HM-TiN (TiN]) 2460 HM-TiN (TiN)
2260 HM-TIAIN (HM-TIAIN) 2460 HM-TIAIN (HM-TIiAIN])
2260 HM-ATN (HM-ALTIN NANO) 2460 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)
2260 HM-ATC (HM-ALTICrN]) 2460 HM-ATC (HM-ALTiCrN)
BOHRUNG Bore 2260 HM-ZCN (HM-ZrCNT) 2460 HM-ZCN [HM-ZrCNT)
T 2260 CT [CERMET) 2460 CT (CERMET)
] [ ] 2260 CT-TiAIN (CT-TiAIN) 2460 CT-TIiAIN (CT-TIiAIN)
‘ 2260 CT-ATN (CT-ALTIN NANO) 2460 CT-ATN (CT-ALTiN NANO)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
7,900 - 9,899 130 85 45 12 4
9,900 - 11,899 160 115 45 12 4
11,900 - 15,899 160 115 45 12 6
15,900 - 18,899 180 130 50 16 6
18,900 - 25,899 200 140 60 20 6
25,900 - 32,599 210 150 60 25 6
32,600 - 40,599 210 150 60 25 8
40,600 - 50,599 210 150 60 25 8
50,600 - 60,599 210 150 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 « Recommended cutting data page 186 - 189
« GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis #150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 « Handling instructions page 50
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr. Bohrungs-@ Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore 0 Bore tolerance Bevel lead geometry
2460 CT-ATN 18 H7 G05

HAMPP
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2261 [ 2467

e Lang, gerade verzahnt (DL+GL), ohne IKZ

e Long, straight fluted (TH+BH), without ICS L
b c
@D| - -—g - - — - — - od
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
5,600 - 60,599 mm 2261 O Fest/Solid 2461 <O~ Nachstellbar / Expandable
2261 HM (Hartmetall / Carbide) 2461 HM (Hartmetall / Carbide)
2261 HM-TiN (TiN]) 2461 HM-TiN (TiN)
2261 HM-TIiAIN (HM-TIAIN]) 2461 HM-TIAIN (HM-TIiAIN])
2261 HM-ATN (HM-ALTIN NANO) 2461 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)
2261 HM-ATC (HM-ALTiCrN]) 2461 HM-ATC (HM-ALTiCrN)
BOHRUNG Bore 2261 HM-ZCN (HM-ZrCNT) 2461 HM-ZCN [HM-ZrCNT)
T 2261 CT [CERMET) 2461 CT (CERMET)
—— ] [ ] ] 2261 CT-TiAIN (CT-TiAIN) 2461 CT-TIiAIN (CT-TIAIN)
‘ 2261 CT-ATN (CT-ALTIN NANO) 2461 CT-ATN (CT-ALTiN NANO)
i 2261 PKD (PKD / PCD) 2461 PKD (PKD / PCD)
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
« Suitable for the following bores « Anschnittgeometrie Seite 182 « Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c od Zahnezahl
mm mm mm mm mm (h6) No. of teeth
5,600 - 8,899 130 85 45 12 4
8,900 - 9,899 130 85 45 12 6
9,900 - 15,899 160 115 45 12 6
15,900 - 18,899 180 130 50 16 6
18,900 - 25,899 200 140 60 20 6
25,900 - 32,599 210 150 60 25 6
32,600 - 40,599 210 150 60 25 8
40,600 - 50,599 210 150 60 25 8
50,600 - 60,599 210 150 60 32 8
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189 « Recommended cutting data page 186 - 189
« GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis #150,000 mm) o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)
« Handhabungsinstruktionen Seite 50 « Handling instructions page 50

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
2461 CT-ATN 18 H7 601

HAMPP
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6460

e Lang, linksschrig verzahnt (DL), ohne IKZ

L
e Long, left-hand fluted (THJ, without ICS
b C
@D| - e - 0 d
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
7,600 - 50,000 mm 6460 <O~ Nachstellbar / Expandable
6460 HM [Hartmetall / Carbide)
6460 HM-TIN (TiN)
6460 HM-TIAIN (HM-TIAIN)
6460 CT (CERMET)
6460 CT-TIAIN (CT-TIAIN)
BOHRUNG Bore 6460 PKD (PKD / PCD)
» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores * Anschnittgeometrie Seite 182 » Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c @d Zahnezahl
mm mm mm mm mm (hé) No. of teeth
7,600 - 8,609 120 80 40 10 4
8,610 - 10,609 130 85 45 12 4
10,610 - 15,609 150 105 45 12 4
15,610 - 18,609 160 112 48 16 6
18,610 - 25,109 190 140 50 20 6
25,110 - 32,109 220 164 56 25 6
32,110 - 40,109 220 164 56 25 6
40,110 - 50,000 220 160 60 32 6

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189
o GroBere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm)

« Handhabungsinstruktionen Seite 50

BESTELLBEISPIEL Order example

e Recommended cutting data page 186 - 189
o Larger diameters on request (up to #150,000 mm)
e Handling instructions page 50

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
6460 HM 18 H7 G05

HAMPP
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646

e Lang, gerade verzahnt (DL+GL), ohne IKZ

L
e Long, straight fluted (TH+BH), without ICS
b C
PD| - R Bd
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
5,800 - 50,000 mm 6461 <O~ Nachstellbar / Expandable
6461 HM [Hartmetall / Carbide)
6461 HM-TIN (TiN)
6461 HM-TIAIN (HM-TIAIN)
6461 CT (CERMET)
6461 CT-TIAIN (CT-TIAIN)
BOHRUNG Bore 6461 PKD (PKD / PCD)
' T
— 1 ] . SN
. |
» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores * Anschnittgeometrie Seite 182 » Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D L b c @d Zahnezahl
mm mm mm mm mm (hé) No. of teeth
5,800 - 8,609 120 80 40 10 4
8,610 - 10,609 130 85 45 12 4
10,610 - 15,609 150 105 45 12 6
15,610 - 18,609 160 112 48 16 6
18,610 - 25,109 190 140 50 20 6
25,110 - 32,109 220 164 56 25 6
32,110 - 40,109 220 164 56 25 6
40,110 - 50,000 220 160 60 32 6

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186 - 189
o Grofere Durchmesser auf Anfrage (bis 150,000 mm)

« Handhabungsinstruktionen Seite 50

BESTELLBEISPIEL Order example

* Recommended cutting data

page 186 - 189

o Larger diameters on request (up to @150,000 mm)

e Handling instructions page

50

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
6461 CT 20 H7 601

HAMPP
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HANDHABUNGS-
INSTRUKTIONEN

HANDLING INSTRUCTIONS

MESSEN
Measurement

Der Durchmesser der Reibahle wird mit
einem handelsiiblichen Mikrometer ge-
messen. Das 180° gegeniiberliegende
Messzdhnepaar ist mit einer Kérnung
gekennzeichnet. Da die Schneiden
konisch geschliffen sind, sollte vorne
am Anschnitt gemessen werden. Bitte
vorsichtig, damit die Schneidkanten
nicht verletzt werden.

The diameter of the reamer can be
checked with any commercially available
micrometer. The two blades to be meas-
ured are 180° opposite and marked with
a dot. The reamer must be measured up
front because of the back-taper. Be care-

ful to not damage the bevel-lead edge.

GUNDSATZLICHES
Basics

» Bei Auslieferung sind alle geldteten
Reibahlen auf das Nennmaf + Toleranz
geschliffen.

» Feste Reibahlen = %3 Toleranz

* Nachstellbare Reibahlen = /2 Toleranz

* Wir empfehlen die Bohrung zu messen
und nur bei Notwendigkeit die Reibahlen.

e When delivered, all soldered reamers
are ground to the nominal bore diame-
ter and tolerance.

e Solid reamers = %3 tolerance

e Expandable reamers = 2 tolerance

e We recommend to measure the bore

and only if it's necessary the reamer.

NACHSTELLEN
Expansion

Die Konusschraube sorgfaltig im
Uhrzeigersinn drehen, bis der gewiin-
schte Durchmesser erreicht ist. ca.
30° oder 5 Minuten Drehung entspricht
ungefahr einer Aufweitung von ca.

6-12 pm je nach Durchmesser. Dieses
Nachstellen erfolgt zum Ausgleich

des Durchmesserverlustes infolge des
Verschleisses. Bei irrtiimlicher Uber-
drehung, die Konusschraube komplett
losen und wieder einstellen.

The conical screw has to be turned
carefully clock-wise with the key until
the required diameter is reached. About
30° or 5 minutes from a clock represent
an expansion of about 6-12 microns mm
depending on diameter. This manipu-
lation is meant to be for wear compen-
sation only. Should the reamer be over
expanded accidentaly, loosen the conical
screw completely and adjust again.

HAMPP
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MODULARE FESTKOPFE
Modular reaming heads

LEICHT AUSWECHSELBAR
Simple changeability

REIBKOPFE + HALTER

REAMING HEADS + HOLDERS

PRODUKTEIGENSCHAFTEN
Product features

e Modulare Festkdpfe
@ 9,600 - 60,000 mm

e Verschiedene Schneidstoffe und
Beschichtungen

e Einfach, rasch und prazise
auswechselbar

e Halter mit Innenkiihlung (IKZ)

e Halter in kurzer und langer
Ausfiihrung

e Fiir Durchgangs- (DL) und
Grundlochbohrungen (GL)

e Modular reaming heads
? 9,600 - 60,000 mm

e Different cutting materials and
coatings

e Simple, fast and precision
changeability

e Holders with internal coolant
supply (ICS)

e Short and long holder version

e For through (TH) and blind holes (BH])

PRODUKTVORTEILE
Product advantage

o Nur 8 Halter fiir @-Bereich von
9,600 - 60,000 mm

o Alle Reibkdpfe sind auf Nennmaf
geschliffen, d.h. erste Bohrung =
gute Bohrung!

e Modulares Reibsystem ohne
Einstellaufwand

e Kurze Bearbeitungszeiten dank hohen
Vorschiiben und Mehrschneidigkeit

e Hohe Wirtschaftlichkeit dank
mehrmaligem Neubestiicken

e Reparierte / neubestiickte Reibképfe
haben Standzeiten wie Neuwerkzeuge

e Only 8 holders for diameter range of
9,600 - 60,000 mm

e All reaming heads are ground to the
nominal size, e.g. first bore = good bore!

e Modular reaming system without
diameter setting required

e Short machining times thanks to high
feeds and multi-blade design

e High economic efficiency thanks to
repeated retippings

e Repaired / retipped reaming heads
have the same tool life as new
reamers

PRODUKTE Products

T SR e - = S - =

X
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SEITE Page 53

GELOTETE REIBAHLEN
Soldered Reamers

REIBKOPFE + HALTER
Reaming Heads + Holders

SCHNEIDENRINGE + TOP-SPEED-RINGE + HALTER
Cutting Rings + Holders + Top-Speed-Rings + Holders

10

I
(@)

MASCHINENREIBAHLEN
Chucking Reamers

90 - 99

R 100 - 143
e 144 - 155

GEWINDEFRASER
Thread Mills

196 - 169

KREISSAGEBLATTER
Circular Saw Blades

166 - 177

TECH. INFORMATIONEN (Geometrie, Empfehlungen, Einsatzdaten)
Technical Informations (geometry, recommendations,cutting datas)

178 -203




REIBKOPFE + HALTER Typ Durchmesserbereich in mm Positon Kiihlmittelzufuhr Verzahnung Anwendung Seite
Diameter range in mm Position coolant supply Gearing Application Page

55
Reaming heads + holders Type

Linksschrag und gerade verzahnt

il S Left hand and straight fluted

i Mit Innenkihlung fir Durchgangsbohrung 1 = , ] 1 B |
540660 9,600 - 60,000 With internal coolant supply for through holes 8

Mit Innenkihlung fir Grundlochbohrung ] ]
Sl el GO With internal coolant supply for blind holes 2

i Mit Innenkihlung fir Durchgangsobohrungen I 7 i I s
540360 9,600 - 60,000 With internal coolant supply for through holes 0

Mit Innenkihlung fir Grundlochbohrung 7] ]
AU el = 00 With internal coolant supply for blind holes el

ERSATZTEILE 62
Spare parts
HANDHABUNG INSTRUKTIONEN "
Handling instructions

HAMPP
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340

« Reibkopf, fest, linksschrag und
gerade verzahnt

e Reaming head, solid, left-hand
and straight fluted

DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number

9,600 - 60,000 mm 340

Linksschrag verzahnt / Left-hand fluted

340

Gerade verzahnt / Solid straight fluted

34020 HM (Hartmetall / Carbide)

34021 HM (Hartmetall / Carbide)

34070 HM-TIN (TiN])

34071 HM-TIN (TiN)

34037 HM-TIAIN (HM-TiAIN)

34038 HM-TIAIN (HM-TiAIN)

34020 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)

34021 HM-ATN (HM-ALTIN NANO])

34020 HM-ATC (HM-ALTICrN])

34021 HM-ATC (HM-ALTICrN])

34020 HM-ZCN (HM-ZrCNT)

34021 HM-ZCN (HM-ZrCNT)

34092 CT [CERMET)

34093 CT (CERMET)

o Anschnittgeometrie Seite 182

MABE Dimensions

o Bevel lead geometry page 182

@D Typ 340 Linksschrag verzahnt Typ 340 Gerade verzahnt
mm Type 340 left-hand fluted Type 340 straight fluted
a Zahnezahl a Zahnezahl
mm No. of teeth mm No. of teeth
9,600 - 12,599 9,0 4 13,0 4
12,600 - 15,599 11.0 4 13,5 4
15,600 - 18,599 11.0 4 14,0 6
18,600 - 21,309 11,0 6 14,0 6
21,310 - 24,009 11.0 6 16,0 6
24,010 - 30,109 13.0 6 18,5 6
30,110 - 40,009 16,0 6 18,5 6
40,010 - 50,709 18,5 6 18,5 6
50,710 - 60,000 18,5 6 18,5 6
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186-189 e Recommended cutting data page 186-189
« Handhabungsinstruktionen Seite 64-65 « Handling instructions page 64-65
« Montierbar auf alle Reibkopfhalter « Mountable on all reaming head holders
« Neubestiicken und Neubeschichten méglich « Retipping and recoating possible

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
34070 18 H7 G05

HAMPP
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040660 ‘ L 640660

b o
o Kurz, mit IKZ (DL+GL) < e Kurz, mit IKZ (GL) L
; a ) <
e Short, with ICS (TH+BH) e Short, with ICS (BH])
‘LH( b c
‘ <
op| = Jfe - 1 1 Jod
v
47 a 2
~ —] 0d
v
00| ‘=" JfFeer— -1 1 Jod
v
-~
DURCHMESSER Diameter DURCHMESSER Diameter
9,600 - 60,000 mm Artikel-Nr. item no. @D mm 9,600 - 60,000 mm Artikel-Nr. item no. @D mm
BOHRUNG Bore WP340Linksschragverzahnt | 50440000 9,600 - 12,599 640660000 9,600 - 12,599
Type 340 Left hand fluted
540660001 12,600 - 15,599 640660001 12,600 - 15,599
540660002 15,600 - 18,599 640660002 15,600 - 18,599
! 540660003 18,600 - 24,009 640660003 18,600 - 24,009
540660004 24,010 - 30,109 640660004 24,010 - 30,109
BOHRUNG Bore Typ 340 Gerade verzahnt | 540660005 30,110 - 40,009 BOHRUNG Bore Typ 340 Gerade verzahnt | 640660005 30,110 - 40,009
Type 340 straight fluted Type 340 straight fluted
T 540660006 40,010 - 50,709 640660006 40,010 - 50,709
Y
—— ] [ ] [ ] 540660007 50,710 - 60,000 640660007 50,710 - 60,000
Spannflache Clamping surface Mengenrabatt Quantity discount \— - - Spannflache Clamping surface Mengenrabatt Quantity discount
. Weldon DIN 1835 B Ab 10 Stiick / As of 10 pieces 3% Weldon DIN 1835 B Ab 10 Stiick / As of 10 pieces 3%
Andere / Others Ab 10 Stiick / As of 20 pieces 4% Andere / Others Ab 10 Stick / As of 20 pieces 4%
» Geeignet fiir folgende Bohrungen B i « Geeignet fiir folgende Bohrungen B i
o Suitable for the following bores Ab 10 Stiick / As of 50 pieces 5% o Suitable for the following bores Ab 10 Stiick / As of 50 pieces 5%
MABE Dimensions MABE Dimensions
Artikel-Nr. @D Typ 340 Linksschr. verzahnt Typ 340 Gerade verzahnt Artikel-Nr. @D Typ 340 Gerade verzahnt
[tem no. mm Type 340 left-hand fluted Type 340 straight fluted [tem no. mm Type 340 straight fluted
~L b a ~L b a c od ~L b a c od
mm mm mm mm mm mm mm mm (hé) mm mm mm mm mm (hé)
540660000 9,600 - 12,599 88 48 9,0 92 52 13,0 40 12 640660000 9,600 - 12,599 92 52 13,0 40 12
540660001 12,600 - 15,599 99,5 59,5 11,0 102 62 13,5 40 16 640660001 12,600 - 15,599 102 62 13,5 40 16
540660002 15,600 - 18,599 110 60 11.0 113 63 14,0 50 20 640660002 15,600 - 18,599 113 63 14,0 50 20
18,600 - 21,309 130 14,0 11,0 133 83 14,0 50 20 18,600 - 21,309 133 83 14,0 50 20
540660003 640660003
21,310 - 24,009 130 80 11.0 135 85 16,0 50 20 21,310 - 24,009 135 85 16,0 50 20
540660004 24,010 - 30,109 80 100,5 135 166 106 18,5 60 25 640660004 24,010 - 30,109 166 106 18,5 60 25
540660005 30,110 - 40,009 163,5 103.5 16,0 166 106 18,5 60 25 640660005 30,110 - 40,009 166 106 18,5 60 25
540660006 40,010 - 50,709 186 106 18,5 186 106 18,5 80 32 640660006 40,010 - 50,709 186 106 18,5 80 32
540660007 50,710 - 60,000 190 110 18,5 190 110 18,5 80 32 640660007 50,710 - 60,000 190 110 18,5 80 32
 Kleinere Schaftdurchmesser sind moglich e Smaller shank diameters are possible o Kleinere Schaftdurchmesser sind moglich e Smaller shank diameters are possible
« Spannflache nach Kundenangaben e Clamping flats to customer specification « Spannflache nach Kundenangaben e Clamping flats to customer specification
« Handhabungsinstruktionen Seite 64-65 e Handling instructions page 64-65 « Handhabungsinstruktionen Seite 64-65 » Handling instructions page 64-65
o Ersatzteile Seite 62-63 e Spare parts page 62-63 « Ersatzteile Seite 62-63 e Spare parts page 62-63
« Bestellung: Halter komplett, Reibkopf muss seperat bestellt werden e Order: Complete holder, reaming head must be ordered separately « Bestellung: Halter komplett, Reibkopf muss seperat bestellt werden e Order: Complete holder, reaming head must be ordered separately
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040360

640360

« Kurz, mit IKZ (GL)
e Short, with ICS (BH])

L ,
e Lang, mit IKZ (DL+GL) i b 3 C 1
e Long, with ICS (TH+BH)
a
\“ﬂ
A
oo| ST o
V- a
~
Py .
@D - —-——— 1 1| |gd
Y v
Ve
DURCHMESSER Diameter
9,600 - 60,000 mm Artikel-Nr. item no. @D mm
Typ 340 Linksschrag verzahnt _
BOHRUNG Bore Type 340 Left hand fluted 540360000 9,600 - 12,599
540360001 12,600 - 15,599
540360002 15,600 - 18,599
. 540360003 18,600 - 24,009
540360004 24,010 - 30,109
BOHRUNG Bore Typ 340 Gerade verzahnt | 540360005 30,110 - 40,009
Type 340 straight fluted
T 540360006 40,010 - 50,709
+
—— ] [ ] [ ] 540360007 50,710 - 60,000
Spannflache Clamping surface Mengenrabatt Quantity discount
- Weldon DIN 1835 B Ab 10 Stiick / As of 10 pieces 3%
Andere / Others Ab 10 Stiick / As of 20 pieces 4%
» Geeignet fiir folgende Bohrungen B i
« Suitable for the following bores Ab 10 Stiick / As of 50 pieces 5%
MARBE Dimensions
Artikel-Nr. @D Typ 340 Linksschr. verzahnt Typ 340 Gerade verzahnt
[tem no. mm Type 340 left-hand fluted Type 340 straight fluted
~L b a ~L b a c od
mm mm mm mm mm mm mm mm (hé)
540360000 9,600 - 12,599 151 111 9,0 155 115 13,0 40 12
540360001 12,600 - 15,599 152,5 112,5 11,0 155 115 13,5 40 16
540360002 15,600 - 18,599 171 121 11,0 174 124 14,0 50 20
18,600 - 21,309 191 141 11,0 194 144 14,0 50 20
540360003
21,310 - 24,009 191 141 11,0 196 146 16,0 50 20
540360004 24,010 - 30,109 2215 161,5 13,0 227 167 18,5 60 25
540360005 30,110 - 40,009 2245 164,5 16,0 227 167 18,5 60 25
540360006 40,010 - 50,709 285 205 18,5 285 205 18,5 80 32
540360007 50,710 - 60,000 290 210 18,5 290 210 18,5 80 32

« Kleinere Schaftdurchmesser sind moglich

« Spannflache nach Kundenangaben

« Handhabungsinstruktionen Seite 64-65
o Ersatzteile Seite 62-63
« Bestellung: Halter komplett, Reibkopf muss seperat bestellt werden

e Smaller shank diameters are possible

o Clamping flats to customer specification
e Handling instructions page 64-65

e Spare parts page 62-63

e Order: Complete holder, reaming head must be ordered separately

A
- od
v
DURCHMESSER Diameter
9,600 = 60,000 mm Artikel-Nr. item no. @D mm
640360000 9,600 - 12,599
640360001 12,600 - 15,599
640360002 15,600 - 18,599
640360003 18,600 - 24,009
640360004 24,010 - 30,109
BOHRUNG Bore Typ 340 Gerade verzahnt | 640360005 30,110 - 40,009
Type 340 straight fluted
640360006 40,010 - 50,709
640360007 50,710 - 60,000
\— - B Spannflache Clamping surface Mengenrabatt Quantity discount
Weldon DIN 1835 B Ab 10 Stiick / As of 10 pieces 3%
Andere / Others Ab 10 Stick / As of 20 pieces 4%
« Geeignet fiir folgende Bohrungen B i
o Suitable for the following bores Ab 10 Stiick / As of 50 pieces 5%
MABE Dimensions
Artikel-Nr. @D Typ 340 Gerade verzahnt
Item no. mm Type 340 straight fluted
~L b a c 0d
mm mm mm mm mm (hé)
640360000 9,600 - 12,599 155 115 13,0 40 12
640360001 12,600 - 15,599 155 115 13,5 40 16
640360002 15,600 - 18,599 174 124 14,0 50 20
18,600 - 21,309 194 144 14,0 50 20
640360003
21,310 - 24,009 196 146 16,0 50 20
640360004 24,010 - 30,109 227 167 18,5 60 25
640360005 30,110 - 40,009 227 167 18,5 60 25
640360006 40,010 - 50,709 285 205 18,5 80 32
640360007 50,710 - 60,000 290 210 18,5 80 32
o Kleinere Schaftdurchmesser sind moglich e Smaller shank diameters are possible
« Spannflache nach Kundenangaben e Clamping flats to customer specification
« Handhabungsinstruktionen Seite 64-65 » Handling instructions page 64-65
« Ersatzteile Seite 62-63 o Spare parts page 62-63
« Bestellung: Halter komplett, Reibkopf muss seperat bestellt werden e Order: Complete holder, reaming head must be ordered separately
HAMPP
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ERSATZTEILE

Spare parts

Typ 340 Linksschrag verzahnt
Type 340 Left hand fluted

Typ 340 Gerade verzahnt
Type 340 straight fluted

MABE Dimensions

O

00 ® ® @ ® © ® @

Schliissel Links-/Rechts-Schraube Biichse Stift Schraube

Key Left-/right-hand threaded Bush Pin Screw
screw

9,600 - 12,599 - - - - - 540040001 54004002
12,600 - 15,599 340350001 340150001 340830001 340330001 540030001 - -
15,600 - 18,599 340350002 340150002 340830002 340330002 540030002 - -

340350003 340150003 340830003 340330003 540030003 - -
24,010 - 30,109 340350004 340150004 340830004 340330004 540030004 - -
30,110 - 40,009 340350004 340150004 340830004 340330004 540030004 - -
40,010 - 50,709 340350005 340150005 340830005 340330005 540030005 - -
50,710 - 60,000 340350005 340150005 340830005 340330005 540030005 - -
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KORNUNG
Dot

HANDHABUNGS-
INSTRUKTIONEN

HANDLING INSTRUCTIONS

GUNDSATZLICHES
Basics

* Bei Auslieferung sind alle Reibkopfe auf
das Nennmaf und Toleranz geschliffen.

o Feste Reibkopfe = %; Toleranz

o Wir empfehlen die Bohrung zu messen
und nur bei Notwendigkeit die Reibkdpfe.

e When delivered, all reaming heads are
ground to the nominal bore diameter and
tolerance.

e Solid reaming heads = % tolerance

e We recommend to measure the bore and
only if it's necessary the reaming head.

MESSEN
Measurement

Der Durchmesser des Reibkopfs wird
mit einem handelsiiblichen Mikrom-
eter gemessen. Das 180° gegeniiber-
liegende Messzahnepaar ist mit den
Mitnehmer-Nocken gekennzeichnet.

Da die Schneiden konisch geschliffen
sind, sollte vorne am Anschnitt gemes-
sen werden. Bitte vorsichtig, damit die
Schneidkanten nicht verletzt werden.
The diameter of the reaming head can
be checked with any commercially avail-
able micrometer. The two blades to be
measured are 180° opposite and marked
with the driving dogs. The reamer must
be measured up front because of the
back-taper. Be careful to not damage
the bevel-lead edge.

C REIBKOPF

[) SCHLUSSEL

Key

Reaming head

A HALTER
Holder

Alle Teile sorgfaltig reinigen. Konus im
Halter (A) muss schmutzfrei sein.
Thoroughly clean the parts. Clean taper
in holder (A) thoroughly.

LINKS- / RECHTSSCHRAUBE
Left-/ right-hand threaded screw

Links-/Rechtsschraube (B) mit Kupferfett
leicht einfetten und mit 12 Umdrehungen
in den Reibkopf (C) einschrauben (Links-
gewinde).

Lubricate the threaded pin (B) with copper
grease and screw it 12 turns into the rea-
ming head (C] (left-hand thread).

Konus des Reibkopfes (C) leicht einfetten.
Lightly grease the taper of the reaming
head (CJ.

Reibkopf (C) mit der montierten Schraube
(B) in den Halter (A) einfiihren.

Place the reaming head (C) with the moun-
ted LH/RH screw (B] into the holder (A).

Mit dem Sechskantschliissel (D) fest-
ziehen. Nach einer Umdrehung muss das
Gewinde fassen. Verhindern, dass der
Reibkopf (C) mitdreht.

Fasten the reaming head (C) with the
special key (D). After one turn of the key,
the screw must have engaged in the holder
thread. At the same time hold the reaming

head in place and avoid it's turning.

6

@-Bereich Anzugsmoment M @-Bereich Anzugsmoment M
@ Range Torque M @ Range Torque M
mm Nm mm Nm

9,600 - 12,599 *) 9,600 - 12,599 *)
12,600 - 15,599 0,65 -10,95 12,600 - 15,599 0,65 - 0,95
15,600 - 18,599 1,05 -1,45 15,600 - 18,599 1,05 -1,45
18,600 - 24,009 1,75 - 2,35 18,600 - 24,009 1,75 - 2,35
24,010 - 40,009 2,95-3,85 24,010 - 40,009 2,95 -3,85
40,010 - 60,000 515 -6,65 40,010 - 60,000 5,15 - 6,65

Der Mitnehmer-Nocken des Reibkopfes (C)
muss in Gegendrehrichtung an der Schul-
teraussparung des Halters (A) anliegen.
The driving dogs of the reaming head (C)
must lie in the shoulder slot of the holder

against the direction of rotation.

*) Achtung: Reibképfe (C) bis 12,599 mm werden
mit einer Schraube von hinten in den Halter mon-
tiert. Die Schraube hat ein Linksgewinde.

*) Attention: Reaming heads (C) up to @ 12,599 mm
are assembled with a clamping screw
from the back of the holder. The screw has a
counter clockwise thread.
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MODULARE SCHNEIDENRINGE
Modular cutting rings

LEICHT AUSWECHSELBAR
Simple changeability

SCHNEIDENRINGE +
TOP-SPEED RINGE +
HALTER

CUTTING RINGS + HOLDERS
TOP-SPEED-RINGS + HOLDERS

PRODUKTEIGENSCHAFTEN
Product features

e Modulare Schneidenringe und Top-
Speed-Ringe @ 50,600 - 225,000 mm

e Fest und nachstellbar, linksschrag
und gerade verzahnt

e Verschiedene Schneidstoffe und
Beschichtungen

e Einfach und prazise auswechselbar

e Halter mit Innenkiihlung (IKZ)

e Halter in kurzer und langer
Ausfiihrung

e Fiir Durchgangs- (DL) und
Grundlochbohrungen (GL)

e Modular cutting rings and Top-Speed-
Rings @ 50,600 - 225,000 mm

e Solid and expandable, left-hand and
straight fluted

e Different cutting materials and
coatings

e Simple and precision changeability

e Holders with internal coolant
supply (ICS)

e Short and long holder version

e For through (TH) and blind holes (BH])

PRODUKTVORTEILE
Product advantage

o Alle festen und auf Halter montierten
Schneidenringe sind auf Nennmaf
geschliffen, d.h. erste Bohrung =
gute Bohrung!

e Kurze Bearbeitungszeiten dank hohen
Vorschiiben und Mehrschneidigkeit

e Verschleisskompensation durch
einfaches Nachstellen

e Hohe Wirtschaftlichkeit dank
mehrmaligem Neubestiicken

e Reparierte / neubestiickte Schneiden-
ringe haben Standzeiten wie
Neuwerkzeuge

e All solid and mounted cutting rings are
ground to the nominal size, e.g. first
bore = good bore!

e Short machining times thanks to high
feeds and multi-blade design

e Wear compensation through the
simple expansion feature

e High economic efficiency thanks to
repeated retippings

e Repaired / retipped cutting rings have
the same tool life as new reamers

PRODUKTE Products

SEITE Page

GELOTETE REIBAHLEN
Soldered Reamers

10

I
(@)

U%ﬂ REIBKOPFE + HALTER

|| Reaming Heads + Holders

SCHNEIDENRINGE + TOP-SPEED-RINGE + HALTER
Cutting Rings + Holders + Top-Speed-Rings + Holders

MASCHINENREIBAHLEN
Chucking Reamers

02

66

90

ol 100 - 143
| o 144 - 155

GEWINDEFRASER
Thread Mills

165

5 -~ KREISSAGEBLATTER
7\ Circular Saw Blades

177

Technical Informations (geometry, recommendations,cutting datas)

l TECH. INFORMATIONEN (Geometrie, Empfehlungen, Einsatzdaten)

203
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SCHNEIDENRINGE Typ Durchmesserbereich in mm Bezeichnung Positon Kiihlmittelzufuhr Eigenschaften Anwendung Seite
Cutting rings Type Diameter range in mm Designation Position coolant supply Specifications Application Page
Schneidenring Gerade verzahnt
S0 ol = 205,577 Cutting ring Straight fluted n
) Schneidenringhalter kurz IKZ hinter den Schneiden Fir Typ 300 1 7R
51376 50,600 - 165,599 Cutting ring holder, short ICS behind the cutting edges For type 300 72
Schneidenringhalter kurz IKZ zentral Fir Typ 300 ]
ek AR5 Cutting ring holder, short ICS central For type 300 i
. Schneidenringhalter lang IKZ hinter den Schneiden Fir Typ 300 1 7 BT
o1476 50,600 - 165,599 Cutting ring holder, long ICS behind the cutting edges For type 300 74
. Schneidenringhalter lang IKZ zentral Fir Typ 300 ]
o1481 50,600 - 165,599 Cutting ring holder, long ICS central For type 300 7
TOP-SPEED-RINGE
Top-Speed-Rings
&) . Top-Speed-Ring Gerade verzahnt
E otz el = 223,000 Top-Speed-Ring Straight fluted e
. Top-Speed-Ring Halter Mit IKZ hinter den Schneiden Fir Typ 502 1 R ]
@:ﬂ 20313 50,600 - 100,599 Top-Speed-Ring holder With ICS behind the cutting edges For type 502 78
Top-Speed-Ring Halter mit Modul-Flansch ‘
= _ fur Ausgleichshalter Mit IKZ hinter den Schneiden Fir Typ 502 R I e B
w 20325 50,600 - 225,599 Top-Speed-Ring with modul-flange for With ICS behind the cutting edges For type 502 79
compensation holders
ERSATZTEILE -
Spare parts
HANDHABUNGSINSTRUKTIONEN 86
Handling instructions
HAMPP
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300

e Schneidenring, gerade verzahnt (DL+GL)

o Cutting Ring, straight fluted (TH+BH)

DURCHMESSER Diameter

50,600 - 205,599 mm 300 <O~ Nachstellbar / Expandable

30025 HM (Hartmetall / Carbide)

30005 HM-TiN (TiN])

30007 HM-TIiAIN (HM-TIAIN]

30025 HM-ATN (HM-ALTIN NANO)

30025 HM-ATC (HM-ALTICrN])

30025 HM-ZCN (HM-ZrCNT])

30045 CT [CERMET)

30008 CT-TiAIN (CT-TiAlN)

30045 CT-ATN (CT-ALTiN NANO])

* Anschnittgeometrie Seite 182 e Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D a Zahnezahl
mm mm No. of teeth
50,600 - 79,599 18,5 6
79,600 - 100,599 18,5 8
100,600 - 110,599 18,5 10
110,600 - 205,599 18,5 12
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186-189 e Recommended cutting data page 186-189
« Handhabungsinstruktionen Seite 86-89 e Handling instructions page 86-89
« Montierbar auf alle Schneidenringhalter « Mountable on all cutting ring holders
« Neubestiicken und Neubeschichten méglich o Retipping and recoating possible
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
30025 ATC 100 H7 G05
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01376 1 01381

< > b L R
« Kurz, mit IKZ DL+6L) Fle b L ¢ * Kurz, mit IKZ (GL) fl b « E
e Short, with ICS (TH+BH) - ~ e Short, with ICS (BH) '|‘ T
Iy
. A
De _I Qe
@D € e - — -1 |0 d < @D e FINS —— - |0 d -
_v v
v v
-~
DURCHMESSER Diameter DURCHMESSER Diameter
50,600 - 165,599 mm Artikel-Nr. item no. @D mm 50,600 - 165,599 mm Artikel-Nr. item no. @D mm
51376.008 50,600 - 60,599 51381.008 50,600 - 60,599
51376.009 60,600 - 70,599 51381.009 60,600 - 70,599
51376.010 70,600 - 79,599 51381.010 70,600 - 79,599
51376.011 79,600 - 90,599 51381.011 79,600 - 90,599
51376.012 90,600 - 100,599 51381.012 90,600 - 100,599
BOHRUNG Bore Tﬁpiogogesrtari?g\;etrﬁren; 51376.013 100,600 - 110,599 BOHRUNG Bore Tﬁpiostlogesrtarc;?gvhetrleifsgé 51381.013 100,600 - 110,599
: 51376.014 110,600 - 115,599 51381.014 110,600 - 115,599
— 1 7 — 7] == 51376.015 115,600 - 125,599 51381.015 115,600 - 125,599
' 51376.016 125,600 - 132,599 4. _ 51381.016 125,600 - 132,599
| 51376.017 132,600 - 139,599 \ 51381.017 132,600 - 139,599
51376.018 139,600 - 145,599 51381.018 139,600 - 145,599
: gss;gbr::tf;l:rt;t;l?;rod;:goggggen 51376.019 145,600 - 150,599 51381.019 145,600 - 150,599
MABE Dimensions MABE Dimensions
Artikel-Nr. @D L b c De f @d Artikel-Nr. @D L b c De f @gd
[tem no. mm mm mm mm mm mm mm (h6) Item no. mm mm mm mm mm mm mm (hé)
51376.008 50,600 - 60,599 166,5 105 60 27,8 1,5 20 51381.008 50,600 - 60,599 166,5 105 60 27,8 1,5 20
51376.009 60,600 - 70,599 166,5 105 60 37,0 1,5 25 51381.009 60,600 - 70,599 166,5 105 60 37,0 1,5 25
51376.010 70,600 - 79,599 166,5 105 60 37,0 1.5 25 51381.010 70,600 - 79,599 166,5 105 60 37,0 1.5 25
51376.011 79,600 - 90,599 166,5 105 60 53,2 1,5 32 51381.011 79,600 - 90,599 166,5 105 60 53,2 1.5 32
51376.012 90,600 - 100,599 166,5 105 60 53,2 1,5 32 51381.012 90,600 - 100,599 166,5 105 60 53,2 1.5 32
51376.013 100,600 - 110,599 166,5 105 60 70,4 1,5 32 51381.013 100,600 - 110,599 166,5 105 60 70,4 1,5 32
51376.014 110,600 - 115,599 166,5 105 60 77,4 1,5 32 51381.014 110,600 - 115,599 166,5 105 60 77,4 1,5 32
51376.015 115,600 - 125,599 166,5 105 60 83,4 1,5 32 51381.015 115,600 - 125,599 166,5 105 60 83,4 1,5 32
51376.016 125,600 - 132,599 166,5 105 60 87.4 1,5 32 51381.016 125,600 - 132,599 166,5 105 60 87,4 1,5 32
51376.017 132,600 - 139,599 166,5 105 60 87.4 1,5 32 51381.017 132,600 - 139,599 166,5 105 60 87,4 1,5 32
51376.018 139,600 - 145,599 166,5 105 60 99,4 1,5 32 51381.018 139,600 - 145,599 166,5 105 60 99.4 1,5 32
51376.019 145,600 - 165,599 166,5 105 60 104,4 1.5 32 51381.019 145,600 - 165,599 166,5 105 60 104,4 1,5 32
» Spannfldche nach Kundenangaben * Clamping flats to customer specification « Spannfliche nach Kundenangaben « Clamping flats to customer specification
« Handhabungsinstruktionen Seite 86-89 « Handling instructions page 86-89 « Handhabungsinstruktionen Seite 86-89 « Handling instructions page 86-89
* Ersatzteile Seite 80-81 * Spare parts page 80-81 « Ersatzteile Seite 80-81 « Spare parts page 80-81
* Bestellung: Halter komplett, Schneidenring muss seperat bestellt werden * Order: Complete holder, cutting ring must be ordered separately « Bestellung: Halter komplett, Schneidenring muss seperat bestellt werden « Order: Complete holder, cutting ring must be ordered separately
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e Lang, mit IKZ (GL)
« Long, with ICS (BH)

A
A 4

e Lang, mit IKZ (DL+GL)
e Long, with ICS (TH+BH)

DURCHMESSER Diameter DURCHMESSER Diameter
50,600 - 165,599 mm Artikel-Nr. item no. @D mm 50,600 - 165,599 mm Artikel-Nr. item no. @D mm
51476.008 50,600 - 60,599 51481.008 50,600 - 60,599
51476.009 60,600 - 70,599 51481.009 60,600 - 70,599
51476.010 70,600 - 79,599 51481.010 70,600 - 79,599
51476.011 79,600 - 90,599 51481.011 79,600 - 90,599
51476.012 90,600 - 100,599 51481.012 90,600 - 100,599
BOHRUNG Bore T¥5p3e0:gogesrfr2$g\;1irfiirgg 51476.013 100,600 - 110,599 BOHRUNG Bore Tﬁpiostlogesrtarc;?gvhetrleifsgé 51481.013 100,600 - 110,599
: 51476.014 110,600 - 115,599 51481.014 110,600 - 115,599
A [~ — ] - 51476.015 115,600 - 125,599 5148/1.015 115,600 - 125,599
' 51476.016 125,600 - 132,599 4 i 51481.016 125,600 - 132,599
| 51476.017 132,600 - 139,599 \ 51481.017 132,600 - 139,599
51476.018 139,600 - 145,599 51481.018 139,600 - 145,599
» Geeignet fiir folgende Bohrungen 51476.019 145,600 - 165,599 * Geeignet fiir folgende Bohrungen 51481.019 145,600 - 165,599
« Suitable for the following bores « Suitable for the following bores
MABE Dimensions MABE Dimensions
Artikel-Nr. @D L b o Be f @d Artikel-Nr. @D L b c De f od
Item no. mm mm mm mm mm mm mm (hé) Item no. mm mm mm mm mm mm mm (h6)
51476.008 50,600 - 60,599 275,5 214 60 278 1,5 20 51476.008 50,600 - 60,599 275,5 214 60 27,8 1,5 20
51476.009 60,600 - 70,599 298,5 237 60 37,0 1.5 25 51476.009 60,600 - 70,599 298,5 237 60 37,0 1,9 25
51476.010 70,600 - 79,599 298,5 237 60 37,0 1,5 25 51476.010 70,600 - 79,599 298,5 237 60 37,0 1,5 25
51476.011 79,600 - 90,599 301,5 240 60 53,2 1.5 32 51476.011 79,600 - 90,599 301,5 240 60 53,2 1,5 32
51476.012 90,600 - 100,599 301,5 240 60 53,2 1.5 32 51476.012 90,600 - 100,599 301,5 240 60 53,2 1,5 32
51476.013 100,600 - 110,599 301,5 240 60 70,4 1,5 32 51476.013 100,600 - 110,599 301,5 240 60 70,4 1.5 32
51476.014 110,600 - 115,599 301,5 240 60 77,4 1,5 32 51476.014 110,600 - 115,599 301,5 240 60 774 1,5 32
51476.015 115,600 - 125,599 301,5 240 60 83,4 1,5 32 51476.015 115,600 - 125,599 301,5 240 60 83,4 1.5 32
51476.016 125,600 - 132,599 301,5 240 60 87,4 1,5 32 51476.016 125,600 - 132,599 301,5 240 60 87,4 1.5 32
51476.017 132,600 - 139,599 3015 240 60 87,4 1.5 32 51476.017 132,600 - 139,599 3015 240 60 874 1,5 32
51476.018 139,600 - 145,599 301,5 240 60 99,4 1,5 32 51476.018 139,600 - 145,599 301,5 240 60 99,4 1,5 32
51476.019 145,600 - 165,599 301,5 240 60 104,4 1,5 32 51476.019 145,600 - 165,599 301,5 240 60 104,4 1,5 32
» Spannfldche nach Kundenangaben * Clamping flats to customer specification « Spannfliche nach Kundenangaben « Clamping flats to customer specification
« Handhabungsinstruktionen Seite 86-89 « Handling instructions page 86-89 « Handhabungsinstruktionen Seite 86-89 « Handling instructions page 86-89
* Ersatzteile Seite 80-81 * Spare parts page 80-81 « Ersatzteile Seite 80-81 « Spare parts page 80-81
* Bestellung: Halter komplett, Schneidenring muss seperat bestellt werden * Order: Complete holder, cutting ring must be ordered separately « Bestellung: Halter komplett, Schneidenring muss seperat bestellt werden « Order: Complete holder, cutting ring must be ordered separately
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002

« Top-Speed-Ring, gerade verzahnt

e Top-Speed-Ring, straight fluted

oD

DURCHMESSER Diameter

50,600 - 225,000 mm

ARTIKELNUMMER Item number

502 O Fest / Solid

BOHRUNG Bore

N

» Geeignet fiir folgende Bohrungen

50021 (Hartmetall / Carbide)

50071 (HM-TiN])

50038 (HM-TIALN])

50021-ATN (HM-ALTiIN NANO)

50021-ATC (HM-ALTiCrN)

50021-ZCN (HM-ZrCNT)

50093 (CERMET)

50067 (CT-TIAIN])

50093-ATN (CT-ALTIN NANO])

« Suitable for the following bores o Anschnittgeometrie Seite 182 o Bevel lead geometry page 182
MABE Dimensions
@D a Zahnezahl
mm mm No. of teeth
50,600 - 79,599 15 10
79,600 - 100,599 15 12
100,600 - 225,000 17 16

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 186-189

» Handlungs-Instruktionen Seite 86-89

« Montierbar auf alle Top-Speed-Ring-Halter
* Neubestiicken und Neubeschichten mdglich

e Recommended cutting data page 186-189
e Handling instructions page 86-89
« Mountable on all Top-Speed-Ring holders
o Retipping and recoating possible

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr. Bohrungs-0 Bohrungstoleranz Anschnittgeometrie
Item no. Bore @ Bore tolerance Bevel lead geometry
50271TiN 100 H7 GOo1
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00313

» Top-Speed-Ring Halter mit Innenkiihlung
fiir Durchgangsbohrungen und Grundloch-
bohrungen

e Top-Speed-Ring Holder with internal
coolant supply for through hole and blind
holes

00325

» Top-Speed-Ring Halter mit Modul-Flansch
fur Ausgleichshalte mit Innenkiihlung
fur Durchgangsbohrungen und Gund-

lochbohrungen

» Top-Speed-Ring holder with module-
flange for compensation holder with
internal coolant supply for through holes

and blind holes

0 d| <= K
BOHRUNG Bore
+
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores
MABE Dimensions
Artikel Nr. @D L b c @d
Iltem no. mm mm mm mm mm
50313.006 50.600 - 60.599 135 75 60 32
50313.007 60.600 - 70.599 135 75 60 32
50313.008 70.600 - 79.599 135 75 60 32
50313.009 79.600 - 90.599 135 75 60 32
50313.010 90.600 - 100.599 135 75 60 32

« Spannflachen nach Kundenangaben
« Handhabungs-Instruktionen Seite 86-89
o Ersatzteile Seite 82-85

e Clamping flats to customer specification
e Handling instructions page 86-89

e Spare parts page 82-85

= |K

L b
« L >
BOHRUNG Bore
\_ . i
« Geeignet fiir folgende Bohrungen
o Suitable for the following bores
MABE Dimensions
Artikel Nr. @D L b ad
ltem no. mm mm mm mm
50.325.501 50,600 - 60,599 118 99 60
50.325.502 60,600 - 70,599 126 107 60
50.325.007 60,600 - 70,599 126 97 100
50.325.503 70,600 - 79,599 126 104 70
50.325.504 79,600 - 90,599 126 104 70
50.325.009 79,600 - 90,599 126 97 100
50.325.505 90,600 - 100,599 126 99 80
50.325.010 90,600 - 100,599 126 97 100
50.325.011 100,600 - 110,599 157 100
50.325.012 110,600 - 120,599 157 100
50.325.013 120,600 - 130,599 157 100
50.325.014 130,600 - 140,599 157 100
50.325.015 140,600 - 150,599 157 100
50.325.016 150,600 - 160,599 157 100
50.325.017 160,600 - 170,599 157 100
50.325.018 170,600 - 180,599 157 100
50.325.019 180,600 - 190,599 157 100
50.325.020 190,600 - 205,599 157 100
50.325.021 205,600 - 225,000 157 100

ZUSCHLAGE + RABATTE SIEHE TYP 50313 Extra charge + discounts see type 50313

o Ausgleichshalter auf Anfrage
« Handhabungs-Instruktionen Seite 86-89
o Ersatzteile Seite 82-85

« Compensation holder on request
« Handling instructions page 86-89
e Spare parts page 82-85
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= ERSATZTEILE

Spare parts

o Fiir Schneidenringhalter:
Typ 51376, 51476, 51381, 51481

 For Cutting Ring Holders:
Type 51376, 51381, 51481, 51476

MABE Dimensions

B0 0] ® ©) ® ®

mm

Nachstellmutter Biichse 0-Ring Mitnahmestift Gewindestift

Expansion Bush 0-ring Drive pin Threaded pin

nut

50,600 - 60,599 35023001 51015007 D22x2 35014002 Mo x 12

' ' X 09910520-1
60,600 - 70,599 35023002 51015008 P30x2 35014002 Mo x 12

' ' X 09910520-1
70,600 - 79,599 35023002 51015009 ?30x2 35014002 Mo x 12

' ' X 09910520-1
M10 x 20

79,600 - 90,599 35023003 51015010 D 45x3 35014003 09910520-2
M10 x 20

90,600 - 100,599 35023003 51015011 @ 45x3 35014003 09910520-2
M10 x 20

100,600 - 110,599 35023003 51015012 D 45x3 35014003 099105202
M10 x 20

110,600 - 115,599 35023003 51015013 D 45x3 35014003 09910520-2
M10 x 20

115,600 - 125,599 35023003 51015014 @ 45x3 35014003 09910520-2
M10 x 20

125,600 - 132,599 35023003 51015015 0 45x3 35014003 09910520-2
M10x 20

132,600 - 139,599 35023003 51015016 @ 45x3 35014003 09910520-2
M10x 20

139,600 - 145,599 35023003 51015017 @ 45x3 35014003 09910520-2
M10 x 20

145,600 - 150,599 35023003 51015018 D 45x3 35014003 09910520-2

o * Fiir Halter 51376 und 51476 e * For holder 51376 and 51476

e * Pos. 3 wird nur bei Anwendung mit MMS geliefert o *|tem 3 only supplied for application where MQL is required

PREISLISTE Price list

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

NACHSTELLMUTTER ® Expansion nut

Artikel Nr. @D
Item no. mm
35023001 50,600 - 60,599
35023002 60,600 - 79,599
35023003 79,600 - 150,599
BUCHSE ® Bush

Artikel Nr. oD

[tem no. mm
51015007 50,600 - 60,599
51015008 60,600 - 70,599
51015009 70,600 - 79,599
51015010 79,600 - 90,599
51015011 90,600 - 100,599
51015012 100,600 - 110,599
51015013 110,600 - 115,599
51015014 115,600 - 125,599
51015015 125,600 - 132,599
51015016 132,600 - 139,599
51015017 139,600 - 145,599
51015018 145,600 - 150,599

MITNAHMESTIFT ® Drive pin

Artikel Nr. pD

Item no. mm
35014002 50,600 - 79,599
35014003 79,600 - 150,599

GEWINDESTIFT ®

(FUR HALTER 51376 + 51476)
Threaded pin (For holder 51376 + 51476)

Artikel Nr. oD

Item no. mm
09910520-1 50,600 - 79,599
09910520-2 79,600 - 150,599
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PREISLISTE Price list
ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

= ERSATZTEILE

Spare parts

« Fiir Top Speed Ring-Halter: Typ 50313 FUR TOP SPEED RING-HALTER TYP: 50325 For Top Speed Ring holders type: 50325

e For Top Speed Ring holders: Type 50313 3 2
@D Artikel Nr. O) ® ® ® ®
mm [tem no.
Konusring / Zylinderschraube mit Halter Stift Zylinderschraube mit
-schraube Federring Holder Pin Federring
Conical ring / Cylinder screw with Cylinder screw with
screw spring ring spring ring
DIN 912 8.8 - M4 x 16 DIN 912 8.8 - M5 x 20
50,600 - 60,599 50325.501 51317001 DIN 128 - Ad-Ft 50325.205 50318005 DIN 128 - A5-Fst
DIN 9128.8 - M4 x 16 DIN 9128.8 - M5x 20
60,600 - 70,599 50325.502 51317001 DIN 128 - Ad-Fet 50325.206 50318005 DIN 128 - A5-Fat
DIN 91288 -M4x 16 DIN 9128.8 - M8 x 35
60,600 - 70,599 50325.007 51317001 DIN 128 - Ad-Fet 50325.106 50318005 DIN 128 - AS-Fet
; DIN 9128.8- M6 x 16 DIN 912 8.8 - Mé x 25
Top Speed Ring-Halter: Typ 50325 R
¢ lop Speed Ring-Halter: lyp 70,600 - 79,599 50325.503 51317002 DIN 128 - Ab-Ft 50325.307 30030006 DIN 128 - Ab-Fst
e For Top Speed Ring holders: Type 50325
DIN 9128.8 - M6 x 16 DIN 9128.8 - M6 x 25
79,600 - 90,599 50325.504 51317002 DIN 128 - Ab-Fet 50325.308 30030007 DIN 128 - Ab-Fat
DIN 91288 -Méx 16 DIN 9128.8 - M8 x 35
79,600 - 90,599 50325.009 51317002 DIN 128 - Ab-Ft 50325.108 30030007 DIN 128 - A8-Fst
DIN 9128.8- M6 x 16 DIN 912 8.8 - M6 x 30
90,600 - 100,599 50325.505 51317003 DIN 128 - Ab-Fet 50325.409 30030007 DIN 128 - Ab-Fat
DIN 9128.8 - M6 x 16 DIN 9128.8 - M8x 35
90,600 - 100,599 50325.010 51317003 DIN 128 - Ab-Fet 50325.109 30030007 DIN 128 - A8-Fat
DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 9128.8 - M8 x 35
100,600 - 110,599 50325.011 51317004 DIN 128 - Ab-Fet 50325.110 30030008 DIN 128 - A8-Fet
DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 9128.8 - M8 x 35
110,600 - 120,599 50325.012 51317004 DIN 128 - Ab-Fet 50325.111 30030008 DIN 128 - A8-Fst
DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 9128.8 - M8 x 35
120,600 - 130,599 50325.013 51317004 DIN 128 - Ab-Fet 50325.112 30030008 DIN 128 - AS-Fet
MABE Dimensions DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 912 8.8 - M8 x 35
.0 - X .0 - X
130,600 - 140,599 50325.014 51317004 DIN 128 - Ab-Fat 50325.113 30030008 DIN 128 - A8-Fst
DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 9128.8 - M8x 35
- 140,600 - 150,599 50325.015 51317004 DIN 128 - Ab-Fet 50325.114 30030008 DIN 128 - A8-Fst
FUR TOP SPEED RING-HALTER TYP: 50313 For Top Speed Ring holders type: 50313
DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 9128.8 - M8 x 35
150,600 - 160,599 50325.016 51317004 DIN 128 - Ab-Fet 50325.115 30030008 DIN 128 - AS-Fet
oD Artikel Nr. ® @) ® ® DIN 912 8.8 - Mé x 20 DIN 912 8.8 - M8 x 35
mm ltem no. 160,600 - 170,599 50325.017 51317004 DIN 128 - Ab-Fat 50325.116 30030008 DIN 128 - A8-Fst
Konusring / Zylinderschraube Halter Stift
-schraube Conical mit Federring Holder Pin DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 912 8.8 - M8 x 35
170,600 - 180,599 50325.018 51317004 50325.117 30030008
ring / screw Cylinder screw with ' ' DIN 128 - A6-Fst DIN 128 - A8-Fst
spring ring DIN 912 8.8 - M6 x 20 DIN 9128.8 - M8 x 35
DIN912 8.8 Mé x16 180,600 - 190,599 50325.019 51317004 DIN 128’ —_Aé—F:t 50325.118 30030008 DIN 128; —-AS—F:t
50,600 - 60,599 50313.006 51317001 ’ X 50313.105 -
DINTZ8 A - Fet DIN 912 8.8 - M8 x 20 DIN 912 8.8 - M8 x 35
DIN912 8.8 M4 x16 190,600 - 205,599 50325.020 51317004 DIN 128’ —_A8—F)s<t 50325.119 30030009 DIN 128’ —_A8-F>s<t
60,600 - 70,599 50313.007 51317001 ) X 50313.106 340330001
DINTZ8-A d-Fst DIN 912 8.8 - M8 x 20 DIN 912 8.8 - M8 x 35
DIN912 8.8 M6 x16 205,600 - 225,000 50325.021 51317004 DIN 12é —7A8—F:t 50325.120 30030009 DIN 128 —:AS—F:t
70,600 - 79,599 50313.008 51317002 ’ X 50313.107 340330002
DIN128-A 6-Fst
DIN912 8.8 Mé x16
79,600 - 90,599 50313.009 51317002 DINT28-A b-Fet 50313.108 340330003
90,600 - 100,599 50313.010 51317003 DINY12 8.8 M6 x16 50313.109 340330004

DIN128-A 6-Fst
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84 PREISLISTE Price list
ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece
Spare parts
« Fiir Top Speed Ring-Halter: Typ 50313 KONUSRING ©® Conical ring
o For Top Speed Ring holders: Type 50313 3 2
Artikel Nr. @D
Item no. mm

o Top Speed Ring-Halter: Typ 50325
MITNAHMESTIFT ® Pin

o For Top Speed Ring holders: Type 50325 3

Artikel Nr. PD
Item no. mm

51318005 50,600 - 70,599

’ ‘Eﬂ] o 30030006 70,600 - 79,599

30030007 79,600 - 100,599

51317001 50,600 - 70,599

51317002 70,600 - 90,599
i i 4Eﬂ} 51317003 90,600 - 100,599

51317004 100,600 - 225,000

30030008 100,600 - 190,599

30030009 190,600 - 225,000

HAMPP

TOOLS



86

KORNUNG
Dot

HANDHABUNGS-
INSTRUKTIONEN

HANDLING INSTRUCTIONS

GUNDSATZLICHES
Basics

 Bei Auslieferung sind alle festen und auf
Halter montierten Schneidenringe und
Top-Speed-Ringe auf das Nennmaf und
Toleranz geschliffen.

» Feste Schneidenringe = %3 Toleranz

* Nachstellbare Schneidenringe =
/2 Toleranz

* Wir empfehlen die Bohrung zu messen
und nur bei Notwendigkeit die
Schneidenringe.

¢ Schneidenringe im nicht montierten
Zustand sollten nicht gemessen werden.

e When delivered, all solid and mounted
cutting rings and Top-Speed-Rings are
ground to the nominal bore diameter and
tolerance.

e Solid cutting rings = %3 tolerance

e Expandable cutting rings = 'z tolerance

o We recommend to measure the bore and
only if it's necessary the cutting ring.

e Loose, not mounted cutting rings should
not be measured.

MESSEN
Measurement

Der Durchmesser des Schneiden-
rings wird mit einem handelsiiblichen
Mikrometer gemessen. Das 180°
gegeniiberliegende Messzdahnepaar
ist mit einer Kérnung gekennzeichnet.
Da die Schneiden konisch geschliffen
sind, sollte vorne am Anschnitt gemes-
sen werden. Bitte vorsichtig, damit die
Schneidkanten nicht verletzt werden.
The diameter of the cutting ring can

be checked with any commercially
available micrometer. The two blades
to be measured are 180° opposite

and marked with a dot. The ream-

er must be measured up front be-
cause of the back-taper. Be careful

to not damage the bevel-lead edge.

FUR TOP-SPEED-RING-HALTER TYP 50313, 50325
For Top-Speed-Ring holders type 50313, 50325

D

D KONUSRING/KONUSSCHRAUBE
Conical ring/conical screw

E MITNAHMESTIFT
Drive pin

A HALTER
Holder

B TOP SPEED RING

Top speed ring

ZYLINDERSCHRAUBE MIT FEDERRING
Cylinder screw with spring ring

E

KONUSRING/KONUSSCHRAUBE
Conical ring/conical screw

C ZYLINDERSCHRAUBE MIT FEDERRING

Cylinder screw with spring ring

MITNAHMESTIFT
Drive pin

Alle Teile sorgfaltig Reinigen, anschlieBend
weille Montagepaste an der Planflache und
Zapfen des Halters (A) auftragen.

Clean all parts carefully and grease holder
(A) with withe assembly paste on the plan
surface and pilot.

Konusring/Konusschraube (D) nur anlegen
nicht festziehen.

Only apply conical ring/conical screw (D] do
not tighten.

Top Speed Ring (B) auf den Halter (A)
schieben (Anschnitt der Schneiden nach
vorne orientiert). Kérner Markierung des
Halters (A) und Kérner Markierung auf
dem Top Speed Ring (B) miissen die gleiche
Position haben.

Slip the top speed ring (B) onto the holder
(A] (Bevel lead of the cutting edge to the
front]. The dotting mark of the holder (A
and the dotting mark on the Top Speed Ring
(B) must have the same position.

Vor dem Festziehen den Top Speed Ring
(B) gegen die Bearbeitungsrichtung an den
Mitnehmerstift (E) anschlagen.

Before tightening press the drive pin (E] to
the Top Speed Ring (B) against the direction
of rotation.

Konusring/Konusschraube (D) festziehen
mit Drehmomentschliissel in Pfeilrichtung.
(Anzugsmoment M (Nm) auf Ring beachten)
Tighten the conical ring/conical screw (D)

in the direction of the arrow, with a torque
wrench (Torque M [Nm) check marking on
ring).

Zylinderschraube mit Federring (C)
festziehen.

Tighten the cylinder screw with
spring ring (C).
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88 FUR SCHNEIDENRINGHALTER TYP 51376, 51476, 51381, 51481

For cutting ring holders

A HALTER
Holder

D BUCHSE
Bush

SCHLUSSEL

SCHNEIDRING Key
Cutting ring

E NACHSTELLMUTTER
Expansion nut

C 0-RING*
0-ring*

*NUR BEI MMS ANWENDUNGEN
*For MQC application only

1

Alle Teile sorgfaltig reinigen.
Clean all parts carefully.

Schneidenring (B) bis zum Konus auf den
Halter (A) schieben. Mitnehmestift des
Halters [A) und Kérnermarkierung auf
dem Schneidenring (B) miissen die gleiche
Position haben.

Slip the cutting ring (B) onto the holder (A)
up to the taper. The driving pin of the holder
(A] and the dotting mark on the cutting ring
(B) must have the same position.

3

Nur bei MMS-Anwendungen:

0-Ringe (C) in die zwei Nuten montieren.
For MQL application only:

Fit the O-rings (C) into the two grooves.

Biichse (D) montieren und Nachstellmutter
(E) bis zum Anschlag leicht aufschrauben.
Then slip the bush (D] and the expansion nut
(D) onto the holder and thighten slightly.

FUR SCHNEIDENRINGHALTER
TYP 51376, 51476

For Cutting Ring Holders
Die Kiihlmittelbohrung bei der Kérnermar-
kierung auf der Biichse (D) muss auf den
Spanraum / Schneidkante des Schneiden-
rings (B) gerichtet sein.
The coolant hole which is next to the dotting
mark on the bush (D) must be directed to the
chip room / cutting edge of the cutting ring (BJ.

Wichtig: Wir empfehlen die nachstellbaren Schnei-
denringe des Typs 300 auf mittlere Toleranz ein-
zustellen.

Important: We recommend to set the expandable
cutting rings types 300 to the middle of the tolerance.

FUR SCHNEIDENRINGHALTER
TYP 51381, 51481

For Cutting Ring Holders
Bei den Grundlochvarianten spielt die
Position der Kiihlmittelaustrittsbohrung
der Biichse (4) keine Rolle. Die Kiihlmittel-
bohrungen der Biichse (D) sollten gemiB
Bild in Richtung Schaftende liegen.
For the blind hole reamer the position of
the coolant exit holes of the bush (4] is of no
importance. The coolant holes of the bush (4)
should be located on the side directed to the
shank end as shown on the picture.

Vor dem Festziehen und Einstellen den
Schneidenring (B) gegen die Bearbeitungs-
richtung an die Mitnehmerstifte anschlagen.
Before tightening the expansion nut (E)
press the driving pins to the cutting ring (B)
against the direction of rotation.

Typ 300, nachstellbar Einstellen des
Durchmessers durch anziehen der Nach-
stellmutter (E) in die Mitte des Toleranz-
feldes.

Type 300, expandable Tighten the
expansion nut (E) until you reach the middle
of the diameter tolerance.
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PRODUKTEIGENSCHAFTEN
Product features

o Feste Reibahlen @ 0,10 - 20,10 mm

e VHM, HSS auf Anfrage

« Mit und ohne Innenkiihlung (IKZ)

e Kurze und lange Ausfiihrung

» Verschiedene Schneidstoffe und
Beschichtungen

e Solid reamers @ 0,10 - 20,170 mm

e Solid carbide, HSS on request

o With and without internal coolant supply
(Ics)

e Short and long version

o Different cutting materials and coatings

KURZE UND LANGE AUSFUHRUNG
Short and long version

PRODUKTVORTEILE
Product advantage

e Sehr stabil = Beste Bohrungsqualitat

¢ Alle Reibahlen sind auf NennmaR
geschliffen, d.h. erste Bohrung =
gute Bohrung!

e Kurze Bearbeitungszeiten dank hohen
Vorschiiben und Mehrschneidigkeit

e Hohe Wirtschaftlickeit, da Nach-
schleifen und Beschichten mdglich

e Very stable = excellent bore quality

e All reamers are ground to the nominal
size, e.qg. first bore = good bore!

e Short machining times thanks to high
feeds and multi-blade design

e High economic efficiency because
regrinding and coating are possible

MASCHINENREIBAHLEN

CHUCKING REAMERS

PRODUKTE Products

SEITE Page

GELOTETE REIBAHLEN
Soldered Reamers

10

I
(@)

REIBKOPFE + HALTER
Reaming Heads + Holders

52

SCHNEIDENRINGE + TOP-SPEED-RINGE + HALTER
Cutting Rings + Holders + Top-Speed-Rings + Holders

MASCHINENREIBAHLEN
Chucking Reamers

66

90

R 100 - 143
e 144 - 155

GEWINDEFRASER
Thread Mills

165

KREISSAGEBLATTER
Circular Saw Blades

177

TECH. INFORMATIONEN (Geometrie, Empfehlungen, Einsatzdaten)
Technical Informations (geometry, recommendations,cutting datas)

203
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MASCHINENREIBAHLEN Typ Durchmesserbereich in mm Werkstoff Abstufung Drall Anwendung Seite
Chucking reamers Type Diameter range in mm Material Increments Twist Application Page
e —1——— b Typ 1 0,95 - 20,00 HSS AO“; fe”quaezf
e ——— Typ 2 0,10 - 20,10 CZ:'b'\i/'de 0,001 (0,01 bis @ 0,5) Lé}:ﬁiizdfﬁltid F-1F = 94
= == ALY g s
== T e e Ul = fles 10 S o legehihr:Z?def[iLtid ' L 7
s - Typ8 278 =120 S R %?Fifjgeh?fﬂﬁit i 77
E=sr——) o011 .
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TYP 2

o Linksgedrallt / rechtsschneidend,
mit Zylinderschaft

o Left-hand fluted / right-hand cutting,
with straight shank

MATERIAL Material

@ @

S1

GL

NL

SL

Y

@d hé

@D

DURCHMESSER Diameter

0,170 - 20,70 mm

ARTIKELNUMMER Item number

Typ 2

Beschichtung (auf Anfrage)
Coatings (on request)

BOHRUNG Bore

MABE Dimensions

VHM-RA L (VHM / Solid carbide)

TiN,TiAIN, Lasurit, TICN

o Anschnittgeometrie Seite 184
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 190

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

e Bevel lead geometry page 184
e Recommended cutting data page 190

gD 6L SL NL @d  Zihne- @D GL SL NL @d  Zshne-
mm mm mm mm mm zahl mm mm mm mm mm zahl
(hé) No. of (hé) No. of
teeth teeth

0,10 - 0,19 35 5 10 1,5 4 7,21-7,70 95 35 59 7 6
0,20 - 0,29 35 5 10 1,5 4 7,71 - 8,20 95 35 5 7-8 6
0,30 - 0,48 35 5 10 1,5 4 821-870 100 35 64 8 6
0,49 - 0,53 35 5 10 1,5 4 871-890 100 35 6h  8-9 6
0,54 - 0,59 35 5 10 1,5 4 891-920 100 35 b4 9 6
0,60 - 0,69 35 6 12 15 4 9,21-9,70 100 35 64 9 6
0,70 - 0,79 35 6 12 1.5 4 9,71-990 100 35 6 9-10 6
0,80 - 0,90 35 6 15 15 4 9.91-10,70 100 35 b4 10 6
0,91-1,00 35 8 15 15 4 10,71-10,90 100 35 6h 10-11 6
1,01-1,20 35 10 17 1.5 4 10,91-11,20 100 35 b4 1 6
1,21-1,50 40 12 23 1.5 4 11,21-11,70 100 35 b4 1 6
1,51 -2,00 45 16 28 2 4 11,71-11,90 100 35 6h 11-12 6
2,01-2.40 50 18 31 2-3 4 11,91-12,60 100 35 bk 12 6
2.41-2.70 55 20 34 3 4 12,61-12,90 100 35 6h 12-13 b
2,71-3,10 60 20 39 3 b-6 12,91-1352 100 35 bk 13 6
3,11-3,70 60 22 37 4 6 13,90- 14,10 100 35 bl 14 6
3,71-4,10 65 24 40 4 6 1490-15,10 100 35 bl 14 6
411 - 4,60 65 24 40 5 6 15,90 - 16,10 100 35 bk 16 6
4,61 - 4,90 65 26 38 5 6 17,90-18,10 100 35 bl 18 6
4,91-5,20 75 26 48 5 6 19.90-20,10 100 35 bt 20 6
5,21 - 5,70 75 26 48 5 6
pILeN 2 w0 8 BESTELLBEISPIEL Order example
6,21 - 6,60 80 30 49 6 6
6,61-6,90 80 30 49 6-7 6 frikel-Nr
6,91-7,20 95 35 59 7 6

Typ2; 3,00 +0,003

TYP 5

« Uberlang, linksgedrallt /
rechtsschneidend

« Overlong, left-hand fluted/
right-hand cutting

MATERIAL Material

@ @

S1

GL

NL

SL

@ dhé

@D

DURCHMESSER Diameter

1,95 -16,10 mm

ARTIKELNUMMER Item number

Typ 5

Beschichtung (auf Anfrage)
Coatings (on request)

BOHRUNG Bore

Y

MABE Dimensions

VHM-RA L U (VHM / Solid carbide]

TiN,TiAIN, Lasurit, TICN

o Anschnittgeometrie Seite 184
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 190

o Bevel lead geometry page 184
o Recommended cutting data page 190

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

@D GL SL NL gd Zéhne- gD GL SL NL gd Zédhne-
mm mm mm mm mm zahl mm mm mm mm mm zahl
(hé) No. of (hé) No. of
teeth teeth
1,95-2,05 100 20 79 2 6 8,11 -8,89 150 35 115 8 6
2,95 - 3,05 100 20 79 3 6 8,90 - 9,10 150 35 115 9 6
3,06 - 3,94 100 20 79 4 6 92,11-9.89 150 35 115 9 6
3,95 - 4,05 100 24 75 4 6 9,90 -10,10 150 35 115 10 6
4,06 - 4,94 100 24 75 5 6 10,11 -10,89 150 35 115 10 6
4,95 - 5,05 100 26 73 5 6 10,90 - 11,10 150 35 115 1M 6
5,06 - 5,94 100 26 73 6 6 11,11 -11,89 150 35 115 11 6
5,95 - 6,05 100 26 73 6 6 11,90-12,10 150 35 115 12 6
2,95-3,05 150 20 129 3 6 12,11 -12,89 150 35 115 12 6
3,06 - 3,94 150 20 125 4 6 12,90 - 13,10 150 35 115 13 6
3,95 - 4,05 150 24 125 4 6 13,11 - 13,89 150 35 115 13 6
4,06 - 4,94 150 24 123 5 6 13,90 - 14,10 150 35 115 13 6
4,95 -5,05 150 26 123 5 6 14,11 - 14,89 150 35 115 14 6
5,06 - 5,94 150 26 123 6 6 14,90 - 15,10 150 35 115 14 6
5,95 - 6,05 150 26 123 6 6 15,90 - 16,10 150 35 115 16 6
6,06 - 6,94 150 26 115 6 6
6,95-7,05 150 35 115 7 6 Aufpreis fiir Stirnanschnitt
Extra charge for face section
7,06 - 7,89 150 35 115 7 6
?2,95-6,05 16,05 €
7,90 - 8,10 150 35 115 8 6
? 6,06 -18,10 214 €
BESTELLBEISPIEL Order example
Artikel-Nr.
Item no.
Typ5; 2,00 +0,004 x 100
HAMPP
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TYP 6

» Rechtsgedrallt / rechtsschneidend

e Right-hand fluted / right-hand cutting

MATERIAL Material

@ @

S1

GL

@d hé

DURCHMESSER Diameter

1,51 - 18,10 mm

ARTIKELNUMMER Item number

Typ 6

Beschichtung (auf Anfrage)
Coatings (on request)

BOHRUNG Bore

MABE Dimensions

VHM-RA R (VHM / Solid carbide)

TiN, TiAIN, Lasurit, TICN

» Anschnittgeometrie Seite 184
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 190

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

e Bevel lead geometry page 184
e Recommended cutting data page 190

@D GL SL NL @d Zéhne- @D GL SL NL Pd  Zéhne-
mm mm mm mm mm zahl mm mm mm mm mm zahl
(hé) No. of (hé) No. of
teeth teeth
1,51 -2,00 45 16 28 2 4 8,91 -9,20 100 35 64 9 6
2,01 -2,40 50 18 31 2-3 4 9,21-9,70 100 35 64 9 6
2,41-2,70 55 20 34 3 4 9,71 -9,90 100 35 b4 9-10 6
2,71 -3,10 60 20 39 3 4-6 9,91-10,70 100 35 b4 10 6
3,11-3,70 60 22 37 4 6 10,71 - 10,90 100 35 64 10-1 6
3,71 - 4,10 65 24 40 4 6 10,91-11,20 100 35 64 1 6
4,11 - 4,60 65 24 40 5 6 11,21 -11,70 100 35 b4 1" 6
4,61 - 4,90 65 26 38 5 6 11,71 - 11,90 100 35 A 11-12 6
4,91 -5,20 75 26 48 5 6 11,91 -12,60 100 35 64 12 6
5,21-5,70 75 26 48 5 6 12,61 -12,90 100 35 A 12-13 6
5,71-6,20 75 26 48 5-6 6 12,91 - 13,52 100 35 A 13 6
6,21 - 6,60 80 30 49 6 6 13,90 - 14,10 100 35 b4 14 6
6,61-6,90 80 30 49 6-7 6 14,90 - 15,10 100 35 b4 14 6
6,91-17,20 95 35 59 7 6 15,90 - 16,10 100 35 b4 16 6
7,21-7,70 95 35 59 7 6 17,90 - 18,10 100 35 b4 18 6
7,71 - 8,20 95 35 59 7-8 6
8.21-870 100 35 64 8 6 Aufpreis fiir Stirnanschnitt
871-890 100 35 64 89 6 e cheroe for oce section
?2,95-6,05
? 6,06 -18,10

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

Typé; 1,51 +0,003

TYP 3

e Gerade genutet / rechtsschneidend,
mit IKZ

e Straight fluted / right-hand cutting,
with ICS

MATERIAL Material

@ @

S1

GL

NL

L SL

@dhé

DI<_

<&
<

DURCHMESSER Diameter

2,95-12,10 mm

ARTIKELNUMMER Item number

Typ 8

Beschichtung (auf Anfrage)
Coatings (on request)

BOHRUNG Bore

MABE Dimensions

VHM-RA G IKZ (VHM / Solid carbide)

TiN,TiAIN, Lasurit, TICN

o Anschnittgeometrie Seite 184
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 190

 Bevel lead geometry page 184

o Recommended cutting data page 190

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

@D GL SL NL @d  Zéhne- @D GL SL NL Pd  Zéhne-
mm mm mm mm mm zahl mm mm mm mm mm zahl
(hé) No. of (hé) No. of
teeth teeth

2,95-3,05 75 22 40 6 6 7,97 - 8,05 103 35 63 8 6
3,06 - 3,96 75 24 40 6 6 8,06 - 8,47 103 35 63 8 6
3,97 - 4,05 75 24 40 6 6 8,48 - 8,96 103 35 63 10 6
4,06 - 4,96 75 24 40 6 6 8,97 - 9,05 103 35 63 10 6
4,97 - 5,05 75 24 40 6 6 9,06 - 9,96 103 35 63 10 6
5,06 - 5,96 75 24 40 6 6 9,97 - 10,05 103 35 63 10 6
5,97 - 6,05 80 30 45 6 6 10,06 - 10,47 103 35 63 10 6
6,06 - 6,47 80 30 45 6 6 10,48 - 10,96 103 40 63 12 6
6,48 - 6,96 103 30 63 8 6 10,97 - 11,05 103 40 63 12 6
6,97 - 7,05 103 30 63 8 6 11,06 - 11,96 103 40 63 12 6
7,06 - 7,96 103 30 63 8 6 11,97 -12,10 103 40 63 12 6

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.

Item no.

Typ8; 2,97 +0,003

HAMPP
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TYP 9

o Linksgedrallt / rechtsschneidend

e Left-hand fluted / right-hand cutting

MATERIAL Material

@ @

S1

GL

A

@dhé

sl BTt ——- —] |

> 05,51 + 0,005
<= (5,50 + 0,004

DURCHMESSER Diameter

3,98 - 12,02mm

ARTIKELNUMMER Item number

Beschichtung (auf Anfrage)
Typ 9 Coatings (on request)

BOHRUNG Bore

MABE Dimensions

VHM-Automatenreibahle (VHM / Solid carbide)] ~ TiN,TiAIN, Lasurit, TICN

« Anschnittgeometrie Seite 184 o Bevel lead geometry page 184
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 190 e Recommended cutting data page 190

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

@D GL SL gd Zshne- @D GL SL fd Zshne-
mm mm mm mm (h6) zahl mm mm mm mm (hé) zahl

No. of No. of

teeth teeth
3,98 56 20 4 6 8,01 71 25 8 6
3,99 56 20 4 6 8,02 71 25 8 6
4,00 56 20 4 6 8,98 71 25 8 6
4,01 56 20 4 6 8,99 71 25 8 6
4,02 56 20 4 6 9,00 71 25 8 6
4,98 63 22 6 6 9,01 71 25 8 6
4,99 63 22 6 6 9,02 71 25 8 6
5,00 63 22 6 6 9,98 71 25 8 6
5,01 63 22 6 6 9,99 71 25 8 6
5,02 63 22 6 6 10,00 71 25 8 6
5,98 63 22 6 6 10,01 71 25 8 6
5,99 63 22 6 6 10,02 71 25 8 6
6,00 63 22 6 6 10,98 80 28 10 6
6,01 63 22 6 6 10,99 80 28 10 6
6,02 63 22 6 6 11,00 80 28 10 6
6,98 71 25 6 6 11,01 80 28 10 6
6,99 71 25 6 6 11,02 80 28 10 6
7,00 71 25 6 6 11,98 80 28 10 6
7,01 71 25 6 6 11,99 80 28 10 6
7,02 71 25 6 6 12,00 80 28 10 6
7,98 71 25 8 6 12,01 80 28 10 6
7,99 71 25 8 6 12,02 80 28 10 6
8,00 71 25 8 6

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

Typ9; 4,00

HAMPP
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NACHSCHLEIFEN MOGLICH
Regrinding possible

BOHRER

-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_--__-\ XQB

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

Product features

« 00,20 - 20,00 mm

e Spiralbohrer, Pulvermetallurgische Boh-
rer, Hochleistungs-Bohrer, Flachbohrer,
NC-Anbohrer, Zentrierbohrer

« Mit und ohne Innenkiihlung (IKZ)

¢ Kurze und lange Ausfiihrung

» Verschiedene Schneidstoffe und
Beschichtungen

e Only solid reamers @ 0,02 - 20,00 mm

e Twist drills, PM-drills, flat drills

o With and without internal coolant supply
(IcS)

e Short and long version

o Different cutting materials and coatings

PRODUKTVORTEILE
Product advantage

e Sehr stabil = Beste Bohrungsqualitat
¢ Nachschleifen moglich

e Kurze Lieferzeiten

e Very stable = excellent bore quality

e Regrinding possible

e Short delivery times

DRILLS

PRODUKTE Products

SEITE Page

GELOTETE REIBAHLEN
Soldered Reamers

10

I
(@)

SCHNEIDENRINGE + TOP-SPEED-RINGE + HALTER
Cutting Rings + Holders + Top-Speed-Rings + Holders

REIBKOPFE + HALTER
Reaming Heads + Holders

MASCHINENREIBAHLEN
Chucking Reamers

/| BOHRER
Drills

FRASER
Endmills

90 - 99

100 - 143

144 - 155

GEWINDEFRASER
Thread Mills

196 - 169

KREISSAGEBLATTER
Circular Saw Blades

166 - 177

O
TECH. INFORMATIONEN (Geometrie, Empfehlungen, Einsatzdaten)
Technical Informations (geometry, recommendations,cutting datas)

178 - 203
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. Durchmesser-
102 BOHRER TTYP El:l)ge:schaften bereich mm
Drills ype erformance Diameter range mm
=g —————— 6596P Besonders gut fgr rostfrele‘ Materialien geeignet 1,00 - 12,00
Especially for stainless steel
Universeller PM-Bohrer
e J 772e Universal PM-drill U=
VHM-SPIRALBOHRER OHNE INNENKUHLUNG
Twist drill without internal cooling
ES TA35 Universeller Mikro-Bohrer 0,20 - 2,00
Universal micro-drill
= —_— ! HTB25/1.100 Universeller Mikro-Bohrer 0,30 - 6,00
Universal micro-drill
ey | HTB4S Umvelrseller Mllkro—Bo.hrer lang 0.30 - 5,00
Universal micro-drill long
J— s ] HTB50 Unlverseller Ml.kro—Bo.hrer lang 1.00 - 5.00
Universal micro-drill long
— _ _ — HTB6O Unlverseller Ml.kro—Bo.hrer extra lang 1.00 - 5.00
Universal micro-drill extra long
VHM-SPIRALBOHRER MIT INNENKUHLUNG
Twist drill with internal cooling
e ‘ 1 Extra lang mit Innenkiihlung :
= = ool Extra long with ICS 1.00- 10,00
S——— — [ Revo-Drill mit neuem Kihlkanalkonzept .
= = 7874 Revo-drill with new coolant concept 3.00-12.00
180° Plan
Fae~—-—3 B 9610 A 0,20 - 20,00
—~~—1 ! 180° Plan mit Innenkihlung _
R —— 9812/9812D 180° flat with 1CS 3,00 - 16,00
e e ] 180° Plan mit Innenkihlung .
I - — 9814 180° flat with 1CS 1,00 - 16,00
T | A ——— 180° Plan mit verlangertem Schaft
== { i 180° flat with extended shank SIS AU
T | A —— 180° Plan mit verlangertem Schaft .
=== ] it 180° flat with extended shank SIS AU
VHM-NC-ANBOHRER LINKSSCHNEIDEND
VHM-NC-drill bit cutting left
Linksschneidend
= —J L st Left hand cutting 200 -6,00
= Linksschneidend
7777777 = L0810 Left hand cutting 2,00-10,00
Linksschneidend
éé/jz 7777777 7” L Sbeiz Left hand cutting 21 -
VHM-NC-ANBOHRER
VHM-NC-drill bit
. ———— Lang .
— 6502 Lang 2,00 - 20,00
Extra lang
s - —- —1 6504 2,00-16,00
Extra long
@ DIN 332 Auf Anfrage
On request

Schneid;toff Lange Abstufung Material Anwgndgng Seite 103

Material Length Increments Material Application Page

PM 5xD 0,1 M1,2 | —] 3 104

PM 5xD 0,01 M1,2 @ =e=-q B 106
C?a”r—lbl\ijje 6xD 0,05 @ @ S1 = b 112
ot 6xD 0.01/0,05 M1 @ @ st) F-d KNF- 14
oM 10x D 0.1 M1 @ @ s1) F=1 K& 118
oM 15D 0.1 M1 @ @ s1) B4 RE 120
S mo ACICICION=\=
ot 20xD 0.1 M1,2 @ 51 - -] R 124
C\a/:lbl\i/lde 5xD 0,1 M1,2 @ S1-2 = b 126
C\a/lr—lbl\i?je 2xD 0'350{50'1 @ ggy; I | 128
oM 3xD 01/05 M1,2 @ @ ng C 1 NE 130
UM o ais0s HOID) =aEINE 132
UMM o anses () @) =a=INE 134
C\a/:lbl\i/lde 4xD 0,1/05 @ @ g — 1 136
C(\a/lr_lbl\i?je 60° 1,0 M1,2 @ S1 & 138
CZIr—'bl\i/(Ije 90° 1,0 M1,2 @ S1 & 139
M e 10 e (2) . ] 140

PM 60°-140° 1,0 M1,2 @ @ & 141

PM 60°-140° 1,0 M1,2 @ @ & 142

HAMPP
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6296P

e Hochleistungs HSS-PM Bohrer,
verstarkter Schaft, AG Beschichtung

o Powder metallurgical, reinforced shank,
AG coating

MATERIAL Material

M1,2

GL

SL

@D

=0

@dh7

DURCHMESSER Diameter

1,00 - 12,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

6596P

BOHRUNGEN Bores

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

AG Beschichtung AG coating

Spitzenwinkel 135° Tip angle 135°

o Alle mit Abstufungen von 0,10 mm
@ 1,00-0 6,00 in Abstufungen 0,01
auf Anfrage erhaltlich

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

o All with 0,10 mm increments of 0.10 mm
? 1.00-@ 6.00 in increments of 0.01 on request

available

e Recommended cutting data page 192 - 198

oD GL SL od @D GL SL 0d @D GL SL od
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 h7 h7 h7 h7 h7
1,00 40 6 3 3,10 54 18 4 5,20 70 26 6
1,10 40 7 3 3,20 54 18 4 5,30 70 26 6
1,20 40 8 3 3,30 54 18 4 5,40 72 28 6
1,30 40 8 3 3,40 54 20 4 5,50 72 28 6
1,40 40 9 3 3,50 54 20 4 5,60 72 28 6
1,50 40 9 3 3,60 54 20 4 5,70 72 28 6
1,60 44 10 3 3,70 54 20 4 5,80 72 28 6
1,70 44 10 3 3,80 54 22 4 5,90 72 28 6
1,80 44 11 3 3,90 54 22 4 6,00 72 28 6
1,90 44 11 3 4,00 54 22 4 6,10 75 31 8
2,00 44 12 3 4,10 66 22 6 6,20 75 31 8
2,10 44 12 3 4,20 66 22 6 6,30 75 31 8
2,20 44 13 3 4,30 68 24 6 6,40 75 31 8
2,30 44 13 3 4,40 68 24 6 6,50 75 31 8
2,40 48 14 3 4,50 68 24 6 6,60 75 31 8
2,50 48 14 3 4,60 68 24 6 6,70 75 31 8
2,60 48 14 3 4,70 68 24 6 6,80 78 34 8
2,70 48 16 3 4,80 70 26 6 6,90 78 34 8
2,80 48 16 3 4,90 70 26 6 7,00 78 34 8
2,90 48 16 3 5,00 70 26 6 7,10 78 34 8
3,00 48 16 3 5,10 70 26 6 7,20 78 34 8

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

oD GL SL od oD GL SL od
mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 h7 h7 h7
7,30 78 34 8 9,70 93 43 10
7,40 78 34 8 9,80 93 43 10
7,50 78 34 8 9,90 93 43 10
7,60 81 37 8 10,00 93 43 10
7,70 81 37 8 10,10 100 43 12
7,80 81 37 8 10,20 100 43 12
7,90 81 37 8 10,30 100 43 12
8,00 81 37 8 10,40 100 43 12
8,10 87 37 10 10,50 100 43 12
8,20 87 37 10 10,60 100 43 12
8,30 87 37 10 10,70 104 47 12
8,40 87 37 10 10,80 104 47 12
8,50 87 37 10 10,90 104 47 12
8,60 90 40 10 11,00 104 47 12
8,70 90 40 10 11,10 104 47 12
8,80 90 40 10 11,20 104 47 12
8,90 90 40 10 11,30 104 47 12
9,00 90 40 10 11,40 104 47 12
9,10 90 40 10 11,50 104 47 12
9,20 90 40 10 11,60 104 47 12
9,30 90 40 10 11,70 104 47 12
9,40 90 40 10 11,80 104 47 12
9,50 90 40 10 11,90 104 47 12
9,60 93 43 10 12,00 108 51 12

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

6596P; 1,00

HAMPP
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106 MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 107
—_— 7572P oD GL SL od oD GL SL od oD GL SL od —_—

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
e Hochleistungs HSS-PM Bohrer, h7 h7 h7 h7 h7 h7
verstarkter Schaft, SG Beschichtung, L GL N 113 39 7 3 152 40 10 3 191 m 12 3
. Powder.metallurglcal, reinforced shank, 114 39 7 5 153 49 10 3 192 44 19 3
SG coating SL
[ 1,15 39 7 3 1,54 42 10 3 1,93 4t 12 3
MATERIAL Material
1,16 39 7 3 1,55 42 10 3 1,94 Lt 12 3
g0 = - — | % odn7
M1,2 1,17 39 7 3 1,56 42 10 3 1,95 Lt 12 3
1,18 39 7 3 1,57 42 10 3 1,96 Lt 12 3
1,19 39 7 3 1,58 42 10 3 1,97 4i 12 3
1,20 40 8 3 1,59 42 10 3 1,98 Lb 12 3
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
1,21 40 8 3 1,60 42 10 3 1,99 Lt 12 3
0,50 - 6,00 mm 7572P 1,22 40 8 3 1,61 42 10 3 2,00 bt 12 3
BOHRUNGEN Bores SG Beschichtung SG coating Spitzenwinkel 135° Tip angle 135° 123 40 8 3 1.62 42 10 3 2.01 4k 12 3
1,24 40 8 3 1,63 42 10 3 2,02 4b 12 3
] [ 1,25 40 8 3 1,64 42 10 3 2,03 Ll 12 3
1,26 40 8 3 1,65 42 10 3 2,04 A 12 3
« Geeignet fiir folgende Bohrungen o Alle mit Abstufungen von 0,01 mm o All with 0,01 mm increments
e Suitable for the following bores o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 e Recommended cutting data page 192 - 198 127 40 8 3 1 66 42 10 3 205 A 12 3
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 1,28 40 8 3 1,67 42 10 3 2,06 4b 12 3
@D GL SL od @D GL SL gd @D GL SL od 1,29 40 8 3 1,68 42 10 3 2,07 44 12 3
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 h7 h7 h7 h7 h7 1,30 40 8 3 1,69 42 10 3 2,08 Lt 12 3
0,50 38 3 3 0,71 38 4,5 3 0,92 38 55 3 1,31 40 8 3 1,70 42 10 3 2,09 44 12 3
0,91 38 3 3 0,72 38 4,5 3 0,93 38 55 3 1,32 40 8 3 1,71 43 M 3 2,10 4t 12 3
0,52 38 3 3 0,73 38 4,5 3 0,94 38 55 3 1,33 40 8 3 1,72 43 1M 3 2,1 Lb 12 3
0,53 38 3 3 0,74 38 4,5 3 0,95 38 55 3 1,34 40 8 3 1,73 43 1M 3 2,12 Lt 12 3
0,54 38 3 3 0,75 38 4,5 3 0,96 38 55 3 1,35 41 9 3 1,74 43 1M 3 2,13 44 12 3
0,95 38 3 3 0,76 38 4,5 3 0,97 38 55 3 1,36 41 9 3 1,75 43 M 3 2,14 4t 12 3
0,56 38 3 3 0,77 38 4,5 3 0,98 38 55 3 1,37 41 9 3 1,76 43 1M 3 2,15 45 13 3
0,57 38 3 3 0,78 38 4,5 3 0,99 38 55 3 1,38 41 9 3 1,77 43 11 3 2,16 45 13 3
0,58 38 3 3 0,79 38 4,5 3 1,00 38 6 3 1,39 41 9 3 1,78 43 11 3 2,17 45 13 3
0,59 38 3 3 0,80 38 5 3 1,01 38 6 3 1,40 41 9 3 1,79 43 M 3 2,18 45 13 3
0,60 38 3,5 3 0,81 38 5 3 1,02 38 6 3 1,41 41 9 3 1,80 43 1M 3 2,19 45 13 3
0,61 38 3.5 3 0,82 38 5 3 1,03 38 6 3 1,42 41 9 3 1,81 43 11 3 2,20 45 13 3
0,62 38 3,5 3 0,83 38 5 3 1,04 38 6 3 1,43 41 9 3 1,82 43 11 3 2,21 45 13 3
0,63 38 3,5 3 0,84 38 5 3 1,05 38 6 3 1,44 41 9 3 1,83 43 11 3 2,22 45 13 3
0,64 38 3,5 3 0,85 38 5 3 1,06 38 6 3 1,45 41 9 3 1,84 43 M 3 2,23 45 13 3
0,65 38 3.5 3 0,86 38 5 3 1,07 38 6 3 1,46 41 9 3 1.85 43 1M 3 2,24 45 13 3
0,66 38 3,5 3 0,87 38 5 3 1,08 38 6 3 1,47 41 9 3 1.86 43 1M 3 2,25 45 13 3
0,67 38 3,5 3 0,88 38 5 3 1,09 38 6 3 1,48 41 9 3 1,87 43 11 3 2,26 45 13 3
0,68 38 3.5 3 0,89 38 5 3 1,10 39 7 3 1,49 41 9 3 1,88 43 M 3 2,27 45 13 3
0,69 38 3.5 3 0,90 38 55 3 1.1 39 7 3 1,50 41 9 3 1.89 43 1M 3 2,28 45 13 3
0,70 38 4,5 3 0,91 38 55 3 1,12 39 7 3 1,51 42 10 3 1,90 43 1M 3 2,29 45 13 3
HAMPP
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7572P

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

@D GL SL od @D GL SL fd @D GL SL gd
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 h7 h7 h7 h7 h7
2,30 45 13 3 2,69 48 16 3 3,08 50 18 4
2,31 45 13 3 2,70 48 16 3 3,09 50 18 4
2,32 45 13 3 2,71 48 16 3 3,10 50 18 4
2,33 45 13 3 2,72 48 16 3 3n 50 18 4
2,34 45 13 3 2,73 48 16 3 3,12 50 18 4
2,35 45 13 3 2,74 48 16 3 3,13 50 18 4
2,36 45 13 3 2,75 48 16 3 3,14 50 18 4
2,37 45 13 3 2,76 48 16 3 3,15 50 18 4
2,38 45 13 3 2,77 48 16 3 3,16 50 18 4
2,39 45 13 3 2,78 48 16 3 3,17 50 18 4
2,40 46 14 3 2,79 48 16 3 3,18 50 18 4
2,41 46 14 3 2,80 48 16 3 3,19 50 18 4
2,42 46 14 3 2,81 48 16 3 3,20 50 18 4
2,43 46 14 3 2,82 48 16 3 3,21 50 18 4
2,44 46 14 3 2,83 48 16 3 3,22 50 18 4
2,45 46 14 3 2,84 48 16 3 3,23 50 18 4
2,46 46 14 3 2,85 48 16 3 3,24 50 18 4
2,47 46 14 3 2,86 48 16 3 3,25 50 18 4
2,48 46 14 3 2,87 48 16 3 3,26 50 18 4
2,49 46 14 3 2,88 48 16 3 3,27 50 18 4
2,50 46 14 3 2,89 48 16 3 3,28 50 18 4
2,51 46 14 3 2,90 48 16 3 3,29 50 18 4
2,52 46 14 3 29 48 16 3 3,30 50 18 4
2,53 46 14 3 2,92 48 16 3 3,31 50 18 4
2,54 46 14 3 2,93 48 16 3 3,32 50 18 4
2,55 46 14 3 2,94 48 16 3 3,33 50 18 4
2,56 46 14 3 2,95 48 16 3 3,34 50 18 4
2,57 46 14 3 2,96 48 16 3 3,35 50 18 4
2,58 46 14 3 2,97 48 16 3 3,36 52 20 4
2,59 46 14 3 2,98 48 16 3 3,37 52 20 4
2,60 46 14 3 2,99 48 16 3 3,38 52 20 4
2,61 46 14 3 3,00 48 16 3 3,39 52 20 4
2,62 46 14 3 3,01 50 18 4 3,40 52 20 4
2,63 46 14 3 3,02 50 18 4 3,41 52 20 4
2,64 46 14 3 3,03 50 18 4 3,42 52 20 4
2,65 46 14 3 3,04 50 18 4 3,43 52 20 4
2,66 48 16 3 3,05 50 18 4 3,44 52 20 4
2,67 48 16 3 3,06 50 18 4 3,45 52 20 4
2,68 48 16 3 3,07 50 18 4 3,46 52 20 4

@D GL SL 0d @D GL SL 0d @D GL SL od
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 h7 h7 h7 h7 h7
3,47 52 20 4 3,86 54 22 4 4,25 66 22 6
3,48 52 20 4 3,87 54 22 4 4,26 68 24 6
3,49 52 20 4 3,88 54 22 4 4,27 68 24 6
3,50 52 20 4 3,89 54 22 4 4,28 68 24 6
3,51 52 20 4 3,90 54 22 4 4,29 68 24 6
3,52 52 20 4 3,91 54 22 4 4,30 68 24 6
3,53 52 20 4 3,92 54 22 4 4,31 68 24 6
3,54 52 20 4 3,93 54 22 4 4,32 68 24 6
3,55 52 20 4 3,94 54 22 4 4,33 68 24 6
3,56 52 20 4 3,95 54 22 4 4,34 68 24 6
3,57 52 20 4 3,96 54 22 4 4,35 68 24 6
3,58 52 20 4 3,97 54 22 4 4,36 68 24 6
3,59 52 20 4 3,98 54 22 4 4,37 68 24 6
3,60 52 20 4 3,99 54 22 4 4,38 68 24 6
3,61 52 20 4 4,00 54 22 4 4,39 68 24 6
3,62 52 20 4 4,01 66 24 6 4,40 68 24 6
3,63 52 20 4 4,02 66 24 6 4,41 68 24 6
3,64 52 20 4 4,03 66 24 6 4,42 68 24 6
3,65 52 20 4 4,04 66 24 6 4,43 68 24 6
3,66 52 20 4 4,05 66 24 6 4,44 68 24 6
3,67 52 20 4 4,06 66 24 6 4,45 68 24 6
3,68 52 20 4 4,07 66 24 6 4,46 68 24 6
3,69 52 20 4 4,08 66 24 6 4,47 68 24 6
3,70 52 20 4 4,09 66 24 6 4,48 68 24 6
3,71 52 20 4 4,10 66 24 6 4,49 68 24 6
3,72 52 20 4 4,1 66 24 6 4,50 68 24 6
3,73 52 20 4 4,12 66 24 6 4,51 68 24 6
3,74 52 20 4 4,13 66 24 6 4,52 68 24 6
3,75 52 20 4 4,14 66 24 6 4,53 68 24 6
3,76 54 22 4 4,15 66 24 6 4,54 68 24 6
3,77 54 22 4 4,16 66 24 6 4,55 68 24 6
3,78 54 22 4 4,17 66 24 6 4,56 68 24 6
3,79 54 22 4 4,18 66 24 6 4,57 68 24 6
3,80 54 22 4 4,19 66 24 6 4,58 68 24 6
3,81 54 22 4 4,20 66 22 6 4,59 68 24 6
3,82 54 22 4 4,21 66 22 6 4,60 68 24 6
3,83 54 22 4 4,22 66 22 6 4,61 68 24 6
3,84 54 22 4 4,23 66 22 6 4,62 68 24 6
3,85 54 22 4 4,24 66 22 6 4,63 68 24 6
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N 7572P N

110 MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 1
e @D GL SL od oD GL SL od ?D GL SL od oD GL SL od R
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 h7 h7 h7 h7 h7 h7 h7
4,64 68 24 6 5,03 70 26 6 5,42 72 28 6 5,81 72 28 6
4,65 68 24 6 5,04 70 26 6 5,43 72 28 6 582 72 28 6
4,66 68 24 6 5,05 70 26 6 5,44 72 28 6 583 72 28 6
4,67 68 24 6 5,06 70 26 6 5,45 72 28 6 5,84 72 28 6
4,68 68 24 6 5,07 70 26 6 5,46 72 28 6 5,85 72 28 6
4,69 68 24 6 5,08 70 26 6 5,47 72 28 6 5,86 72 28 6
4,70 68 24 6 5,09 70 26 6 5,48 72 28 6 5,87 72 28 6
4,71 68 24 6 5,10 70 26 6 5,49 72 28 6 5,88 72 28 6
4,72 68 24 6 511 70 26 6 5,50 72 28 6 589 72 28 6
4,73 68 24 6 512 70 26 6 5,51 72 28 6 5,90 72 28 6
4,74 68 24 6 513 70 26 6 552 72 28 6 591 72 28 6
4,75 68 24 6 514 70 26 6 5,53 72 28 6 592 72 28 6
4,76 70 26 6 515 70 26 6 5,54 72 28 6 593 72 28 6
4,77 70 26 6 516 70 26 6 5,55 72 28 6 5,94 72 28 6
4,78 70 26 6 517 70 26 6 5,56 72 28 6 595 72 28 6
4,79 70 26 6 518 70 26 6 5,57 72 28 6 596 72 28 6
4,80 70 26 6 519 70 26 6 5,58 72 28 6 5,97 72 28 6
4,81 70 26 6 5,20 70 26 6 5,59 72 28 6 5,98 72 28 6
4,82 70 26 6 521 70 26 6 5,60 72 28 6 5,99 72 28 6
4,83 70 26 6 522 70 26 6 5,61 72 28 6 6,00 72 28 6
4,84 70 26 6 523 70 26 6 5,62 72 28 6
4,85 70 26 6 524 70 26 6 5,63 72 28 6
4,86 70 26 6 525 70 26 6 5,64 72 28 6
4,87 70 26 6 526 70 26 6 5,65 72 28 6
4,88 70 26 6 527 70 26 6 5,66 72 28 6
4,89 70 26 6 528 70 26 6 5,67 72 28 6
4,90 70 26 6 529 70 26 6 5,68 72 28 6
4,91 70 26 6 5,30 70 26 6 5,69 72 28 6
4,92 70 26 6 5,31 72 28 6 5,70 72 28 6
4,93 70 26 6 532 72 28 6 571 72 28 6
4,94 70 26 6 533 72 28 6 572 72 28 6
4,95 70 26 6 534 72 28 6 573 72 28 6
4,96 70 26 6 535 72 28 6 574 72 28 6
4,97 70 26 6 536 72 28 6 5,75 72 28 6
4,98 70 26 6 5,37 72 28 6 5,76 72 28 6
4,99 70 26 6 538 72 28 6 577 72 28 6
5,00 70 26 6 5.39 72 28 6 5.78 72 28 6 BESTELLBEISPIEL Order example
5,01 70 26 6 5,40 72 28 6 5,79 72 28 6
Artikel-Nr.
5,02 70 26 6 5,41 72 28 6 5,80 72 28 6 Itern no.
7572P; 0,50
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TA39

e Lang, rechtsschneidend, verstarkter
Schaft, 2 Schneiden

e Long, right-hand cutting, reinforced shank,
2 cutters

MATERIAL Material

CHCHONC

GL

SL

@D

M

@dhé

DURCHMESSER Diameter

0,20 - 2,00 mm

TA35

ARTIKELNUMMER Item number

BOHRUNGEN Bores

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 118° Tip angle 118°

Seitenspanwinkel 35° Side rake angle 35°

o Alle mit Abstufungen von 0,05 mm
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

o All with 0,05 mm increments

e Recommended cutting data page 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

oD GL sL 0d oD GL sL 0d
mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé hé hé
0,20 30 3 10 125 30 12 15
0,25 30 3 1.0 130 30 12 15
0,30 30 3 10 135 30 12 15
0,35 30 4 10 1,40 30 12 15
0,40 30 4 10 145 30 12 15
0,45 30 6 10 150 30 12 2,0
0,50 30 6 10 155 30 12 2,0
0,55 30 6 10 1,60 30 12 2,0
0,60 30 6 10 1,65 30 12 2,0
0,65 30 7 1.0 170 30 12 2,0
0,70 30 7 1.0 175 30 12 2,0
0,75 30 8 15 1,80 30 12 2,0
0,80 30 8 15 185 30 12 2,0
0,85 30 8 15 190 30 12 2,0
0,90 30 8 15 195 30 12 2,0
0,95 30 10 15 2,00 30 12 2,5
1,00 30 10 15
1,05 30 10 15
110 30 10 15 BESTELLBEISPIEL Order example
115 30 12 15

Artikel-Nr.
1,20 30 12 1,5 ltem no.

TA35; 0,40
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ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 115

_— . oD GL SL od oD GL SL od oD GL SL od —_—

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
e Rechtsschneidend, 2 Schneiden hé hé hé hé hé hé
« Right-hand cutting 0,93 40 12 2 1,32 40 16 2 1,71 40 18 20
GL > 0,94 40 12 2 1,33 40 16 20 1,72 40 18 20
SL > 0,95 40 12 2 1,34 40 16 2 1,73 40 18 2
MATERIAL Material
y y 0,96 40 12 2 1,35 40 16 2 1,74 40 18 2
PD [ SSSsSsoe=y — - — - — - ] [ @gdhé
M1 @ S s 0,97 40 12 2 1,36 40 16 2 1,75 40 18 2
0,98 40 12 & 1,37 40 16 20 1,76 40 18 20
S1 0,99 40 12 2 138 40 16 2 177 40 18 20
1,00 40 15 2 1,39 40 16 2 1,78 40 18 2
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
1,01 40 15 2 1,40 40 16 2 1,79 40 18 2
0,30 - 6,00 mm HTB25/1.100 1,02 40 15 2 1,41 40 16 2 1,80 40 18 2
BOHRUNGEN Bores Spitzenwinkel 118° Tip angle 118° Seitenspanwinkel 25°  Side rake angle 25° 1.03 40 15 £0 142 40 16 =0 181 40 18 =0
1,04 40 15 2 1,43 40 16 2 1,82 40 18 2
] | ] 1,05 40 15 2 1,44 40 16 2 1,83 40 18 2
o Alle mit @-Abstufungen von 0,01 mm bis 3 mm o All with @ increments from 0.01 mm to 3 mm 1,06 40 15 IS 1,45 40 16 IS 1,84 40 18 A
» Geeignet fiir folgende Bohrungen o Ab @ 3 mm in Abstufungen 0,05 mm e From @ 3 mm in increments of 0.05 mm
e Suitable for the following bores « Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 e Recommended cutting data page 192 - 198 107 40 15 ) 146 40 16 ) 1,85 40 18 20
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 1,08 40 15 2 1,47 40 16 2 1,86 40 18 2
oD GL SL 0d @D GL SL 0d @D GL SL od 1,09 40 15 & 1,48 40 16 & 1,87 40 18 2
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé hé hé hé hé 1,10 40 15 2 1,49 40 16 & 1.88 40 18 2
0,30 30 4 20 0,51 30 6 20 0,72 40 12 20 1,11 40 15 2 1,50 40 16 20 1.89 40 18 20
0,31 30 4 2 0,52 30 6 2 0,73 40 12 20 1,12 40 15 2 1,51 40 16 20 1,90 40 18 20
0,32 30 4 2 0,53 30 6 2 0,74 40 12 20 1,13 40 15 2 1,52 40 16 2 1,91 40 18 2
0,33 30 4 2 0,54 30 6 2 0,75 40 12 20 114 40 15 2 1,53 40 16 2 1,92 40 18 2
0,34 30 4 20 0,55 30 6 20 0,76 40 12 20 1,15 40 15 2 1,54 40 16 20 1,93 40 18 20
0,35 30 4 2 0,56 30 6 2 0,77 40 12 20 1,16 40 15 20 1,55 40 16 20 1,94 40 18 20
0,36 30 4 2 0,57 30 6 2 0,78 40 12 20 1,17 40 15 2 1,56 40 16 2 1,95 40 18 2
0,37 30 4 2 0,58 30 6 2 0,79 40 12 20 1,18 40 15 2 1,57 40 16 2 1,96 40 18 2
0,38 30 4 20 0,59 30 6 20 0,80 40 12 20 1,19 40 15 2 1,58 40 16 2 1,97 40 18 2
0,39 30 4 20 0,60 30 6 20 0,81 40 12 20 1,20 40 15 20 1,59 40 16 20 1,98 40 18 20
0,40 30 5 2 0,61 30 6 2 0,82 40 12 20 1,21 40 15 & 1,60 40 18 2 1,99 40 18 2
0,41 30 5 2 0,62 30 6 2 0,83 40 12 20 1,22 40 15 2 1,61 40 18 2 2,00 40 18 2
0,42 30 5 2 0,63 30 6 2 0,84 40 12 20 1,23 40 15 2 1,62 40 18 2 2,01 40 18 2
0,43 30 5 20 0,64 30 6 20 0,85 40 12 20 1,24 40 15 20 1,63 40 18 20 2,02 40 18 20
0,44 30 5 2 0,65 30 6 2 0,86 40 12 20 1,25 40 15 & 1,64 40 18 2 2,03 40 18 2
0,45 30 5 2 0,66 30 6 2 0,87 40 12 20 1,26 40 15 2 1,65 40 18 2 2,04 40 18 2
0,46 30 5 2 0,67 30 6 2 0,88 40 12 20 1,27 40 15 2 1,66 40 18 2 2,05 40 18 2
0,47 30 5 20 0,68 30 6 20 0,89 40 12 20 1,28 40 15 2 1,67 40 18 20 2,06 40 18 20
0,48 30 5 2 0,69 30 6 2 0,90 40 12 20 1,29 40 15 2 1,68 40 18 20 2,07 40 18 20
0,49 30 5 2 0,70 40 12 2 0,91 40 12 20 1,30 40 16 & 1,69 40 18 2 2,08 40 18 2
0,50 30 6 2 0,71 40 12 2 0,92 40 12 20 1,31 40 16 2 1,70 40 18 2 2,09 40 18 2
HAMPP
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N HTB25/1.100 N

16 MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 117

_— oD GL SL od oD GL SL od @D GL SL od oD GL SL od @D GL SL 0d —_—
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé hé hé hé hé hé hé hé hé
2,10 40 20 2 2,49 40 20 & 2,88 45 20 20 4,35 60 30 2 520 65 40 2
2,11 40 20 20 2,50 40 20 20 2,89 45 20 2P 4,40 60 30 2 525 65 40 s
2,12 40 20 2 2,51 40 20 2 2,90 45 20 20 4,45 60 30 2 530 65 40 20
2,13 40 20 2 2,52 40 20 2 2,91 45 20 20 4,50 60 30 2 535 65 40 2
2,14 40 20 2 2,53 40 20 2 2,92 45 20 20 4,55 60 30 2 5,40 65 40 2
2,15 40 20 20 2,54 40 20 20 2,93 45 20 2 4,60 60 30 2 5,45 65 40 s
2,16 40 20 20 2,55 40 20 20 2,94 45 20 20 4,65 60 30 2 5,50 65 40 20
2,17 40 20 2 2,56 40 20 2 2,95 45 20 20 4,70 60 30 2 5,55 65 40 2
2,18 40 20 2 2,57 40 20 2 2,96 45 20 20 4,75 60 30 2 5,60 65 40 2
2,19 40 20 2 2,58 40 20 2 2,97 45 20 20 4,80 60 30 2 5,65 65 40 2
2,20 40 20 20 2,59 40 20 20 2,98 45 20 20 4,85 60 30 20 570 65 40 20
2,21 40 20 2 2,60 45 20 2 2,99 45 20 20 4,90 60 30 2 575 65 40 20
2,22 40 20 2 2,61 45 20 2 3,00 45 20 20 4,95 60 30 2 580 65 40 2
2,23 40 20 2 2,62 45 20 & 3,05 45 20 20 5,00 60 30 2 585 65 40 2
2,24 40 20 20 2,63 45 20 20 3,10 50 25 20 5,05 60 30 290 590 65 40 20
2,25 40 20 2 2,64 45 20 2 3,15 50 25 20 510 65 40 2 595 65 40 20
2,26 40 20 2 2,65 45 20 2 3,20 50 25 20 515 65 40 2 6,00 65 40 2
2,27 40 20 2 2,66 45 20 2 3,25 50 25 20
2,28 40 20 20 2,67 45 20 20 3,30 50 25 20
2,29 40 20 20 2,68 45 20 20 3,35 50 25 20
2,30 40 20 2 2,69 45 20 2 3,40 50 25 20
2,31 40 20 2 2,70 45 20 2 3,45 50 25 20
2,32 40 20 20 2,71 45 20 2P 3,50 50 25 2P
2,33 40 20 20 2,72 45 20 20 3,55 50 25 20
2,34 40 20 2 2,73 45 20 2 3,60 55 27 20
2,35 40 20 2 2,74 45 20 2 3,65 55 27 20
2,36 40 20 2 2,75 45 20 2 3,70 55 27 20
2,37 40 20 20 2,76 45 20 20 3,75 55 27 20
2,38 40 20 2 2,77 45 20 2 3,80 55 27 20
2,39 40 20 2 2,78 45 20 2 3,85 55 27 20
2,40 40 20 2 2,79 45 20 & 3,90 55 27 20
2,41 40 20 20 2,80 45 20 20 3,95 55 27 2P
2,42 40 20 2 2,81 45 20 2 4,00 55 27 20
2,43 40 20 2 2,82 45 20 2 4,05 55 27 20
2,44 40 20 2 2,83 45 20 2 4,10 60 30 20
2,45 40 20 20 2,84 45 20 20 4,15 60 30 2P
246 40 20 40 2,85 45 20 20 4,20 60 30 20 BESTELLBEISPIEL Order example
247 40 20 2 2.86 45 20 2 4,25 60 30 20 ArtikeloNr.
2,48 40 20 2 2,87 45 20 2 4,30 60 30 20 Item no.

HTB25/1.100; 2,00
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HTB49

e Rechtsschneidend, bis 10 x d

e Right-hand cutting

MATERIAL Material

NTICIC)

S1

GL

SL

pp_SSSssesY————-— T gdhs

MABE Dimensions

) 6L sL gd
mm mm mm mm
hé hé
4,5 86 42 &
4,6 86 42 g
4.7 89 42 a
4,8 89 42 a
4.9 92 45 B
5,0 92 45 &g

DURCHMESSER Diameter

0,30 - 5,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

HTB45

BOHRUNGEN Bores

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 120° Tip angle 120°

Seitenspanwinkel 30° Side rake angle 30°

o Alle mit Abstufungen von 0,1 mm

o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

e All with 0,1 mm increments
e Recommended cutting data page 192 - 198

?D 6L SL 0 d 9D 6L SL 0d
mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé hé hé
03 40 8 20 2.4 61 26 20
0.4 40 8 a 2.5 61 26 s
0.5 40 8 s 2.6 64 28 s
0.6 40 8 2 2.7 b4 28 2
0.7 50 15 20 2.8 67 30 20
0.8 50 15 a 2.9 71 30 A
0.9 50 15 s 3.0 71 30 4
10 50 16 a 3.1 71 32 4
11 50 16 20 3.2 71 32 20
12 50 18 20 33 73 35 20
13 50 18 a 3.4 73 35 2
14 50 18 2 3.5 73 35 4
15 55 2 s 3.6 76 37 s
16 55 24 20 3.7 76 37 20
17 55 2 4 38 76 37 2
18 55 2 s 3.9 79 37 4
19 55 24 4 4,0 83 40 a
2,0 55 24 20 4,1 83 40 20
2,1 55 2 a 42 83 40 s
2.2 58 26 s 43 83 40 4
2.3 58 26 2 44 86 42 4

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

HTB45; 0,30
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HTBo0

« Rechtsschneidend, 2 Schneiden,
bis 15 x d

e Right-hand cutting, 2 cutters,
up to 15 x d

MATERIAL Material

NTICIC)

S1

<
<

j SL

A 4

>

D | S SS=sSs==—"=oae

@dhé

DURCHMESSER Diameter

1,00 - 5,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

HTB50

BOHRUNGEN Bores

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 118° bis @ 2
Spitzenwinkel 130° ab @ 2
Tip angle 118°/130°

Seitenspanwinkel 25° - 30°
Side rake angle 25° - 30°

o Alle mit Abstufungen von 0,1 mm
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

e All with 0,1 mm increments
e Recommended cutting data page 192 - 198

oD GL SL 0d oD GL SL od
mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé hé hé
1,00 75 25 20 3,10 100 50 20
1,10 75 25 2 3,20 100 50 2
1,20 75 25 2 3,30 100 50 &
1,30 75 25 2 3,40 100 50 2
1,40 75 30 20 3,50 100 50 20
1,50 75 30 2 3,60 100 50 2
1,60 75 30 2 3,70 100 50 &
1,70 75 30 2 3,80 100 50 2
1,80 75 30 20 3,90 100 50 20
1,90 75 30 20 4,00 100 50 20
2,00 75 30 2 4,10 100 50 2
2,10 75 30 2 4,20 100 50 &
2,20 75 30 2 4,30 100 50 2
2,30 75 30 20 4,40 100 50 20
2,40 100 35 2 4,50 100 50 &
2,50 100 35 2 4,60 100 50 &
2,60 100 35 2 4,70 100 50 B
2,70 100 35 20 4,80 100 50 20
2,80 100 35 2 4,90 100 50 2
2,90 100 35 2 5,00 150 75 &
3,00 100 50 2

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

HTB50; 1.0

HAMPP
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HTB6O

« Rechtsschneidend, 2 Schneiden,
bis 20 x d

e Right-hand cutting, 2 cutters,

up to 20 x d
GL
MATERIAL Material SL
gD Te==== > — T @dhé
1) [ g | *
S1
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
1,00 - 5,00 mm HTB60
BOHRUNGEN Bores Spitzenwinkel 118° bis @ 2 Seitenspanwinkel 25° - 30°
Spitzenwinkel 130° ab @ 2 Side rake angle 25° - 30°
Tip angle 118°/130°
« Geeignet fiir folgende Bohrungen o Alle mit Abstufungen von 0,1 mm e All with 0,1 mm increments
e Suitable for the following bores o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 e Recommended cutting data page 192 - 198

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

oD GL SL od oD GL SL 0d
mm mm mm mm mm mm mm mm

hé hé
1,00 100 50 20 3,10 150 75 20
1,10 100 50 20 3,20 150 75 2
1,20 100 50 2 3,30 150 75 2
1,30 100 50 2 3,40 150 75 B
1,40 100 50 20 3,50 150 75 20
1,50 100 50 20 3,60 150 75 2
1,60 100 50 2 3,70 150 75 2
1,70 100 50 2 3,80 150 75 E
1,80 100 50 2 3,90 150 75 20
1,90 100 50 20 4,00 150 75 20
2,00 100 50 2 4,10 150 75 2
2,10 100 50 2 4,20 150 75 B
2,20 100 50 2 4,30 150 75 2
2,30 100 50 20 4,40 150 75 20
2,40 150 75 20 4,50 150 75 2
2,50 150 75 2 4,60 150 75 2
2,60 150 75 2 4,70 150 75 2
2,70 150 75 20 4,80 150 75 20
2,80 150 75 20 4,90 150 75 2
2,90 150 75 2 5,00 200 100 2
3,00 150 75 2

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

HTB60; 1.0

HAMPP
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124 9 6 ,I 6 MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 125

—_— @D GL SL @d gD GL SL gd —_—
mm mm mm mm mm mm mm mm
e Rechtsschneidend, 2 Schneiden, h7 hé h7 hé
bis 20 x d 5,20 177 127 6 7,70 234 184 8
* Right-hand cutting, 2 cutters, L GL N 530 177 197 6 7.80 234 184 8
upto20xd
< SL > 5,40 177 127 6 7,90 234 184 8
MATERIAL Material
D e o —— 1gdns 5,50 177 127 6 8,00 234 184 8
M1,2 @ S1 5,60 188 138 6 8,10 246 196 9
5,70 188 138 6 8,20 246 196 9
5,80 188 138 6 8,30 246 196 9
5,90 188 138 6 8,40 246 196 9
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
6,00 188 138 6 8,50 246 196 9
1,00 - 10,00 mm 9616 6,10 200 150 7 8,60 257 207 9
BOHRUNGEN Bores Spitzenwinkel 140° Spiralwinkel 24° ~ 30° 6,20 200 150 / 8.70 257 207 /
Tip angle 140° Spiral angle 24° ~ 30° 6,30 200 150 7 8.80 257 207 9
] [ 6,40 200 150 7 8,90 257 207 9
6,50 200 150 7 9,00 257 207 9
« Geeignet fiir folgende Bohrungen o Alle mit Abstufungen von 0,1 mm e All with 0,1 mm increments
e Suitable for the following bores « Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 e Recommended cutting data page 192 - 198 660 211 161 7 910 269 219 10
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 6,70 211 161 7 9,20 269 219 10
@D GL SL od oD GL SL od 6,80 211 161 7 9,30 269 219 10
mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 hé h7 hé 6,90 211 161 7 9,40 269 219 10
1,00 71 23 3 3,10 131 81 4 7,00 211 161 7 9,50 269 219 10
1,10 78 25 3 3,20 131 81 4 7,10 223 173 8 9,60 280 230 10
1,20 78 28 3 3,30 131 81 4 7,20 223 173 8 9,70 280 230 10
1,30 78 30 3 3,40 131 81 4 7,30 223 173 8 9,80 280 230 10
1,40 78 32 3 3,50 131 81 4 7,40 223 173 8 9,90 280 230 10
1,50 78 35 3 3,60 142 92 4 7,50 223 173 8 10,00 280 230 10
1,60 90 37 3 3,70 142 92 4 7,60 234 184 8
1,70 90 39 3 3,80 142 92 4
1,80 90 41 3 3,90 142 92 4
1,90 90 Lb 3 4,00 142 92 4
2,00 90 46 3 4,10 154 104 5
2,10 105 48 3 4,20 154 104 5
2,20 105 51 3 4,30 154 104 5
2,30 105 53 3 4,40 154 104 5
2,40 105 55 3 4,50 154 104 5
2,50 105 58 3 4,60 165 115 5
2,60 119 60 3 4,70 165 115 5
2,70 119 62 3 4,80 165 115 5
2.80 19 64 3 4,90 165 115 5 BESTELLBEISPIEL Order example
2,90 119 67 3 5,00 165 115 5
Artikel-Nr.
3,00 119 69 3 510 177 127 6 Item no.
9616; 1,00
HAMPP
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7874

» Revo-D-Beschichtung, 2 Schneiden,
mit IKZ, 5 x d

o Revo-D coating, 2 cutters, with ICS, 5 x d

MATERIAL Material

M1,2 @ S1-2

GL

SL

Al B N

= —— | | @dhs

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

DURCHMESSER Diameter

3,00 -12,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

9874

BOHRUNGEN Bores

» Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Revo D-Beschichtung Revo D-coating
Spitzenwinkel 135° Tip angle 135°

Seitenspanwinkel 30°
Side rake angle 30°

o Alle mit Abstufung von 0,1 mm

o Bis @ 16 auf Anfrage

o Neues Kiihlkanalkonzept fiir grofBere
Durchflussmenge

o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

o All with 0,1 mm increments

e Upto @ 16 on request

* New cooling channel concept for larger ones
Flow rate

e Recommended application data page 192 - 198

oD GL SL od oD GL SL od
mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 hé h7 hé
3,00 66 28 6 5,10 82 44 6
3,10 66 28 6 5,20 82 44 6
3,20 66 28 6 5,30 82 44 6
3,30 66 28 6 5,40 82 44 6
3,40 66 28 6 5,50 82 44 6
3,50 66 28 6 5,60 82 44 6
3,60 66 28 6 5,70 82 44 6
3,70 66 28 6 5,80 82 44 6
3,80 66 36 6 5,90 82 44 6
3,90 74 36 6 6,00 82 44 6
4,00 T4 36 6 6,10 91 53 8
4,10 74 36 6 6,20 91 53 8
4,20 74 36 6 6,30 91 53 8
4,30 74 36 6 6,40 bl 53 8
4,40 T4 36 6 6,50 91 53 8
4,50 74 36 6 6,60 91 53 8
4,60 74 36 6 6,70 91 53 8
4,70 74 36 6 6,80 91 53 8
4,80 82 44 6 6,90 91 53 8
4,90 82 44 6 7,00 91 53 8
5,00 82 44 6 7,10 91 53 8

@D GL SL @d @D GL SL @d
mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 hé h7 hé
7,20 91 53 8 9,70 103 61 10
7,30 91 53 8 9,80 103 61 10
7,40 91 53 8 9,90 103 61 10
7,50 91 53 8 10,00 103 61 10
7,60 91 53 8 10,10 118 71 12
7,70 91 53 8 10,20 118 71 12
7,80 91 53 8 10,30 118 71 12
7,90 91 53 8 10,40 118 71 12
8,00 91 53 8 10,50 118 71 12
8,10 103 61 10 10,60 118 71 12
8,20 103 61 10 10,70 118 71 12
8,30 103 61 10 10,80 118 71 12
8,40 103 61 10 10,90 118 71 12
8,50 103 61 10 11,00 118 71 12
8,60 103 61 10 11,10 118 71 12
8,70 103 61 10 11,20 118 71 12
8,80 103 61 10 11,30 118 71 12
8,90 103 61 10 11,40 118 71 12
9,00 103 61 10 11,50 118 71 12
9,10 103 61 10 11,60 118 71 12
9,20 103 61 10 11,70 118 71 12
9,30 103 61 10 11,80 118 71 12
9,40 103 61 10 11,90 118 71 12
9,50 103 61 10 12,00 118 71 12
9,60 103 61 10

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.

Item no.

9874; 10,0

HAMPP
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128 9 6 1 O MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 129

—_— oD GL SL od oD GL SL od oD GL SL od E—
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
» Aqua-Beschichtung, 2 x d h7 hé h7 hé h7 hé
G CRRUIE, 22550 A 570 60 27 6 960 80 43 8 1350 100 61 12
SL 5,80 60 27 6 9,70 80 45 8 13,60 100 61 12
MATERIAL Materijal 5,90 60 27 b 9,80 80 45 8 13,70 100 63 12
A
oD L == _ _1_ P odhé 6,00 60 27 6 9,90 80 45 8 13,80 100 63 12
@ - : 6,10 70 28 6 10,00 80 45 10 13,90 100 63 12
6,20 70 28 6 10,10 90 46 10 14,00 100 63 12
6,30 70 28 6 10,20 90 46 10 14,10 105 b4 12
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number 640 70 30 6 1030 90 46 10 1420 105 64 12
6,50 70 30 6 10,40 90 48 10 14,30 105 b4 12
0'20 B 20'00 i 7610 6,60 70 30 6 10,50 90 48 10 14,40 105 66 12
BOHRUNGEN Bores Aqua—Beschichtung Aqua coating Splitzenwinke‘l 180° 5 Ti‘p angle 180° s 6,70 70 31 b 10,60 90 48 10 14'50 105 b6 12
g Seitenspanwinkel 20° Side rake angle 20
6,80 70 31 6 10,70 90 49 10 14,60 105 66 12
:SY]L « 00,20 - 1,00 mm mit Abstufungen von 0,05 mm  ©0,20 - 1,00 mm with 0,05 mm increments 6,90 70 31 6 10,80 90 49 10 14,70 105 67 12
« 01,00 - 16,0 mm mit Abstufungen von 0,1 mm e (1,00 - 16,0 mm with 0,1 mm increments
« Geeignet fiir folgende Bohrungen « @ 16,0 - 20,0 mm mit Abstufung von 0,5 m e @ 16,0 - 20,0 mm with 0,5 mm increments 7,00 70 32 6 10,90 90 49 10 14,80 105 67 12
e Suitable for the following bores o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 o Recommended cutting data page 192 - 198
7,10 70 33 6 11,00 90 50 10 14,90 105 67 12
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece
7,20 70 33 6 11,10 90 51 10 15,00 105 68 12
oD GL SL od oD GL SL od oD GL SL od
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 7,30 70 33 6 11,20 90 51 10 15,10 115 69 12
h7 hé n7 hé h7 hé 7,40 70 34 6 11,30 90 51 10 15,20 115 69 12
0,20 47 0,66 3 1,50 47 4.9 3 3,60 50 16 6 7,50 70 34 6 11,40 90 52 10 15,30 115 69 12
0,25 47 0,82 3 1,60 47 52 3 3,70 50 18 6 7,60 70 34 6 11,50 90 52 10 15,40 115 70 12
0,30 47 0,99 3 1,70 47 55 3 3,80 50 18 6 7,70 70 36 6 11,60 90 52 10 15,50 115 70 12
0,35 47 1,16 3 1,80 47 5,8 3 3,90 50 18 6 7,80 70 36 6 11,70 90 54 10 15,60 115 70 12
0,40 47 1,32 3 1,90 47 6,2 3 4,00 50 18 6 7,90 70 36 6 11,80 90 54 10 15,70 115 72 12
0,45 47 1,48 3 2,00 50 9 4 4,10 60 19 6 8,00 70 36 8 11,90 90 54 10 15,80 115 72 12
0,50 47 1,65 3 2,10 50 1 4 4,20 60 19 6 8,10 80 37 8 12,00 90 54 12 15,90 115 72 12
0,55 47 1,81 3 2,20 50 11 4 4,30 60 19 6 8,20 80 37 8 12,10 100 55 12 16,00 115 72 16
0,60 47 1,98 3 2,30 50 11 4 4,40 60 21 6 8,30 80 37 8 12,20 100 55 12 16,50 115 75 16
0,65 47 2,14 3 2,40 50 12 4 4,50 60 21 6 8,40 80 39 8 12,30 100 55 12 17,00 125 77 16
0,70 47 2,31 3 2,50 50 12 4 4,60 60 21 6 8,50 80 39 8 12,40 100 57 12 17,50 125 79 16
0,75 47 2,47 3 2,60 50 12 4 4,70 60 22 6 8,60 80 39 8 12,50 100 57 12 18,00 125 81 16
0,80 47 2,64 3 2,70 50 14 4 4,80 60 22 6 8,70 80 40 8 12,60 100 57 12 18,50 135 84 16
0,85 47 2,8 3 2,80 50 14 4 4,90 60 22 6 8,80 80 40 8 12,70 100 58 12 19,00 135 86 16
0,90 47 2,97 3 2,90 50 14 4 5,00 60 23 6 8,90 80 40 8 12,80 100 58 12 19,50 145 88 16
0,95 47 3,13 3 3,00 50 14 6 5,10 60 24 6 9,00 80 41 8 12,90 100 58 12 20,00 145 90 20
1,00 47 3.3 3 3,10 50 15 6 5,20 60 24 6 9,10 80 42 8 13,00 100 59 12
1,10 47 3,5 3 3,20 50 15 6 5,30 60 24 6 9,20 80 42 8 13,10 100 60 12
120 47 39 3 330 50 15 6 540 60 25 6 930 80 42 8 1320 100 60 12 BESTELLBEISPIEL Order example
1,30 47 4.2 3 3,40 50 16 6 5,50 60 25 6 9,40 80 43 8 13,30 100 60 12 Artikel-Nr.
Item no.
1,40 47 4.6 3 3,50 50 16 6 5,60 60 25 6 9,50 80 43 8 13,40 100 61 12 9610- 100
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130 9 8 1 2 MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 131

e @D GL SL @d @D GL SL gd _—
mm mm mm mm mm mm mm mm
» Aqua-Beschichtung, 3 x d, IKZ h7 hé h7 hé
e Aqua coating, 3 x d, with ICS 51 82 24,0 6 8,7 100 40,0 9
< GE 52 82 24,0 6 8,8 100 40,0 9
< SL b 53 82 24,0 6 8,9 100 40,0 9
MATERIAL Material
i 5,4 82 25,0 6 9,0 100 41,0 9
0D L\_\K\\*JE: 0 dhé
M1,2 Y 2 55 82 25,0 6 9,0* 100 41,0 10
5,6 82 25,0 6 9.1 106 42,0 10
57 82 27,0 6 9.2 106 42,0 10
58 82 27,0 6 9,3 106 42,0 10
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
59 82 27,0 6 9.4 106 43,0 10
3,00 - 16,00 mm 9812 6,0 82 27,0 6 95 106 43,0 10
BOHRUNGEN Bores Aqua-Beschichtung Aqua coating Seitenspanwinkel 24° / 30° 6.1 88 28,0 7 9.6 106 43,0 10
v/ Spitzenwinkel 180° Tip angle 180 Side rake angle 24° /30 6.2 88 280 7 9.7 106 45,0 10
] ]| g 6,3 88 28,0 7 9.8 106 45,0 10
e 01,0 - 10,0 mm mit Abstufungen von 0,1 mm e ?1,0-10,0mm with 0,1 mm increments
 *) Typ 9812D mit anderem Schaft-@ o *) Type 9812D with other shank WA 88 30.0 7 99 106 450 10
« Geeignet fiir folgende Bohrungen « Doppelte Fiihrungsfase « Double leadership ’ ' ' '
e Suitable for the following bores o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 o Recommended cutting data page 192 - 198 65 88 300 7 100 106 450 10
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 65 * 88 30,0 8 10,3 116 46,0 1
@D GL SL od @D GL SL @d 6,6 88 30,0 7 10,4 116 48,0 11
mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 hé h7 hé 6,7 88 31,0 7 10,5 116 48,0 11
1.0 55 4.3 3 3.1 72 15,0 4 6,8 88 31.0 7 10,5 * 116 48,0 12
1.1 58 4,7 3 3,2 72 15,0 4 6,8* 88 31.0 8 10,8 116 49,0 11
1.2 58 52 3 3.3 72 15,0 4 6,9 88 31,0 7 11,0 116 50,0 11
1.3 58 5,6 3 3.4 72 16,0 4 7,0 88 32,0 7 11,0 * 116 50,0 12
1.4 58 6,0 3 35 72 16,0 4 7,1 94 33.0 8 11,5 122 52,0 12
1.5 58 6,5 3 3,6 72 16,0 4 7,2 94 33.0 8 12,0 122 54,0 12
1,6 58 6,9 3 3,7 72 18,0 4 7,3 Q4 33,0 8 12,5 128 57,0 13
1.7 58 73 3 3.8 72 18,0 4 7.4 94 34,0 8 13,0 128 59,0 13
1.8 58 7.7 3 3,9 72 18,0 4 7,5 94 34,0 8 13,0 * 128 59,0 14
1,9 58 8,2 3 4,0 72 18,0 4 7,6 94 34,0 8 13,5 134 61,0 14
2,0 58 8,6 3 4,1 80 19.0 5 7,7 94 36,0 8 14,0 134 63,0 14
2,1 62 9,0 3 4,2 80 19.0 5 7.8 94 36,0 8 14,5 140 66,0 15
2,2 62 9.5 3 4,3 80 19.0 5 7,9 94 36,0 8 15,0 140 68,0 15
2.3 62 9.9 3 4,4 80 21,0 5 8,0 94 36,0 8 15,0 * 140 68,0 16
2.4 62 10,3 3 4,5 80 21,0 5 8,1 100 37.0 9 15,5 146 70,0 16
2,5 62 10,8 3 4,6 80 21,0 5 8,2 100 37,0 9 16,0 146 72,0 16
2,6 68 11,2 3 4,7 80 22,0 5 8,3 100 37,0 9
2,7 68 11,6 3 4,8 80 22,0 5 8,4 100 39,0 9
2.8 68 12,0 3 49 80 22,0 5 8.5 100 39.0 9 BESTELLBEISPIEL Order example
2,9 68 12,5 3 50 80 23,0 5 8,5 * 100 39,0 10
Artikel-Nr.
3,0 68 14,0 3 50* 80 23,0 6 8.6 100 39,0 9 Item no.

9812;3,00 9812D;5,0

HAMPP
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132 9 8 1 4 MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 133

_— @D GL SL od gD GL SL 0d _—
mm mm mm mm mm mm mm mm
» Aqua-Beschichtung, 5 x d, IKZ h7 hé h7 hé
e Aqua coating, 5 x d, with ICS 5.4 94 37,0 6 9.4 126 63,0 10
GL , 55 94 37,0 6 9.5 126 63,0 10
SL 5,6 94 37,0 6 9,6 126 63,0 10
MATERIAL Material 1
] 3 57 94 39,0 6 9.7 126 65,0 10
PD] Es e e —— g dhs
@ M1,2 58 94 39,0 6 9.8 126 65,0 10
59 94 39,0 6 9,9 126 65,0 10
6,0 94 39,0 6 10,0 126 65,0 10
6,1 101 41,0 7 10,1 138 67,0 11
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
6,2 101 41,0 7 10,2 138 67,0 1M
1,00 - 16,00 mm 9814 6.3 101 410 7 10,3 138 67,0 11
BOHRUNGEN Bores Aqua-Beschichtung Aqua coating Seitenspanwinkel 24° / 30° 6.4 101 43,0 7 10,4 138 69.0 1
v/ Spitzenwinkel 180° Tip angle 180 Side rake angle 24° /30 65 101 43.0 7 105 138 69,0 1"
T N\ g 6.6 101 43,0 7 10,6 138 69,0 1
e 01,0 - 12,0 mm mit Abstufungen von 0,1 mm e ?1,0-120mm with 0,1 mm increments
e 12,0 - 16,0 mm mit Abstufung von 0,5 m e 0 12,0 - 16,0 mm with 0,5 mm increments 67 101 450 7 10.7 138 720 1M
« Geeignet fiir folgende Bohrungen « Doppelte Fiihrungsfase « Double leadership ’ ' ' '
e Suitable for the following bores o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 * Recommended cutting data page 192 - 198 68 101 450 7 108 138 720 1
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 6.9 101 45,0 7 10,9 138 72.0 1
9D GL SL 2d @D GL SL od 7,0 101 46,0 7 11,0 138 73,0 11
mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 hé h7 hé 7.1 110 48,0 8 1M1 146 74,0 12
1.0 57 6,3 3 3,2 80 22,0 4 7,2 110 48,0 8 11,2 146 74,0 12
1.1 60 6,9 3 3,3 80 22,0 4 7.3 110 48,0 8 1.3 146 74,0 12
1,2 60 7,6 3 3,4 80 24,0 4 7.4 110 50,0 8 11,4 146 76,0 12
1.3 60 8.2 3 3.5 80 24,0 4 7,5 110 50,0 8 11,5 146 76,0 12
1.4 60 8,8 3 3,6 80 24,0 4 7,6 110 50,0 8 11,6 146 76,0 12
1.5 60 9,5 3 3,7 80 24,0 4 7,7 110 52,0 8 11,7 146 78,0 12
1,6 60 10,1 3 3.8 80 26,0 4 7,8 110 52,0 8 11,8 146 78,0 12
1.7 60 10,7 3 3.9 80 26,0 4 7.9 110 52,0 8 11,9 146 78,0 12
1.8 60 11,3 3 4,0 80 26,0 4 8,0 110 52,0 8 12,0 146 78,0 12
1.9 60 12,0 3 4,1 90 28,0 5 8,1 117 54,0 9 12,5 153 82,0 13
2,0 60 12,6 3 4,2 90 28,0 5 8,2 117 54,0 9 13,0 153 86,0 13
2,1 64 13,2 3 4,3 90 28,0 5 8.3 17 54,0 9 13,5 162 89,0 14
2,2 64 13,9 3 4,4 90 29,0 5 8,4 117 56,0 9 14,0 162 91,0 14
2,3 64 14,5 3 4,5 90 290 5 8,5 117 56,0 9 14,5 169 95,0 15
2,4 64 15,1 3 4,6 90 29,0 5 8,6 117 56,0 9 15,0 169 98,0 15
2,5 b4 15,8 3 4,7 90 32,0 5 8,7 117 58,0 9 15,5 178 102,0 16
2,6 74 16,4 3 4,8 90 32,0 5 8,8 117 58,0 9 16,0 178 104,0 16
2,7 74 17,0 3 4,9 90 32,0 5 8,9 117 58,0 9
2,8 74 17,6 3 5,0 90 33,0 5 9,0 117 59,0 9 BESTELLBEISPIEL Order example
2,9 74 18,3 3 5,1 94 35,0 6
. , , . 9.1 126 61,0 10 ArtikeloNF.
3,0 74 20,0 3 5,2 94 35,0 b 9.2 126 61,0 10 Item no.
3,1 80 22,0 4 53 9% 35,0 6 9.3 126 61.0 10 7814:3.00
HAMPP
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134 9 8 1 é MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 135

—_— @D GL NL SL 0d @D GL NL SL 0d _—
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
» Aqua-Beschichtung, 2 x d, mit h7 hé h7 hé
verlangertem Schaft
7,2 120 35 33,0 6 1,1 150 53 51,0 10
e Aqua coating, 2 x d, with extended shank < GL N
NL 7,3 120 35 33,0 6 11,2 150 53 51,0 10
MATERIAL Material SL N 7.4 120 36 34,0 6 1.3 150 53 51,0 10
oD \ 2 dhé 7,5 120 36 34,0 6 11,4 150 54 52,0 10
@ @ 7,6 120 36 34,0 6 11,56 150 54 52,0 10
7.7 120 38 36,0 6 11,6 150 54 52,0 10
7.8 120 38 36,0 6 11,7 150 56 54,0 10
7.9 120 38 36,0 6 11,8 150 56 54,0 10
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
8,0 130 80 36,0 8 11,9 150 56 54,0 10
3,00 - 20,00 mm 9816 8.1 130 39 37,0 8 12,0 170 120 54,0 12
BOHRUNGEN Bores Aqua-Beschichtung Aqua coating Seitenspanwinkel 20° 8,2 130 39 37,0 8 12,5 170 59 57,0 12
Spitzenwinkel 180° Tip angle 180° Side rake angle 20°
) 8,3 130 39 37,0 8 13,0 180 61 59,0 12
] I g _ , , 8.4 130 41 39.0 8 13,5 180 63 61.0 12
e 03,0 - 12,0 mm mit Abstufungen von 0,1 mm e ?3,0-120mm with 0,1 mm increments
e 12,0 - 20,0 mm mit Abstufung von 0,5 mm e 0 12,0 - 20,0 mm with 0,5 mm increments
« Geeignet fiir folgende Bohrungen « Doppelte Fiihrungsfase e Double leadership 8.5 130 41 39.0 8 14,0 190 65 63,0 12
e Suitable for the following bores o Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 * Recommended cutting data page 192 - 198 8.6 130 WM 390 8 145 190 68 6.0 12
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 87 130 42 400 3 150 200 9 670 12
9D GL NL SL 0d @D GL NL SL gd 8,8 130 42 40,0 8 15,5 200 72 70,0 12
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 hé h7 hé 8,9 130 42 40,0 8 16,0 220 160 72,0 16
3.0 100 30 14,0 6 5,1 110 51 24,0 6 9,0 130 43 410 8 16,5 220 77 75,0 16
3,1 100 31 15,0 6 52 110 52 24,0 6 9.1 130 A 42,0 8 17,0 220 79 77,0 16
3,2 100 32 15,0 6 5.3 110 53 24,0 6 9.2 130 A 420 8 17,5 220 81 79,0 16
3,3 100 33 15,0 6 5,4 110 54 25,0 6 9.3 130 4t 42,0 8 18,0 240 83 81,0 16
3.4 100 34 16,0 6 55 110 55 25,0 6 9.4 130 45 43,0 8 18,5 240 86 84,0 16
3,5 100 35 16,0 6 5,6 110 96 25,0 6 9.5 130 45 43,0 8 19,0 250 88 86,0 16
3,6 100 36 16,0 6 5.7 110 57 27,0 6 9,6 130 45 43,0 8 19.5 250 90 88,0 16
3,7 100 37 18,0 6 5.8 110 58 27,0 6 9.7 130 47 45,0 8 20,0 250 200 90,0 20
3.8 100 38 18,0 6 5,9 110 59 27.0 6 98 130 47 45,0 8
3,9 100 39 18,0 6 6,0 120 60 27,0 6 9.9 130 47 45,0 8
4,0 100 40 18,0 6 6,1 120 30 28,0 6 10,0 150 100 45,0 10
4,1 100 41 19,0 6 6,2 120 30 28,0 6 10,1 150 48 46,0 10
4,2 100 42 19,0 6 6,3 120 30 28,0 6 10,2 150 48 46,0 10
4,3 100 43 19,0 6 6,4 120 32 30,0 6 10,3 150 48 46,0 10
4,4 100 A 21,0 6 6,5 120 32 30,0 6 10,4 150 50 48,0 10
4,5 100 45 21,0 6 6,6 120 32 30,0 6 10,5 150 50 48,0 10
4.6 100 46 21,0 6 6,7 120 33 31,0 6 10,6 150 50 48.0 10
4,7 100 47 22,0 6 6,8 120 33 31,0 6 10,7 150 51 49,0 10
4,8 100 48 22,0 6 6,9 120 33 31,0 6 10,8 150 51 49,0 10 BESTELLBEISPIEL Order example
4,9 100 49 22,0 6 7.0 120 34 32,0 6 10,9 150 51 49.0 10 Artikel-Nr.
5.0 110 50 23,0 6 7,1 120 35 33,0 6 11.0 150 52 50,0 10 ltem no.
9816; 3,00
HAMPP
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136 9 8 1 8 MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 137

—_— pD GL SL @D @D GL NL @D @D GL NL 2D —_—
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
» Aqua-Beschichtung, 4 x d, mit h7 hé h7 hé h7 hé
verlangertem Schaft
9.3 100 59,0 8 11,9 115 76,0 10 14,5 135 92,0 12
e Aqua coating, 4 x d, with extended shank < GL N
NL 9.4 100 61,0 8 12,0 125 76,0 12 14,6 135 92,0 12
MATERIAL Material L SL N 9.5 100 61,0 8 12,1 125 78,0 12 14,7 135 94,0 12
oD \ 2 dhé 9.6 100 61,0 8 12,2 125 78,0 12 14,8 135 94,0 12
@ @ 9.7 100 63,0 8 12,3 125 78,0 12 14,9 135 94,0 12
9.8 100 63,0 8 12,4 125 80,0 12 15,0 145 95,0 12
9.9 100 63,0 8 12,5 125 80,0 12 15,1 145 97.0 12
10,0 110 63,0 10 12,6 125 80,0 12 15,2 145 97,0 12
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
10,1 110 65,0 10 12,7 125 81,0 12 15,3 145 97,0 12
3,00 - 20,00 mm 9818 10,2 110 650 10 12,8 125 810 12 154 145 980 12
BOHRUNGEN Bores Aqua-Beschichtung Aqua coating Seitenspanwinkel 20° 10,3 110 65,0 10 12,9 125 81,0 12 15,5 145 98,0 12
Spitzenwinkel 180° Tip angle 180° Side rake angle 20°
V) 10,4 110 67,0 10 13,0 130 82,0 12 15,6 145 98,0 12
T N__]| g , _ 105 110 670 10 131 130 840 12 157 145 1010 12
e 03,0 - 12,0 mm mit Abstufungen von 0,1 mm e ?3,0-120mm with 0,1 mm increments
e 12,0 - 20,0 mm mit Abstufung von 0,5 mm e 0 12,0 - 20,0 mm with 0,5 mm increments
« Geeignet fiir folgende Bohrungen « Doppelte Fiihrungsfase e Double leadership 10,6 110 67.0 10 13.2 130 84,0 12 158 145 101.0 12
e Suitable for the following bores « Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198 * Recommended cutting data page 192 - 198 10.7 110 690 10 133 130 84.0 12 159 145 101.0 12
@D GL SL @D gD GL SL @D @D GL SL @D 10,9 110 69,0 10 13,5 130 86,0 12 16,5 160 105,0 16
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
h7 hé h7 hé h7 hé 11,0 115 70,0 10 13,6 130 86,0 12 17,0 165 108,0 16
3,0 60 19.0 6 5,1 70 34,0 6 7,2 90 46,0 6 1,1 115 71,0 10 13,7 130 88,0 12 17,5 165 11,0 16
3,1 60 21,0 6 52 70 34,0 6 7,3 90 46,0 6 11,2 115 71,0 10 13,8 130 88,0 12 18,0 175 113,0 16
3,2 60 21,0 6 53 70 34,0 6 7,4 90 48,0 6 1.3 115 71,0 10 13,9 130 88,0 12 18,5 175 118,0 16
3.3 60 21,0 6 5.4 70 36,0 6 7,5 90 48,0 6 11,4 115 73,0 10 14,0 135 88,0 12 19.0 185 120,0 16
3.4 60 23,0 6 55 70 36,0 6 7,6 90 48,0 6 11,5 115 73,0 10 14,1 135 90,0 12 19.5 185 124,0 16
3,5 60 23,0 6 5,6 70 36,0 6 7,7 90 51,0 6 11,6 115 73,0 10 14,2 135 90,0 12 20,0 195 126,0 20
3,6 60 23,0 6 5,7 70 38,0 6 7,8 90 51,0 6 11,7 115 76,0 10 14,3 135 90,0 12
3.7 60 25,0 6 58 70 38,0 6 7,9 90 51,0 6 11,8 115 76,0 10 14,4 135 92,0 12
3.8 60 25,0 6 5,9 70 38,0 6 8,0 100 51,0 8
3,9 60 25,0 6 6,0 70 38,0 6 8,1 100 52,0 8
4.0 60 25,0 6 6,1 85 40,0 6 8,2 100 52,0 8
4,1 70 27,0 6 6,2 85 40,0 6 8,3 100 52,0 8
4,2 70 27,0 6 6,3 85 40,0 6 8,4 100 54,0 8
4,3 70 27,0 6 6,4 85 42,0 6 8,5 100 54,0 8
4.4 70 29,0 6 6,5 85 42,0 6 8,6 100 54,0 8
4,5 70 29,0 6 6,6 85 42,0 6 8,7 100 56,0 8
4,6 70 29,0 6 6,7 85 44,0 6 8,8 100 56,0 8
4,7 70 31,0 6 6,8 85 44,0 6 8,9 100 56,0 8
4,8 70 31,0 6 6,9 85 44,0 6 9.0 100 58,0 8 BESTELLBEISPIEL Order example
4.9 70 31,0 6 7,0 90 46,0 6 9.1 100 59,0 8 Artikel-Nr.
5.0 70 320 6 7.1 90 46,0 6 9.2 100 59.0 8 ftem no.
9818; 3,00
HAMPP
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L 00806

e Linksschneidend 60°

e Left-hand cutting 60°

MATERIAL Material

" @O

GL

A

SL

A 4

oD A

7\
= = @dhé
v

DURCHMESSER Diameter

2,00 - 6,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

L_50806

BOHRUNGEN Bores

X

« Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 60° Tip angle 60°

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

oD GL SL od
mm mm mm mm
hé
2 40 8 2
3 50 12 3
4 50 14 4
5 60 16 5
6 60 16 6

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

e Recommended cutting data page 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

L_50806; 2,00

L 20810

e Linksschneidend 90°
e Left-hand cutting 90°

MATERIAL Material

“ @O

GL

SL

@D 4

Kk
- - - @dhé
\ 4

DURCHMESSER Diameter

2,00 -10,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

L_50810

BOHRUNGEN Bores

X

« Geeignet fiir folgende Bohrungen
o Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 90° Tip angle 90°

+ Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

oD GL SL od
mm mm mm mm
hé
2 40 8 2
3 50 12 3
4 50 14 4
5 60 16 5
6 60 16 6
8 60 25 8
10 70 27 10

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

* Recommended cutting data page 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

L_50810; 2,00

HAMPP

TOOLS
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L 20812

e Linksschneidend 120°
e L eft-hand cutting 120°

MATERIAL Material

" @O

GL

SL

- - @dhé

DURCHMESSER Diameter

2,00 -10,00 mm

L_50812

ARTIKELNUMMER Item number

BOHRUNGEN Bores

X

« Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 120° Tip angle 120°

o Alle mit Abstufungen von 1,0 mm
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

oD GL SL od
mm mm mm mm
hé
2 40 8 2
3 50 12 3
4 50 14 4
5 60 16 5
6 60 16 6
8 60 25 8
10 70 27 10

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

e All with 1,0 mm increments
e Recommended cutting data page 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

L_50812; 2,00

60072

GL
L1,
* Rechtsschneidend 60° - 90° - 120° - 140° o - &
I o ey
* Right-hand cutting 60° - 90° - 120° - 140° - S W a
a
MATERIAL Material
GL
CIEITIC) -
= P ——-—-—-
[=
S
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
2,00 - 20,00 mm 6502
BOHRUNGEN Bores AG-beschichtet AG coating

X

« Geeignet fiir folgende Bohrungen
o Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 60° - 90° - 120° - 140°

Tip angle 60° - 90° - 120° - 140°

+ Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

* Recommended cutting data page 192 - 198

@D GL L1 @ D1 w @D GL L1 @ D1 W
mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé
3,0 48 9 0,75 60 10,0 89 25 2,50 60
3,0 48 9 - 90 10,0 89 25 - 90
3,0 48 9 - 120 10,0 89 25 - 120
3,0 48 9 - 140 10,0 89 25 - 140
4,0 52 12 1,00 60 12,0 102 30 3,00 60
4,0 52 12 - 90 12,0 102 30 - 90
4,0 52 12 - 120 12,0 102 30 - 120
4,0 52 12 - 140 12,0 102 30 - 140
6,0 66 15 1.5 60 16,0 115 35 4,00 60
6,0 66 15 - 90 16,0 115 35 - 90
6,0 66 15 - 120 16,0 115 35 - 120
6,0 66 15 - 140 16,0 115 35 - 140
8,0 79 20 2,00 60 20,0 131 40 5,00 60
8,0 79 20 - 90 20,0 131 40 - 90
8,0 79 20 - 120 20,0 131 40 - 120
8,0 79 20 - 140 20,0 131 40 - 140

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.

Item no.

L_6502-90; 6,00

HAMPP

TOOLS
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GL
L1
o )
« Rechtsschneidend lang 60° - 140° < - e —
e Right-hand cutting long 60° - 140° @'/
8
MATERIAL Material GL
L1
ma) (02) (09
z — Y —__,,——_—_—-.-.
=)
S
DURCHMESSER Diameter ARTIKELNUMMER Item number
2,00 - 12,00 mm 6504
BOHRUNGEN Bores AG-beschichtet AG coating

X

« Geeignet fiir folgende Bohrungen
e Suitable for the following bores

MABE Dimensions

Spitzenwinkel 60° - 90° - 120° - 140°

Tip angle 60° - 90° - 120° - 140°

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 192 - 198

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

e Recommended cutting data page 192 - 198

@D GL L1 0 D1 w @D GL L1 0 D1 w
mm mm mm mm mm mm mm mm

hé hé

3,0 75 9 0,75 60 10,0 200 25 - 90
3,0 75 9 - 90 10,0 200 25 - 120
3,0 75 9 - 120 10,0 200 25 - 140
3,0 75 9 - 140 12,0 200 30 3,00 60
4,0 100 12 1,00 60 12,0 200 30 - 90
4,0 100 12 - 90 12,0 200 30 - 120
4,0 100 12 - 120 12,0 200 30 - 140
4,0 100 12 - 140

6,0 150 15 1,50 60

6,0 150 15 - 90

6,0 150 15 - 120

6,0 150 15 - 140

8,0 150 20 2,00 60

8,0 150 20 - 90

8,0 150 20 - 120

8,0 150 20 - 140

10,0 200 25 2,50 60

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

6504-90; 6,00

HAMPP

TOOLS
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FRASER

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

Product features

e Ab Abstufungen 0,1 mm

¢ Mit und ohne Innenkiihlung

* Geometrie mit ungleicher Teilung fiir
wirtschaftlich effiziente Zerspanung

e From 0,17 mm increments

o With and without ICS

e Unequal helix pitch grinding geometry for
high metal removal rates

PRODUKTVORTEILE
Product advantage

e Fiir schwer zerspanbare Materialien
¢ Nachschleifen moglich

e Kurze Lieferzeiten

e For hard-to-machine materials

e Regrinding possible

e Short delivery times

ENDMILLS

PRODUKTE Products

SEITE Page

GELOTETE REIBAHLEN
Soldered Reamers

10

I
o1

52

SCHNEIDENRINGE + TOP-SPEED-RINGE + HALTER
Cutting Rings + Holders + Top-Speed-Rings + Holders

REIBKOPFE + HALTER
Reaming Heads + Holders

66

MASCHINENREIBAHLEN
Chucking Reamers

90

/| BOHRER
Drills

FRASER
Endmills

GEWINDEFRASER
Thread Mills

144 -

143

155

165

rN
?f)j ( KREISSAGEBLATTER
ZH ) Circular Saw Blades
%M

177

O
TECH. INFORMATIONEN (Geometrie, Empfehlungen, Einsatzdaten)
Technical Informations (geometry, recommendations,cutting datas)

203

145




SCHAFTFRASER in kieinen Abstufungen Typ Durchmesserbereich in mm Abstufung Material Anwendung Seite
Type Diameter range in mm Increments Material Application Page

146 147

Carbide endmill in step “s of 0,1Tmm

B - —-—- 7H 9382 0,20-12,00 0,1/1,0 M2 @ ! ! lu < 5 lﬁﬂ s
- [
| . S —) 9136 0,20 - 12,00 0.1/1,0 M1,2 @ H1 ) (st M = = H_& 150
SC HAFTFRASER fur Titan- und Edelstahlbearbeitung
Carbide endmill using for titan and stainless steel
= gmm— - SN
N~ = bl
e HTI 4R 6,00 - 16,00 - M2 (s12 Wl i H_& 153
SCHAFTFRASER mit IK fiir Aluminiumbearbeitung
Carbide endmill with internal coolant using for aluminium
e — HFA 3K 6,00 - 16,00 - @ W ﬁ% = EH_& 154

ENTG RATFRASER zum Vor- und Rickwartsentgraten

Carbide forward/backward deburrer

—— 3 HSV90 1,80 - 12,00 ] < @ @ w

a1

5

HAMPP
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7382

o VHM-Schaftfraser 2-3 x D,
verstarkter Schaft, 2 Schneiden
GS Beschichtung

¢ GS Mill 2-3 x D, 2 flutes

MATERIAL Material

M1,2 @ H1

S1

GL

@ dhé

@D
/

DURCHMESSER Diameter

0,20 - 12,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

9382

ANWENDUNGEN Applications

NE it

N N

NN
=

» Geeignet fiir folgende Anwendungen
e Suitable for the following applications

MABE Dimensions

GS Beschichtung

GS coating

e Bis @ 3,0 Toleranz 0/ -0,015

e Ab @ 3,0 Toleranz 0/ -0,030

« Bis @ 20 auf Anfrage

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 198 - 199

e Upto @ 3.0 tolerance 0/-0.015

o From @ 3.0 tolerance 0/-0.030

o Up to @ 20 on request

o Recommended cutting data Seite 198 - 199

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

oD SL GL od oD SL GL od @D SL GL od
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé hé
0,2 0.4 40 4 2,0 5 40 4 3,8 1 45 6
0,3 0,6 40 4 2,1 6 40 4 3,9 1 45 6
0,4 0.8 40 4 2,2 6 40 4 4,0 1 45 6
0,5 1,25 40 4 2,3 8 40 4 4,1 11 45 6
0,6 1,25 40 4 2,4 6 40 4 4,2 1 45 6
0,7 1,5 40 4 2,5 6,25 40 4 4,3 I 45 6
0,8 2 40 4 2,6 7 40 4 4,4 I 45 6
0,9 2 40 4 2,7 7 40 4 4,5 11 50 6
1,0 2,5 40 4 2.8 7 40 4 4,6 1 50 6
1.1 2,5 40 4 2,9 7 40 4 4,7 1 50 6
1,2 3 40 4 3,0 7,5 45 6 4,8 13 50 6
1.3 3 40 4 3,1 8 45 6 4,9 13 50 6
1.4 3 40 4 3,2 8 45 6 50 13 50 6
1.5 3,75 40 4 3,3 8 45 6 51 13 50 6
1,6 4 40 4 3,4 10 45 6 5,2 13 50 6
1,7 5 40 4 3,5 10 45 6 53 13 50 6
1.8 5 40 4 3,6 10 45 6 5,4 13 50 6
1,9 5 40 4 3,7 10 45 6 55 13 50 6

MABE Dimensions

@D SL GL od

mm mm mm mm
hé
5,6 13 50 6
57 13 50 6
58 13 50 6
59 13 50 6
6,0 13 50 6
7,0 16 60 8
8,0 19 60 8
9.0 19 70 10
10,0 22 70 10
11,0 22 75 12
12,0 26 75 12

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

9382; 1,0

HAMPP

TOOLS
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7136

o VHM-Schaftfraser 2,5 x D, verstarkter
Schaft, 2 Schneiden, VG Beschichtung

¢ VGX Mill 2,5 x D, 2 flutes

MATERIAL Material

M1,2 @ H1

S1

@D

GL

SL

A 4

@ dhé

DURCHMESSER Diameter

0,20 - 12,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

9136

ANWENDUNGEN Applications

NE it

N N

NN
=

» Geeignet fiir folgende Anwendungen
e Suitable for the following applications

MABE Dimensions

VG Beschichtung

VG coating

e Bis @ 3,0 Toleranz 0/ -0,015

e Ab @ 3,0 Toleranz 0/ -0,030

« Bis @ 20 auf Anfrage

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 198 - 199

e Upto @ 3.0 tolerance 0/-0.015

o From @ 3.0 tolerance 0/-0.030

o Up to @ 20 on request

o Recommended cutting data Seite 198 - 199

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

oD SL GL od oD SL GL od @D SL GL od
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
hé hé hé
0,2 05 40 4 2,0 5 40 4 3,8 9.5 45 6
0,3 0.8 40 4 2,1 53 40 4 3,9 9.8 45 6
0,4 1 40 4 2,2 55 40 4 4,0 10 45 6
0,5 1.3 40 4 2,3 58 40 4 4,1 10,3 45 6
0,6 1.5 40 4 2,4 6 40 4 4,2 10,5 45 6
0,7 1.8 40 4 2,5 6,3 40 4 4,3 10,8 45 6
0,8 2 40 4 2,6 6,5 40 4 4,4 I 45 6
0,9 2,3 40 4 2,7 6,8 40 4 4,5 11,3 50 6
1,0 2,5 40 4 2.8 7 40 4 4,6 11,5 50 6
1.1 2,8 40 4 2,9 7.3 40 4 4,7 11,8 50 6
1,2 3 40 4 3,0 7,5 45 6 4,8 12 50 6
1.3 3,3 40 4 3,1 7,8 45 6 4,9 12,3 50 6
1.4 3,5 40 4 3,2 8 45 6 50 12,5 50 6
1.5 3,8 40 4 3,3 8,3 45 6 51 12,8 50 6
1,6 4 40 4 3,4 8,5 45 6 5,2 13 50 6
1,7 4,3 40 4 3,5 8,8 45 6 53 13,3 50 6
1.8 4,5 40 4 3,6 9 45 6 5,4 13,5 50 6
1,9 4,8 40 4 3,7 9.3 45 6 55 13,8 50 6

MABE Dimensions

0D SL GL od
mm mm mm mm
hé
5,6 14 50 6
57 14,3 50 6
58 14,5 50 6
59 14,8 50 6
6,0 15 50 6
7,0 17,5 60 8
8,0 20 60 8
9.0 22,5 70 10
10,0 25 70 10
11,0 27,5 75 12
12,0 30 75 12

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

9136; 1,0

HAMPP

TOOLS
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HTIl 4

o VHM-HPC-Schaftfraser, verstarkter
Schaft, 4 Schneiden

e Solid carbide HPC-endmill, 4 flutes

MATERIAL Material

M1,2 S1-2

GL

SL

@D

(6

|

[

|

|

|

|
@dhé

DURCHMESSER Diameter

3,00 - 16,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

HTI 4

ANWENDUNGEN Applications

: it

N N

NN
=

« Geeignet fiir folgende Anwendungen
e Suitable for the following applications

MABE Dimensions

ALCrN Top Beschichtung AICrN Top coating

o VHM-HPC-Fréser fiir Titanbearbeitungen Z=4
35°/38°
o Empfohlene Einsatzdaten Seite 198 - 199

o HPC end mill 4-flutes 35°/38°
for titanium machining
e Recommended cutting data page 198 - 199

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

@D SL GL @d
mm mm mm mm
h10 hé
3,0 8 57 6,0
4,0 1 57 6,0
50 13 57 6,0
6,0 13 57 6,0
8,0 19 63 8,0
10,0 22 72 10,0
12,0 26 83 12,0
16,0 32 92 16,0

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

HTI4; 6,0

HTI 4R

¢ VHM-HPC-Schaftfraser, verstarkter
Schaft, 4 Schneiden, mit Eckenradius

e Solid carbide HPC-endmill, 4 flutes, with
corner radius

MATERIAL Material

M1,2 S1-2

GL

SL

@D

~

-

@dhé

DURCHMESSER Diameter

6,0 - 16,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

HTI 4R

ANWENDUNGEN Applications

- it

N N

N—R
=

« Geeignet fiir folgende Anwendungen
e Suitable for the following applications

MABE Dimensions

ALCrN Top Beschichtung

AICrN Top coating

o VHM-HPC-Fréser fiir Titanbearbeitungen

35°/38° mit Eckenradius

e 4 Schneiden ungleich geteilt
« Empfohlene Einsatzdaten Seite 198 - 199

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

e Carbide-HPC-end mill 35°/38° with corner radius

o 4 flutes with unequal helix-pitch grinding geometry

for titanium machining
* Recommended cutting data page 198 - 199

@D  Ecken- GL gd @D Ecken- GL @gd @D Ecken- GL @d
mm radius mm mm mm radius mm mm mm radius mm mm
h10 R hé h10 R hé h10 R hé
6,0 0,25 13 57 10,0 2,00 22 72 12,0 4,00 26 83
6,0 0,50 13 57 10,0 2,50 22 72 16,0 0,50 32 92
6,0 1,50 13 57 10,0 3,00 22 72 16,0 0,80 32 92
6,0 2,50 13 57 10,0 4,00 22 72 16,0 2,00 32 92
8,0 0,50 19 63 12,0 0,50 26 83 16,0 2,50 32 92
8,0 0,80 19 63 12,0 0,80 26 83 16,0 3,00 32 92
8,0 1,50 19 63 12,0 1,50 26 83 16,0 3,50 32 92
8,0 2,50 19 63 12,0 2,00 26 83 16,0 4,00 32 92
10,0 0,50 22 72 12,0 2,50 26 83 16,0 5,00 32 92
10,0 0,80 22 72 12,0 3,00 26 83

10,0 1,50 22 72 12,0 3,50 26 83

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

HTI4; 6,0

HAMPP

TOOLS
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HFA 3K

o VHM-HPC-Schaftfraser mit IK,
verstarkter Schaft,

e Solid carbide HPC-endmill with internal
cooling, 3 flutes

MATERIAL Material

© ©

GL

@D
|
|
|
t
|
|
[
|
|
|
|
|
@dhé

DURCHMESSER Diameter

6,00 - 16,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

ANWENDUNGEN Applications

Zx
“

A

N—
=

« Geeignet fiir folgende Anwendungen
e Suitable for the following applications

MABE Dimensions

@D SL NL s GL
mm mm mm mm mm
h10

6,0 13 21 0.2 57

8,0 19 26 0.2 57

10,0 22 30 0,25 57

12,0 26 37 03 57

16,0 32 42 0.4 63

ZrN Beschichtung ZrN coating
o HPC Alu ZrN Hochleistungsfraser mit radial e HPC Alu Z N high performance cutting end mill

austretendenden Kiihlkandlen an der Nut, geldppte
Spannuten, geeignet fiir Aluminium-Bearbeitungen

o Schaft-Durchmesser = Werkzeug-Durchmesser .
(Toleranz: hé)

« Empfohlene Einsatzdaten Seite 198 - 199 .

with side coolant holes and super lapped chip flutes
suitable for cutting aluminium
Shank diameter = tool diameter (tolerance: hé)

Recommended cutting data page 198 - 199

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

HFA3K; 6,0

HSVY0

o VHM-Vor- und Riickwartsentgratfraser 90°

e Carbide forward / backward deburrer 90°

MATERIAL Material

@ ©
.

GL

L2

L1

@dhé

f0°

@d1

DURCHMESSER Diameter

1,80 - 12,00 mm

ARTIKELNUMMER Item number

HSV90

ANWENDUNGEN Applications

NN

« Geeignet fiir folgende Anwendungen
e Suitable for the following applications

MABE Dimensions

ALTiSIN Beschichtung ALTISIN coating

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

@D 2 d1 L1 L2 L Schaft- GL  Schnei-

mm mm mm mm mm 2 d1 mm  denanzahl
No. of
teeth

1.8 1.2 0,9 1.2 9 6 100 100

2,8 2,0 1.4 1.8 10

6 100 3

4,0 2,0 2 3 13 6 100 4
6,0 4,0 3 4 19 6 100 4
8,0 - 2,1 3 - 6 100 4
10,0 - 2,25 4 - 6 100 4
12,0 - 3 6 - 6 100 4

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

HSV90; 2,8

HAMPP
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FRASEN VON SCHWIERIGEN
WERKSTOFFEN

Threading in difficult
machined materials

HARTMETALLSORTEN
Carbide types

FC

e VHM Feinstkorn

* TiAIN-Beschichtung

» Allgemein einsetzbare Sorte.
Hoch temperaturfest

¢ Solid Carbide fines

 TIAIN coating

e For general use.
Temperature resistant.

AC

PRODUKTEIGENSCHAFTEN
Product features

e Gewinde M0,8-M72

e Gewindefraser, Mikro-Gewindefraser,
Gewindewirbelfraser, Gewindefraser-
halter, Gewindefraserplatten

e Screw Thread M0,8-M72

e Thread mills, micro thread mills, thread
whirling cutters, thread milling cutters,
thread milling inserts

e VHM Feinstkorn

« TIAICN-Beschichtung

o Allgemein einsetzbare Sorte.
Geringe Reibung

e Solid Carbide fines

o TIAICN coating.

e For general use. Less friction.

GEWINDEFRASER

THREAD MILLS

PRODUKTVORTEILE
Product advantage

e Sichere Maschinenbearbeitungsvorgang,
Minimalrisiko bei Maschinenstops

« Frasen von schwierigen Werkstoffen (z.B.
gehérteter Stahl bis HRC 65 und Titan)

¢ Hohere Qualitdt beim Frisen (hohere
Qualitat der Oberflachenbeschaffenheit,
Toleranz, Winkel)

« Flexibles Werkzeug (rechts- und links-
frasend, verschiedene Durchmesser
solang die Steigung libereinstimmt,
Durchgangs- und Grundlochbohrungen)

* Weniger Verschleif3 an der Maschinen-
spindel (kein Anhalten fiir jedes Frasen)

* Energiesparende Produktion

* Gewindefrasen in einer Drehmaschine
mit aktiven Werkzeugen (hervoragende
Spankontrolle)

» Frasen ohne Grater

¢ Kiirzere Maschinenlaufzeiten

o Auf Anhieb korrekte Frasdurchmesser

e A secure machining operation,
minimal risk for machining stops

e Threading in difficult machined
materials (e.g. hardened steels up
to HRC 65 and titanium)

e Higher quality Thread (e.g. higher
quality of surface finish, tolerance, angel

o Flexible tool (right-hand and left-hand
thread, different diameters as long as the
pitch is the same, for through holes and
blind holes)

e Less wear on the machine spindle
(no stopping for every thread)

e Energy-saving production

e Thread milling in a lathe with live
tools [excellent chip control)

e Threading without burrs

e Shorter machining times

e Correct thread diameter right away

PRODUKTE Products

T SR e = S - =

SEITE Page

GELOTETE REIBAHLEN

Soldered Reamers - 10 - 571
St > 52-45
Cutting Rings + Holdare + Top-Specd-Rings + Holders > 66 -89
Chucking Reomers > 90-99
ol - 100 - 143
S > 144 - 155
e T > 156 - 165
e > 166 - 177
TECH. INFORMATIONEN (Geometrie, Empfehlungen, Einsatzdaten) N ,I 78 B 203

Technical Informations (geometry, recommendations,cutting datas)

157




GEWINDEFRASER Typ Durchmesserbereich in mm Werkstoff Lange Kihlmittelzufuhr Seite

158 e arilla Type Diameter range in mm Material Length Coolant supply Page 159
= NB M2 - M30 M1,2 1,5xD - 3xD ohne IKZ 160
{58
]
S NF M3 - M12 M1,2 1,5xD - 3xD ohne IKZ 162
NBK M5 - M16 M1,2 1,5xD - 3xD mit IKZ 164
Weitere Typen fiir AuBengewinde, UNC / UNF / NPT / NPTF / Mikrogewindefraser etc. auf Anfrage
Other types like UNC / UNF / NPT/ NPTF and miroc-threamills on request
HAMPP
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MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 161

= NB

Artikel-Nr. Gewinde Steigung gd @D L L Zahne- -
. . [tem no. Screw thread mm Pitch mm mm mm mm zahl
o Metrisch, Zylinderschaft (hé) . mm No. of
[Gewinde M2-M36] von bis reeth
from up to
e Metric, straight shank (h6)
[screw thread M2-M36] NB06045C10 0.751SO AC - > Mé 0,75 b 4,5 10,87 63 3
NBO06045C16 0.75I1SO AC - > M6 0,75 6 4,5 16,87 63 3
MATERIAL Material d NB04038C8 0.81S0 AC M5 (1,5xD) - 0.8 4 38 8.4 50 3
@ T NB04038C10 0.8/SO AC M5 (2xD) - 0,8 4 3,8 10,8 50 3
M1,2
R NB04038C13 0.8/SO AC M5 (2,5xD) - 0,8 4 3,8 13,2 50 3
NB06038C8 0.8/SO AC M5 (1,5xD) - 0.8 b 3,8 8,4 63 3
NB06038C10 0.8/SO AC M5 (2xD) - 0,8 6 3,8 10,8 63 3
NB06038C13 0.8/S0 AC M5 (2,5xD) - 0,8 6 3,8 13,2 63 3
ARTIKELNUMMER Item number NB06045C10 1.01SO AC M6 (1,5xD) > M8 1 6 4,5 10,5 63 3
NB06045C13 1.01SO AC Mé (2xD) > M8 1 6 4,5 13,5 63 3
Typ NB NB06045C16 1.01SO AC M6 (2,5xD) > M8 1 6 4,5 16,5 63 3
TIALCN-Beschichtung TIiAICN coating Rechtsspiralnuten 15°, Right-handed helix slot 15° NB06045C19 1.01SO AC M6 (3xD) > M8 1 b 4.5 19,5 63 3
NB0606C13 1.01SO AC - > M8 1 6 6 13,5 63 3
NB0808D17 1.01SO AC - > M10 1 8 8 17,5 63 4
o Toleranz: @ 1,0 - 7,0 mm: + 0/ - 0,050 mm e Tolerance: @ 1,0 - 7,0 mm: + 0/ - 0,050 mm NB1212F211.01S0 AC B > M14 1 12 12 21,5 83 6
o Toleranz: @ 8,0 - 25,0 mm: + 0/ - 0,075 mm o Tolerance: @ 8,0 - 25,0 mm: +0/- 0,075 mm
« Empfohlene Einsatzdaten siehe Seite 200-201 e Recommended cutting data page 200-201 NB0606C14 1.25150 AC M8 (1,5xD] > M10 1.25 6 6 14,37 63 3
NB0606C18 1.251S0 AC M8 (2xD) > M10 1,25 b 6 18,12 63 3
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece NBO606C21 1 25150 AC M8 (2.5xD) > M10 195 6 5 2187 63 3
Artikel-Nr. Gewinde Steigung od gD l L Zahne- NB0606C25 1.25IS0 AC M8 (3xD) > M10 1,25 6 6 25,62 76 3
ltem no. Screw thread mm Pitch mm mm mm mm zahl NB08075C17 1.51S0 AC M10 (1,5xD) > M12 1,5 8 7.5 17,25 63 3
f No. of
von bis mm oot NBO8075C21 151SOAC  M10 (2xD) > M12 1,5 8 75 21,75 76 3
from up to ee
NB08075C27 1.51S0O AC M10 (2,5xD) > M12 1.5 8 7.5 27,75 76 3
NBO04015C3 0.41SO AC M2 (1,5xD) - 0,4 4 1,5 3.4 50 3
NB08075C32 1.51S0 AC M10 (3xD) > M12 1,5 8 7.5 32,25 76 3
NB04015C4 0.41SO AC M2 (2xD) - 0,4 4 1,5 4,6 50 3
NB1010D23 1.51S0 AC - > M14 1,5 10 10 23,25 76 4
NB04016C3 0.451S0 AC M2,2 (1,5xD) - 0,45 4 1,6 3,82 50 3
NB1212D29 1.51S0 AC - > M16 1,5 10 10 29,25 83 4
NB04016C5 0.451S0 AC M2,2 (2xD) - 0,45 4 1,6 517 50 3
NB1616F35 1.51S0 AC - > M20 1,5 16 16 35,25 100 b
NB04019C4 0.451S0 AC M2,5 (1,5xD) - 0,45 4 1,9 4,27 50 3
NB0808C20 1.751S0 AC M12 (1,5xD) - 1,75 8 8 20,12 76 3
NB04019C5 0.451S0 AC M2,5 (2xD) - 0,45 4 1,9 5,62 50 3
NB0808C27 1.75IS0 AC M12 (2xD) - 1,75 8 8 27,12 76 3
NB04023C5 0.51S0 AC M3 (1,5xD) > M4 0,5 4 2,3 5,25 50 3
NB1009C20 1.751S0 AC M12 (1,5xD) - 1,75 10 9 20,12 76 3
NB04023C6 0.51S0O AC M3 (2xD) > M4 0,5 4 2,3 6,75 50 3
NB1009C27 1.751S0 AC M12 (2xD) - 1,75 10 9 27,12 76 3
NB04023C8 0.51S0 AC M3 (2,5xD) > M4 0,5 4 2,3 8,25 50 3
NB1009C32 1.75IS0 AC M12 (2,5xD) - 1,75 10 9 32,37 100 3
NB06023C5 0.51S0 AC M3 (1,5xD) > M4 0,5 6 2,3 5,25 63 3
NB1009C37 1.751S0 AC M12 (3xD) - 1,75 10 9 37,62 100 3
NB06023C6 0.51SO AC M3 (2xD) > M4 0,5 b 2,3 6,75 63 3
NB1010C23 2.01SO AC M14 (1,5xD) > M18 2 10 10 23 76 3
NB06023C8 0.5ISO AC M3 (2,5xD) > M4 0,5 6 2,3 8,25 63 3
NB1010C31 2.01S0O AC M14 (2xD) > M18 2 10 10 31 100 3
NB04038C10 0.51S0 AC - > M5 0,5 4 3,8 10,75 50 3
NB1010C37 2.01S0 AC M14 (2,5xD) > M18 2 10 10 37 100 3
NB06038C10 0.51S0 AC - > M5 0,5 b 3,8 10,75 63 3
NB1212D27 2.0I1SO AC M16 (1,5xD) > M18 2 12 12 27 83 4
NB04026C6 0.61S0 AC M3,5 (1,5xD) - 0,6 4 2,6 6,3 50 3
NB1212D35 2.01S0 AC M16 (2xD) > M18 2 12 12 35 100 4
NB04026C8 0.61S0 AC M3,5 (2xD) - 0,6 4 2,6 8,1 50 3
NB1212D43 2.01SO AC M16 (2,5xD) > M18 2 12 12 43 100 4
NB0403C7 0.71SO AC M4 (1,5xD) - 0,7 4 3 7,35 50 3
NB1212C51 2.01SO AC M16 (3xD) > M18 2 12 12 51 100 3
NB0403C8 0.7I1SO AC M4 (2xD) - 0,7 4 3 8,75 50 3
NB1616E39 2.01SO AC - > M20 2 16 16 39 100 5
NB0403C10 0.7I1SO AC M4 (2,5xD) - 0,7 4 3 10,85 50 3
NB2020F43 2.01SO AC - > M24 2 20 20 43 100 6
NB0603C7 0.71SO AC M4 (1,5xD) - 0,7 b 3 7,35 63 3
NB2525F57 2.01SO AC - > M30 2 25 25 57 130 6
NB0603C8 0.7I1SO AC M4 (2xD) - 0,7 6 3 8,75 63 3
NB0603C10 0.71S0 AC M4 (2,5xD) - 0,7 6 3 10,85 63 3 BESTELLBEISPIEL Order example
NB04034C7 0.751S0 AC M4,5 (1,5xD) - 0,75 4 3,4 7,87 50 3 Artikel-Nr.
NBO04034C100.751SO AC ~ M4,5 (2xD) - 0,75 4 3,4 10,12 50 3 Item no.

NB04015C3 0.41SO AC

HAMPP

TOOLS



MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 143

~ NF

Artikel-Nr. Gewinde Steigung @D GL SL NL @gd Zahne-
. . . Item no. Screw thread Pitch mm mm mm mm mm (hé) zahl
o Metrisch, mit Fase, Zylinderschaft (hé) mm mm No. of
o Metric, with chamfer, straight shank (hé) teeth
l NF1409C27 1.751S0 AC M12 (2xD) 1,75 9,0 89 27,12 29,50 14 3
NF1409C32 1.751S0 AC M12 (2,5xD) 1,75 9,0 89 32,37 34,75 14 3

MATERIAL Material

M1,2

A 4

GEWINDE screw thread ARTIKELNUMMER Item number
M3 - M12 Type NF
TIALCN-Beschichtung TIAICN coating Rechtsspiralnuten 15° Right-handed helix slot 15°
« Toleranz: @ 1,0 - 7,0 mm: + 0/ - 0,050 mm o Tolerance: @ 1,0 - 7,0 mm: + 0/ - 0,050 mm
o Toleranz: @ 8,0 - 25,0 mm: + 0/ - 0,075 mm e Tolerance: @ 8,0 - 25,0 mm: +0/- 0,075 mm
« Empfohlene Einsatzdaten siehe Seite 200-201 « Recommended cutting data page 200-201
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece
Artikel-Nr. Gewinde Steigung @D GL SL NL gd Zshne-
Item no. Screw thread Pitch mm mm mm mm mm (hé) zahl
mm mm No. of
teeth
NF06023C5 0.51SO AC M3 (1,5xD) 0,5 2,3 63 5,25 5,85 6 3
NF06023Cé6 0.51S0O AC M3 (2xD) 0,5 2,3 63 6,75 7,35 6 3
NF06023C8 0.51S0 AC M3 (2,5xD) 0,5 2,3 63 8,25 8,85 6 3
NF06023C9 0.51S0O AC M3 (3xD) 0,5 2,3 63 9,75 10,35 6 3
NF0603C7 0.7ISO AC M4 (1,5xD) 0,7 3,0 63 7,35 8,20 6 3
NF0603C8 0.71SO AC M4 (2xD) 0,7 3,0 63 8,75 9,60 6 3
NF0603C10 0.71SO AC M4 (2,5xD) 0,7 3,0 63 10,85 11,70 6 3
NF0603C12 0.71SO AC M4 (3xD) 0,7 3.0 63 12,95 13,80 6 3
NF06038C8 0.81SO AC M5 (1,5xD) 0,8 3,8 63 8,40 9,40 6 3
NF06038C10 0.81SO AC M5 (2xD) 0,8 3.8 63 10,80 11,80 6 3
NF06038C13 0.8/SO AC M5 (2,5xD) 0,8 3.8 63 13,20 14,20 b 3
NF06038C16 0.81SO AC M5 (3xD) 0,8 3.8 63 16,40 17,40 6 3
NF08045C10 1.01SO AC Mé (1,5xD) 1 4,5 63 10,50 11,75 8 3
NF08045C13 1.01SO AC Mé (2xD) 1 4,5 63 13,50 14,75 8 3
NF08045C16 1.01SO AC Mé (2,5xD) 1 4,5 63 16,50 17,75 8 3
NF1006C14 1.251S0 AC M8 (1,5xD) 1.25 6,0 76 14,37 16,00 10 3
NF1006C18 1.25IS0O AC M8 (2xD) 1,25 6,0 76 18,12 19,75 10 3
NF1006C21 1.251S0 AC M8 (2,5xD) 1,25 6,0 76 21,87 23,50 10 3
NF12075C17 1.51S0 AC M10 (1,5xD) 1,5 7,5 83 17,25 19,25 12 3
NF12075C21 15IS0AC  M10 (2xD) 15 75 83 21,75 23,75 12 3 BESTELLBEISPIEL Order example
NF12075C27 1.51S0 AC M10 (2,5xD) 1,5 7,5 83 27,75 29,75 12 3 Artikel-Nr.
NF1409C20 1.751S0 AC  M12 (1,5xD) 1,75 9.0 89 2012 2250 14 3 e,

NF06023C5 0.51S0 AC

HAMPP
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MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece 165

~ NBK

Artikel-Nr. Gewinde Steigung @D GL SL @gd Zahne- —
« Uberlang, linksgedrallt / ltem no. Screw thread m.m Pmlt:nh mm mm mm mm (hé) ,\Tshol.f
rechtsschneidend f\;g:] ul;l.‘t;o teeth
: Egvgea;nmgeta““rgical' reinforced shank, I NBK1010C23 2.01SOAC  M14 (15xD)  >M18 2 10 100 23 10 3
AN NBK1010C31 2.0S0AC  M14 [2xD) >M18 2 10 100 31 10 3
MATERIAL Material D T d NBK1212D27 2.01SOAC ~ M16(15xD)  >M18 2 12 100 27 12 4
M1,2 T— i NBK1212D35 2.01S0 AC  M16 [2xD) >M18 2 12 100 35 12 4
NBK1212D43 2.01S0 AC  M16(25xD)  >M18 2 12 100 43 12 4
NBK1212C51 2.01S0 AC  M16 [3xD) >M18 2 12 100 51 12 3
NBK1616E39 2.01SOAC - >M20 2 16 120 39 16 5
GEWINDE screw thread ARTIKELNUMMER ltem number NBK1414D33 251ISOAC ~ M20 (1,5xD] - 25 14 100 33,75 14 4
NBK1414D43 2,550 AC  M20(2xD) - 2,5 14 100 43,75 14 4
M5 - M16 Type NBK NBK1615D53 2.5SO AC  M20 [2,5%D) - 2,5 15 120 53,75 16 4
TIALCN-Beschichtung TIALCN coating Rechtsspiralnuten 15° Right-handed helix slot 15° NBK1616C40 3.01SOAC  M24(15xD)  »M30 3 16 120 40,5 16 3
NBK1616C52 3.01S0 AC  M24 [2xD) >M30 3 16 120 52,5 16 3
NBK2020C50 3.51S0 AC  M30 [1,5xD) - 3,5 20 150 50,75 20 3
« Toleranz: @ 1,0 - 7,0 mm: + 0/ - 0,050 mm « Tolerance: 8 1,0 - 7.0 mm: +0/ - 0,050 mm NBK2020C64 3.51S0 AC  M30 [2xD) - 3,5 20 150 64,75 20 3
o Toleranz: @ 8,0 - 25,0 mm: + 0/ - 0,075 mm o Tolerance: @ 8,0 - 25,0 mm: +0/- 0,075 mm
« Empfohlene Einsatzdaten siehe Seite 200-201 « Recommended cutting data page 200-201
MABE Dimensions ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece
Artikel-Nr. Gewinde Steigung oD GL SL gd Zahne-
Item no. Screw thread mm Pitch mm mm mm mm (h6) zahl
von bis mm No. of
from up to teeth
NBK04038C8 0.81SO AC M5 (1,5xD) - 0.8 38 50 8.4 4 3
NBK04038C10 0.81SO AC M5 (2xD) - 0,8 38 50 10,8 4 3
NBK04038C13 0.81SO AC M5 (2,5xD) - 0,8 38 50 13,2 4 3
NBK06045C10 1.01ISO AC M6 (1,5xD) - 1 45 63 10,5 6 3
NBKO6045C13 1.0ISOAC M6 [2xD) - 1 45 63 13,5 6 3
NBKO6045C16 1.01ISOAC  Mé (2,5xD) - 1 45 63 16,5 6 3
NBK0808D17 1.01S0 AC - >M10 1 8 76 17,5 8 3
NBKO606C14 1.251S0 AC M8 (1,5xD) >M10 1,25 6 63 14,37 6 3
NBKO606C18 1.251S0 AC M8 (2xD) >M10 1,25 6 63 18,12 6 3
NBK0606C21 1.251S0 AC M8 (2,5xD) >M10 125 6 63 21,87 6 3
NBK08075C17 15ISOAC  M10(1,5xD)  >M12 15 7.5 76 17,25 8 3
NBKO08075C21 1.51S0 AC  M10 [2xD) SM12 15 7.5 76 2175 8 3
NBK08075C27 15ISOAC  M10(25xD)  >M12 15 7.5 76 2775 8 3
NBKO08075C32 1.51S0 AC  M10 [3xD) SM12 15 7,5 76 32,25 8 3
NBK1212D29 1.51S0 AC - sM16 15 12 100 29.25 12 4
NBK1616F35 1.51S0AC - >M20 15 16 120 35,25 16 6
NBKO0808C20 1.75IS0 AC~ M12 (1,5xD) - 1,75 8 76 20,12 8 3
NBKO0808C27 1.75IS0 AC ~ M12 [2xD) - 1,75 8 76 2712 8 3
NBK1009C20 1.751S0 AC~ M12 (1,5%D) - 175 9 100 20,12 10 3
NBK1009C27 1.75IS0 AC ~ M12 [2xD) - 175 9 100 27,12 10 3 BESTELLBEISPIEL Order example
NBK1009C32 1.751S0 AC ~ M12 (2,5xD) - 175 9 100 32,37 10 3 Artikel-Nr.
NBK1009C37 1.751S0 AC  M12 [3xD) - 1,75 9 100 37,62 10 3 enre

NBK04038C8 0.8/1SO AC
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KREISSAGEBLATTER

CIRCULAR SAW BLADES

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

Product features

e Aufien-@ 15 - 200 mm mit
Innen-@ 5 - 32 mm

» Sdgeblattstarke 0,10 - 6,00 mm

« DIN 1837 A (feinverzahnt) und DIN 1838 B
(grob-verzahnt)

e Outside @ 15 - 200 mm with
inside @5 - 32 mm

e Thickness of saw blade 0,10 - 6,00 mm

o DIN 1837 A (fine-toothed) and DIN 1838 B
(coarse-toothed)

PRODUKTVORTEILE

Product advantage

* DIN 1837 Aund DIN 1838 B
Kreissdageblatter ab Lager verflighar

e Gleicher Preis fiir fein- und grobver-
zahnte Kreissageblatter

e Zwischenmafle auf Anfrage maglich

¢ Alle gangigen Zahnformen und
Verzahnungen maglich

¢ Kreissageblatter kdnnen
nachgescharft werden

e DIN 1837 A und DIN 1838 B circular
saw blades available ex stock

e Same price for fine-toothed and
coarse-toothed circular saw blades

e Intermediate sizes are possible on
request

e All current tooth shapes and gearings
are possible

e Circular saw blades can be

reshapened

PRODUKTE Products

SEITE Page

GELOTETE REIBAHLEN
Soldered Reamers

10

I
(@)

REIBKOPFE + HALTER
Reaming Heads + Holders

SCHNEIDENRINGE + TOP-SPEED-RINGE + HALTER
Cutting Rings + Holders + Top-Speed-Rings + Holders

T SR e = S - =

MASCHINENREIBAHLEN
Chucking Reamers

7/
BOHRER
Drills

100 - 143

~_

FRASER

:J Endmills

{

144 - 103

GEWINDEFRASER
Thread Mills

7 KREISSAGEBLATTER
\ Circular Saw Blades

TECH. INFORMATIONEN (Geometrie, Empfehlungen, Einsatzdaten)
Technical Informations (geometry, recommendations,cutting datas)

196 - 169

166 - 177

178 - 203

167



KRE|SSAGEBLATTER Typ Durchmesserbereich in mm Material Seite 149
Material Page

Circular saw blades Type Diameter range in mm

168

DIN 1837 A feinverzahnt
DIN 1837 A fine-toothed 15 - 200 VHM 170

@ DIN 1838 B grobverzahnt 15 - 200 VHM 174

DIN 1838 B coarse-toothed

Andere Zahnformen auf Anfrage (AW /BC / C)

Special dimensions on request

HAMPP
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170

DIN 1837 A

o Feinverzahnt

o Fine-toothed

AUSSENDURCHMESSER
Outsidediameter

15 - 200 mm

MABE Dimensions

oD

o Toleranz: Fiir Breite: + 0,01 mm | Beim @:js15 |
« Bohrungs-@: Hé

)
N/

1]
@dH6

e Bore @: Hé

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

« Tolerance: The bright: £ 0,01 mm | The @: js15 |

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

15 mm @ D 20mm@D
Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Zadhne- Abmessungen Zahne-
Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl
mm No. of mm No. of mm No. of mm No. of
teeth teeth teeth teeth
15x0,20x 5 b4 15x1,50x 5 40 20x0,20x 5 80 20x 1,50 x5 40
15x0,25%x 5 A 15x1,60x5 40 20x0,25x5 b4 20x 1,60x 5 40
15%x0,30x 5 64 15%x1,70x 5 40 20x0,30x5 b4 20x1,70x5 40
15x0,35%x 5 64 15x1,80x%x5 40 20x0,35x5 b4 20x 1,80x5 32
15x0,40x%x 5 64 15x1,90%x 5 40 20x 0,40 x5 b4 20x1,90x 5 32
15x0,50x 5 48 15x2,00x 5 40 20x 0,50 x5 48 20x2,00x5 32
15x0,60x5 48 15x250x5 40 20x0,60x5 48 20x250x%x5 32
15x0,70x 5 48 15x3,00x 5 40 20x0,70 x5 48 20x3,00x5 32
15x0,80x% 5 40 15x3,50x%x 5 40 20x0,80x5 48 20x 3,50 x5 24
15x0,90%x 5 40 15x4,00x 5 40 20x0,90x5 40 20x 4,00x 5 24
15% 1,00 x 5 40 15x4,50%x 5 40 20x 1,00x 5 40 20x 4,50 x 5 24
15x1,10%x 5 40 15x5,00x% 5 40 20x1,70x 5 40 20x5,00x5 24
15x1,20%x 5 40 15x5,50x%x 5 40 20x1,20x 5 40 20x 5,50 x5 24
15x1,30%x 5 40 15x6,00x 5 40 20x 1,30x 5 40 20x 6,00x5 24
15x 1,40%x 5 40 20x 1,40 x 5 40

25mm@D 30mm@D 40mm@D 50 mm @ D
Abmessungen Zdhne- Abmessungen Zdhne- Abmessungen Zdhne- Abmessungen Zdhne-
Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl

mm No. of mm No. of mm No. of mm No. of
teeth teeth teeth teeth
25x0,20x 8 80 30x0,20x8 100 40x0,20x 10 128 50x0,20x 13 128
25x0,25x8 80 30x0,25x8 100 40x0,25x 10 100 50x0,25x 13 128
25x0,30x8 80 30x0,30x8 80 40x0,30x 10 100 50x0,30x 13 128
25x0,35x8 b4 30x0,35x8 80 40x0,35x 10 100 50x0,35x 13 100
25x0,40x8 A 30x0,40x8 80 40x0,40x 10 100 50x 0,40 x 13 100
25x0,50x8 64 30x0,50x8 80 40x0,50x 10 80 50x0,50x13 100
25x0,60x8 64 30x0,60x8 b4 40x0,60x 10 80 50x0,60x 13 100
25x0,70x 8 48 30x0,70x 8 b4 40x0,70x 10 80 50x 0,70 x 13 80
25x0,80x8 48 30x0,80x8 b4 40x0,80x 10 80 50x0,80x 13 80
25x0,90x8 48 30x0,90x8 b4 40x0,90x 10 64 50x0,90x13 80
25x1,00x8 48 30x1,00x8 b4 40x1,00x 10 64 50x 1,00x 13 80
25x1,10x 8 48 30x1,10x8 A 40x1,10x 10 b4 50x 1,10 x 13 80
25%x1,20x 8 48 30x1,20x8 48 40x1,20x 10 b4 50x 1,20 x 13 80
25x1,30x8 40 30x1,30x8 48 40x1,30x 10 b4 50x1,30x 13 b4
25x1,40x 8 40 30x 1,40x8 48 40x1,40x10 b4 50x 1,40 x 13 64
25%x1,50x8 40 30x1,50x8 48 40x1,50x 10 b4 50x 1,50 x 13 b4
25%x1,60x8 40 30x1,60x8 48 40x1,60x 10 b4 50x 1,60 x 13 b4
25x1,70x 8 40 30x1,70x 8 48 40x1,70x 10 48 50x 1,70 x 13 A
25x%1,80x8 40 30x1,80x8 48 40x1,80x 10 48 50x1,80x 13 64
25%x1,90x8 40 30x1,90x8 48 40x1,90x 10 48 50x 1,90 x 13 64
25%x2,00x8 40 30x2,00x8 48 40x2,00x10 48 50x2,00x13 b4
25%x2,50x8 40 30x2,50x8 40 40x2,50x 10 48 50x 2,50 x 13 b4
25x3,00x8 32 30x3,00x8 40 40x3,00x 10 48 50 x3,00x 13 48
25x3,50x 8 32 30x3,50x%x8 40 40x3,50x 10 48 50x 3,50 x 13 48
25x4,00x8 32 30x4,00x8 40 40 x4,00x 10 40 50x4,00x13 48
25x 4,50 x 8 32 30x4,50x8 32 40x 4,50 x 10 40 50x 4,50 x 13 48
25x5,00x8 32 30x500x8 32 40x5,00x 10 40 50 x5,00x 13 48
25x550x8 24 30x5,50x%x8 32 40x5,50x 10 40 50x550x 13 40
25x6,00x8 24 30x6,00x8 32 40x6,00x 10 40 50x6,00x13 40
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MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

MABE Dimensions

150 mm @D

Abmessungen
Dimensions
mm

Zahne-
zahl
No. of
teeth

160 mm @D

Abmessungen
Dimensions
mm

Zahne-
zahl
No. of
teeth

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

200mm @ D

Abmessungen
Dimensions
mm

Zahne-
zahl
No. of
teeth

63mm@D 80mm @D 100 mm @ D 125mm @D
Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne-
Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl

mm No. of mm No. of mm No. of mm No. of
teeth teeth teeth teeth
63x0,20x 16 160 - - - - - -
63x0,25x 16 160 - - - - - -
63x0,30x 16 128 80 x 0,30 x 22 160 - - - -
63x0,35x 16 128 80 x 0,35x 22 160 - - - -
63x0,40x16 128 80 x 0,40 x 22 160 - - - -
63x0,50x 16 128 80 x 0,50 x 22 128 100x0,50x 22 160 - -
63x0,60x 16 100 80 x 0,60 x 22 128 100x0,60x22 160 125x0,60x22 160
63x0,70x 16 100 80 x 0,70 x 22 128 100x0,70x 22 128 125%x0,70x 22 160
63x0,80x 16 100 80 x 0,80 x 22 128 100x0,80x22 128 125x0,80x 22 160
63x0,90x 16 100 80 x 0,90 x 22 100 100x0,90x22 128 125x0,90x 22 160
63x1,00x 16 100 80x 1,00 x 22 100 100x1,00x22 128 125x1,00x22 160
63x1,10x 16 80 80x 1,10 x 22 100 100x1,10x22 128 125x1,10x 22 128
63x1,20x 16 80 80x 1,20 x 22 100 100x1,20x22 128 125x1,20x 22 128
63x1,30x 16 80 80x 1,30 x 22 100 100x1,30x22 100 125x1,30x 22 128
63x1,40x 16 80 80 x 1,40 x 22 100 100x1,40x22 100 125x1,40x22 128
63x1,50x16 80 80 x 1,50 x 22 100 100x1,50x 22 100 125x1,50%x22 128
63x1,60x16 80 80 x 1,60 x 22 100 100 x1,60x22 100 125x1,60x22 128
63x1,70x 16 80 80x 1,70 x 22 80 100x1,70x 22 100 125x1,70x 22 128
63x1,80x 16 80 80 x 1,80 x 22 80 100x1,80x22 100 125x1,80%x 22 128
63x1,90x16 80 80 x 1,90 x 22 80 100x1,90x22 100 125x1,90x22 128
63x2,00x16 80 80 x 2,00 x 22 80 100 x 2,00x 22 100 125x2,00x22 128
63%x2,50x16 A 80 x 2,50 x 22 80 100 x2,50x 22 100 125x2,50x22 100
63x3,00x 16 A 80 x 3,00 x 22 80 100 x 3,00 x 22 80 125x3,00x22 100
63x3,50x 16 A 80 x 3,50 x 22 A 100 x 3,50 x 22 80 125x3,50x 22 100
63 x4,00x 16 64 80 x 4,00 x 22 64 100 x 4,00 x 22 80 125x4,00x22 100
63 x 4,50 x 16 64 80 x 4,50 x 22 64 100 x 4,50 x 22 80 125x4,50x22 100
63x500x16 48 80 x 5,00 x 22 b4 100 x 5,00 x 22 80 125 x 5,00 x 22 80
63x550x 16 48 80 x 5,50 x 22 b4 100 x 5,50 x 22 b4 125 x 5,50 x 22 80
63x6,00x 16 48 80 x 6,00 x 22 64 100 x 6,00 x 22 64 125 x 6,00 x 22 80

150x 1,00x32 150
150x 1,20x32 150
150%x 1,50x32 150
150x 1,60x32 150
150x2,00x32 128
150x2,50x32 128
150x3,00x32 128
150x 4,00x32 128

160x 1,00x32 160
160x1,20x32 160
160x 1,50x32 160
160x 1,60x32 160
160x2,00x32 128
160x2,50x32 128
160x3,00x32 128
160x 4,00x32 128

200x1,50x32 160
200x 1,60 x32 160
200x2,00x32 160
200x2,50x32 160
200x3,00x32 128
200x 4,00x32 128

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

VHM-KS; 15 x 0,10 x 5; ZZ=64
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DIN 1838

o Toleranz: Fiir Breite: £ 0,01 mm

| Beim @: js15 | Beim Bohrungs-@: Hé6

e Tolerance: The bright: + 0,01 mm |
The @: js15 | The bore @: Hé

B

o Grobverzahnt

o Coarse-toothed

AUSSENDURCHMESSER
Outsidediameter

15 - 200 mm

MABE Dimensions

oD

)
N/

1]
@ dH6

o Toleranz: Fiir Breite: + 0,01 mm | Beim @:js15 |
« Bohrungs-@: Hé

e Bore @: Hé

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

« Tolerance: The bright: £ 0,01 mm | The @: js15 |

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

15 mm @ D 20mm@D
Abmessungen Z&hne- Abmessungen Z&dhne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Z&dhne-
Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl
mm No. of mm No. of mm No. of mm No. of
teeth teeth teeth teeth
15x0,20x 5 20 15x1,50x 5 20 20x0,20x 5 20 20x 1,50 x 5 20
15x0,25x5 20 15x1,60x5 20 20x0,25x5 20 20x 1,60x5 20
15x0,30x 5 20 15x1,70x 5 20 20x0,30x5 20 20x 1,70x 5 20
15x0,35%x 5 20 15x1,80x%x5 20 20x0,35x5 20 20x 1,80x 5 20
15x0,40x 5 20 15x1,90x 5 20 20x 0,40 x5 20 20x1,90x 5 20
15x 0,50 x 5 20 15%x2,00x 5 20 20x0,50x5 20 20x2,00x5 20
15x0,60x 5 20 15x2,50x 5 20 20x 0,60 x5 20 20x 2,50 x5 20
15x0,70x 5 20 15x3,00x 5 20 20x0,70x 5 20 20x3,00x 5 20
15x0,80x5 20 15x3,50x 5 20 20x0,80x5 20 20x3,50x 5 20
15x0,90x 5 20 15 x4,00x 5 20 20x0,90x5 20 20x 4,00x5 20
15x1,00x 5 20 15x4,50x 5 20 20x 1,00x5 20 20x 4,50 x 5 20
15x1,10x 5 20 15x5,00x 5 20 20x 1,10 x5 20 20x5,00x5 20
15x1,20x 5 20 15x5,50x 5 20 20x1,20x 5 20 20x5,50x 5 20
15x1,30x 5 20 15x 6,00 x 5 20 20x1,30x5 20 20x6,00x5 20
15x1,40x5 20 20x 1,40 x5 20

25mm@D 30mm@D 40mm @D 50 mm @ D
Abmessungen Zahne- Abmessungen Zdhne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Zdhne-
Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl

mm No. of mm No. of mm No. of mm No. of
teeth teeth teeth teeth
25x0,20x 8 20 30x0,20x8 30 40x0,20x 10 40 50x0,20x 13 48
25x0,25x8 20 30x0,25x8 30 40x0,25x 10 40 50x0,25x 13 48
25x0,30x8 20 30x0,30x8 30 40x0,30x 10 40 50x0,30x 13 48
25x0,35x8 20 30x0,35x%x8 30 40x0,35x 10 40 50x0,35x 13 48
25x0,40x8 20 30x0,40x%x8 30 40x0,40x 10 40 50x0,40x13 48
25x0,50x8 20 30x0,50x8 30 40x0,50x 10 40 50x 0,50 x 13 48
25x0,60x8 20 30x0,60x8 30 40x0,60x 10 40 50 x 0,60 x 13 48
25x0,70x 8 20 30x0,70x 8 30 40x0,70x 10 40 50x0,70x 13 40
25x0,80x8 20 30x0,80x8 24 40x0,80x 10 32 50x0,80x 13 40
25x0,90x 8 20 30x0,90x8 24 40x0,90x 10 32 50x0,90x 13 40
25x1,00x8 20 30x1,00x8 24 40x1,00x 10 32 50 x 1,00 x 13 40
25x1,10x8 20 30x1,10x8 24 40x1,170x 10 32 50x 1,10x 13 40
25x1,20x8 20 30x1,20x8 24 40x1,20x 10 32 50x1,20x 13 40
25x1,30x8 20 30x1,30x8 24 40x1,30x 10 32 50x1,30x 13 32
25x1,40x8 20 30x1,40x8 24 40x 1,40x 10 32 50 x 1,40 x 13 32
25x1,50x8 20 30x1,50x8 24 40x1,50x 10 32 50x 1,50 x 13 32
25x1,60x8 20 30x1,60x8 24 40x1,60x 10 32 50x 1,60x 13 32
25x1,70x 8 20 30x1,70x 8 24 40x1,70x 10 32 50x 1,70 x 13 32
25x1,80x8 20 30x1,80x8 24 40x1,80x 10 32 50x1,80x 13 32
25x1,90x8 20 30x1,90x8 24 40x1,90x 10 32 50 x 1,90 x 13 32
25x2,00x8 20 30x2,00x8 24 40x2,00x10 32 50x2,00x13 32
25x2,50x8 20 30x2,50x%x8 24 40x2,50x 10 32 50x 2,50 x 13 32
25x3,00x8 20 30x3,00x8 24 40x3,00x 10 32 50x3,00x 13 24
25x3,50x8 20 30x3,50x8 24 40x3,50x 10 32 50 x 3,50 x 13 24
25x4,00x8 20 30x4,00x8 24 40 x4,00x 10 32 50x4,00x 13 24
25x 4,50 x 8 20 30x4,50x%x8 24 40 x 4,50 x 10 32 50 x 4,50 x 13 24
25x500x8 20 30x5,00x%x8 24 40x5,00x 10 32 50x500x13 24
25x550x8 20 30x5,50x%x8 24 40x5,50x 10 32 50 x 5,50 x 13 20
25x6,00x8 20 30x6,00x8 24 40x6,00x 10 32 50x6,00x13 20
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MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

MABE Dimensions

ALLE PREISE €/STUCK All prices in €/piece

150 mm @ D 160 mm @ D 200 mm @D
Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne-
Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl
mm No. of mm No. of mm No. of

teeth teeth teeth

63mm@D 80mm @D 100 mm @ D 125mm @D
Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne- Abmessungen Zahne-
Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl Dimensions zahl

mm No. of mm No. of mm No. of mm No. of
teeth teeth teeth teeth
63x0,30x16 64 80x 0,30 x 22 b4 - - - -
63x0,35x 16 b4 80x0,35x22 b4 - - - -
63x0,40x 16 b4 80 x 0,40 x 22 b4 - - - -
63x0,50x 16 64 80 x 0,50 x 22 64 100 x 0,50 x 22 80 - -
63x0,60x 16 48 80 x 0,60 x 22 b4 100 x 0,60 x 22 80 125 x 0,60 x 22 80
63x0,70x 16 48 80x 0,70 x 22 b4 100 x 0,70 x 22 80 125 x 0,70 x 22 80
63x0,80x 16 48 80 x 0,80 x 22 b4 100 x 0,80 x 22 b4 125 x 0,80 x 22 80
63x0,90x 16 48 80x 0,90 x 22 48 100 x 0,90 x 22 64 125% 0,90 x 22 80
63x1,00x 16 48 80 x 1,00 x 22 48 100 x 1,00 x 22 b4 125 x 1,00 x 22 80
63x1,10x 16 40 80x 1,10 x 22 48 100 x 1,10 x 22 A 125 x 1,10 x 22 64
63x1,20x 16 40 80 x 1,20 x 22 48 100 x 1,20 x 22 A 125 x 1,20 x 22 b4
63x1,30x16 40 80 x 1,30 x 22 48 100 x 1,30 x 22 48 125 x 1,30 x 22 64
63x1,40x 16 40 80 x 1,40 x 22 48 100 x 1,40 x 22 48 125 x 1,40 x 22 b4
63x1,50x 16 40 80 x 1,50 x 22 48 100 x 1,50 x 22 48 125 x 1,50 x 22 b4
63x1,60x 16 40 80 x 1,60 x 22 48 100 x 1,60 x 22 48 125 x 1,60 x 22 64
63x1,70x 16 40 80x 1,70 x 22 40 100 x 1,70 x 22 48 125 x 1,70 x 22 64
63x1,80x16 40 80 x 1,80 x 22 40 100 x 1,80 x 22 48 125 x 1,80 x 22 b4
63x1,90x 16 40 80 x 1,90 x 22 40 100 x 1,90 x 22 48 125 x 1,90 x 22 b4
63x2,00x16 40 80 x 2,00 x 22 40 100 x 2,00 x 22 48 125 x 2,00 x 22 b4
63x2,50x16 32 80 x 2,50 x 22 40 100 x 2,50 x 22 48 125 x 2,50 x 22 48
63x3,00x16 32 80 x 3,00 x 22 40 100 x 3,00 x 22 40 125 x 3,00 x 22 48
63x3,50x 16 32 80 x 3,50 x 22 32 100 x 3,50 x 22 40 125 x 3,50 x 22 48
63x4,00x 16 32 80 x 4,00 x 22 32 100 x 4,00 x 22 40 125 x 4,00 x 22 48
63x4,50x 16 32 80 x 4,50 x 22 32 100 x 4,50 x 22 40 125 x 4,50 x 22 40
63x5,00x16 24 80 x 5,00 x 22 32 100 x 5,00 x 22 40 125 x 5,00 x 22 40
63x550x16 24 80 x 5,50 x 22 32 100 x 5,50 x 22 32 125 x 5,50 x 22 40
63x6,00x16 24 80 x 6,00 x 22 32 100 x 6,00 x 22 32 125 x 6,00 x 22 40

150x 1,00x32 80 160x1,00x32 80 - -
150x 1,20x32 80 160x1,20x32 80 - -
150x 1,50x32 80 160x1,50x32 80 200x1,50x32 80
150x 1,60x32 80 160x 1,60x32 80 200x1,60x32 80
150%x2,00x32 64 160 x 2,00 x 32 64 200x2,00x32 80
150%x2,50x32 64 160 x 2,50 x 32 64 200x2,50x32 80
150x3,00x32 64 160 x 3,00 x 32 64 200 x 3,00 x 32 64
150x 4,00x32 48 160x 4,00x32 48 200 x 4,00 x 32 64

BESTELLBEISPIEL Order example

Artikel-Nr.
Item no.

VHM-KS; 100 x 0,50 x 22; ZZ=80
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ANSCHNITTGEOMETRIEN

Bleed geometries reamers

Gelotete Reibahlen, Reibkopfe, Schneidenringe Soldered reamers, reaming heads, cutting rings

STANDARD GEOMETRIEN Standard geometries

GEOMETRIEN

Geometry

Gelotete Reibahlen, Reibkopfe, Schneidenringe Soldered reamers, reaming heads, cutting rings

Zu bearbeitendes Material
Material to be machined

Schneidstoff
Cutting material

HM Carbide
Unlegierte und niedrig legierte HM besch.
Stdhle, Automatenstéhle Cabide coated
Non alloy and low alloy steels, CT CERMET
lead alloys CT besch.

CERMET coated
Gehartete Stahle <45 HRC HM besch.

Hardened steels <45HRC

Cabide coated

Gehartete Stahle >45 HRC, 65 HRC ~ HM besch.
Hardened steels >45 <65 HRC Cabide coated
Hochlegierte, Werkzeugstahle, Stahle i) Gtz
High alloy steels HM besch.
Cabide coated
Rostfreier Stahl i) itz
Stainless steel HM besch.
Cabide coated
Sonderlegierungen HM Carbide
Special alloys HM besch.
Inconel, Nimonic, Hastelloy Cabide coated
HM Carbid
Titan, Titanlegierungen arbide
HM besch.

Titanium, titanium alloys

Cabide coated

Geometrie Anschnittwinkel Schneidenstellung + Spanfluss Schneidstoffe + Beschichtungen Zu bearbeitendes Material
Geometry Bevel lead angels Flute form + chip flow Cutting materials + coatings Material to be mashined
— HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen
601 45LE ng Carbide, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys
HM Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium
GO1A WE W%W Cortis coatmgs High alloy stelels, stainless steels,
' aluminium
— HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen
602 “ b- Wg 027 Carbide, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys
HM Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium
GO2A Ast W%W Carbide coating?s High alloy steels, stainless steels,
— ' aluminium
@@@@ @@@@ HM, Beschichtungen Titan
603 30 % Carbide, coatings Titanium
M HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen
605 25‘@ %2 Carbide, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys
HM. Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium
GObBA , W S X 9 High alloy steels, stainless steels,
25 — Carbide, coatings :
aluminium
. ‘—'a A HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen
608 75@ W% Carbide, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys
HM. Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium
GO8A 75L£| ng Carbide coatinggs High alloy StTels, stainless steels,
' aluminium
) HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen
60 zotﬁ ‘75 Carbide, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys
— PKD Aluminium
o0 oG wiggm
Sondergeometrien fiir
Drehautomaten — HM, CT, Beschichtungen Alle Materialien
699 Special bevel lead for W%W Carbide, CERMET, coatings All materials
lathes

SONDER GEOMETRIEN Special geometries

STIRNSCHNEIDENDE GEOMETRIEN

Face cutting geometries

HM, CT, Beschichtungen

Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen

% —
606 % W%W Carbide, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys
o . Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium
90 — HM, Beschichtungen 9 ' '
GO6A ﬁ i X High alloy steels, stainless steels,
45 ngm Carbide, coatings ? / aluminium
90°
p—— PKD Aluminium
60611 j@‘ mmgmm PCD Aluminium

STIRNSCHNEIDEND
Face cutting geomet

E GEOMETRIEN FUR ERHOHTE POSITIONSGENAUIGKEIT
ries for increased positional accuracy

HM Carbide
Grauguss, legierter Grauguss
Gray cast iron, alloy gray cast iron HM besch.
Cabide coated
HM Carbide
Spharoguss ferritisch, HM besch.
perlitisch, <600 N / mm? Cabide coated
Spherodial graphite cast iron, CT CERMET
ferritic / perlitic <600N/mm? CT besch.
CERMET coated
HM Carbide
Sphéroguss perlitisch > 600 N/ mm*, HM besch.
Temperguss Cabide coated
Spherodial graphite cast iron, perlitic ~ CT CERMET
malleble iron CT besch.
CERMET coated
Legierter Spharoguss, i .
. Carbide
Vermikularguss
Alloyed spherodial graphite cast iron, HM besch.

vermicular cast iron

Cabide coated

90° N — ) HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen
6065 / 24%) WD ceh 9 - 66, 66O, Hupferlegierung
a% g Carbide, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys
90° i -— HM Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium
GO6bA W%W C' bid i 9 High alloy steels, stainless steels,
_JL0.05 x5 aroide, costings aluminium
SPANBRUCH GEOMETRIEN Chip breaking geometries
80° HM, CT, Beschichtungen Stahl, GGG
6078 @ (N@§§ Carbide, CERMET, coatings Steel, GGG
45
HM, CT, Beschichtungen Stahl, GGG
61405 “ E rIE= Carbide, CERMET coatings Steel, GGG

. HM Carbide
Kupferleg.: Messing, Bronze
Copper alloys: brass, bronze
CT CERMET
HM Carbide
Al- Knetlegierungen HM besch.
Wrought aluminium alloys Cabide coated
PKD PCD
Al-Gussleg. <8 % Si, HM Carbide
Magnesiumlegierungen HM besch.
Cast aluminium alloy: <8% Si, Cabide coated
magnesium alloy PKD PCD
HM Carbide
Al-Gussleg. >8 % Si HM besch.
Cast aluminium alloy >8% Si Cabide coated
PKD PCD

Gerade verzahnt
Straight fluted

Standard

Links verzahnt
Left hand fluted

Durchgangsbohrungen
Through holes

') Erhéhte Anforderu

ngenan

Increased requirements for

Grundlochbohrungen
Blind holes
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608 602 G05 609 G05  G1405
GO8A
GOBA GO02A GO5A  GO09  GO5A G1405
608 602
608 602
608 602 G05 G09 G05  G1405
G08 602 G05 609 605
G08 602 605 G09 G05
GOBA GO2A GO5A  GO09  GO5A
608 602 G05 G09 G05
GOBA GO2A GO5A  GO9  GO5A

Chip break

Straight fluted

GO01 G08 G602  G1405

GO1A  GOBA GO2A  G1405

GO01 G08 G02

601 G08 G02

601 G08 G02  G1405

GO01 G08 G02
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Geometry Geometry

VHM Maschinenreibahlen Solid carbide chucking reamers VHM Kreissageblatter Solid carbide circular saw blades

Der Anschnitt der Reibahle ist der eigentliche Schneidenteil. Seine The cut of the reamer is the edge section in fact. Its design is responsi-
Ausfiihrung entscheidet liber den Reiberfolg. In der Regel bleiben  ble for the success of reaming. Generally the external centers are pre-

die AuBenzentren an den Reibahlen erhalten, um einen Nachschliff served to enable a re-sharpening. Possible types see pictures (45°-cut).
zu ermdglichen. Mogliche Formen siehe Abbildungen bei 45°-An-  An inner center according to DIN 332 T1 is available on special request.

AUSFUHRUNGEN Designs

schnitt. Ein Innenzentrum nach DIN 332 T1 ist auf Sonderwunsch
erhaltlich.

Geradeverzahnt

Straight-toothed

Spiralverzahnt

Spiral-toothed

45°-Anschnitt:

» Gebrauchlichste Form

» Geeignet fiir die Mehrzahl
aller Reiboperationen

e Zu bearbeitende Werkstoffe:
Stahl, Alulegierungen, zdhe
Bronze

45°-cut:

¢ Most common form

e Suitable for the majority of all
reaming operations

e Machinig material: steel,
aluminium alloys, very tough
bronze

Kreuzverzahnt

Cross-toothed

2-/ 3-seitig schneidend
seitlich verzahnt mit Freiwinkel

Cuts on 2-/ 3 sides
sidewise toothed with clearance angel

Doppelter Anschnitt:

» Geeigent fiir Spanunterteilung
o Fiir hohe Giite der Oberflache
und genaue Bohrung

Double cut:

e Suitable for chip subdivision
e For high quality of the surface
and exactly bore

2-/ 3-seitig schneidend
nur mit Freiwinkel Gber 1 Zahn

Cuts on 2-/ 3 sides
only with clearance angel over 1 tooth

2-/ 3-seitig schneidend
nur mit Freiwinkel Uber 2 Zadhnen

Cuts on 2-/ 3 sides
only with clearance angel over 2 teeth

30°-Anschnitt:

e Zu bearbeitende Werkstoffe:
GG, sprode Nichteisen-Metalle

30°-cut:

e Machinig material: GG, brittle
non-ferrous metals

ZAHNFORMEN Tooth shapes

A Normalzahnform nach DIN 1837A

Standard tooth shape according
to DIN 1837

Stirnschnitt:

o Fiir hohe Anforderungen an die
Fluchtungsgenauigkeit

» Einsatz eines Fiihrungsteils
vor
den Schneiden nicht moglich

o Fiir Bearbeitung von
Sacklochern

» Verbesserte Oberflachengiite
durch kleinen Kantenbruch bei
Schneidecken am Stirnschnitt
(falls beim Bohrungsausgang
maoglich)

Transverse section:

e For high requirements on
accuracy of alignment

¢ A guide can not be used in
front of the cutting edges

e For the machining of
blind holes

e For better quality of the surface
caused by small edge break at
the cutting edges in the trans-
verse section (if it's possible at
the hole output]

AW Zahnform A mit wechselseitigem Anschliff

Tooth shape A with both-way
polished thin section

Bogenzahn angendhert

Schalanschnitt:

o Fiir Anforderungen an hochste
Oberflachengiite

Curling chamfer:

e For the requirements on the
highest quality of the surface

B DIN 1838B Grobverzahnung Curved tooth approximated

BW Zahnform B mit Tooth shape B with both-way
wechselseitigem Anschliff polished thin section
Hellerverzahnung Heller toothing

c Bogenzahn angenahert mit curved tooth approximated with

Vor- und Fertigschneider)

taper tap and final cutter

HAMPP
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EMPFOHLENE EINSATZDATEN

Recommended cutting data

GERADE VERZAHNTES REIBEN Straight fluted reaming

GEOMETRIEN Geometries GO1, GO1A, G02, GO2A, G03, G06, GO6A, G0611, G065, GO65A, GO8, GO8A, G11, G99

Zu bearbeitendes Material
Material to be machined

Unlegierte und
niedrig
legierte Stahle
St37-2/1.0037
9SMn28/1.0715
St52-2/1.0050

Non-alloy and
low

alloy steels
St37-2/1.0037
9SMn28/1.0715
St52-2/1.0050

Automatenstéhle,
Blei legierte Stahle
9SMnPb28/

1.0718

Lead alloyed
steels,

lead alloys
9SMnPb28/
1.0718

Unlegierte und
niedrig

legierte Stahle
42CrMo4/1.7225
CK60/1.1221

Non alloy and
low

alloy steels
42CrMo4/1.7225
CK60/1.1221

Gehartete Stahle
<45HRC

Hardened steels
<45HRC

Gehartete Stahle
45 - 65HRC

Hardened steels
45 - 65HRC

Hochlegierte
Stahle,
Werkzeugstahle
X6CrMod/
1.2341
X165CrMoV12/
1.2601

High alloy steels
X6CrMo4/
1.2341
X165CrMoV12/
1.2601

Rostfreier Stahl
X2CrNi189/

M 1.4306
X5CrNi-
Mo1810/1.4401

Stainless steel
X2CrNi189/
1.4306
X5CrNi-
Mo1810/1.4401

Rostfreier Stahl /
hitzebestandige
Stahle
X8CrNb17/1.4511
X10CrAL7/1.4713
X8CrS-38-18/1.4862

Stainless steel /
heatproof steel
X8CrNb17/1.4511
X10CrAl7/1.4713
X8CrS-38-18/
1.4862

Sonder- Special alloys
legierungen
Inconel

Inconel

. . Nimonic
Nimonic Hastello
Hastelloy y

S

Titan, Titan- Titanium,
legierungen titanium alloys

TiAl55n2/3.7114

TiAl55n2/3.7114

Festigkeit Strength

<900

900

1300

1400

1800

<600

>600

400

Reibahle
Reamer

Harte Hardness

5,600 - 11,899

11,900 - 18,899
18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

5,600 - 11,899
11,900 - 18,899
18,900 - 32,599

32,600 - 60,599
60,600 - 205,599

Reibzugabe
Reaming
extra charge

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

Fz=mm
U pro Zahn
Rev. per tooth

g [mm]

norm

norm

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed Vc = [m/min]

HM Carbide

HM besch.

Carbide coated

ATN (AITiN Nano)

ATC (AITiCr N)

ZCN (ZrCNT)

CERMET

CT besch.
Cermet coated

ATNIALTiN Nano)

ATC (AITiCr N)

‘PKD/PCD

5,600 - 11,899
11,900 - 18,899
18,900 - 32,599

32,600 - 60,599
60,600 - 205,599

norm

5,600 - 11,899

11,900 - 18,899

18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

5,600 - 11,899

11,900 - 18,899

18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

5,600 - 11,899

11,900 - 18,899

18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

5,600 - 11,899
11,900 - 18,899
18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

5,600 - 11,899
11,900 - 18,899
18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 150,600

5,600 - 11,899

11,900 - 18,899

250 18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

5,600 - 11,899

11,900 - 18,899

18,900 - 32,599

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

min.

norm

norm

min.

norm

norm

min.

norm

norm

min.

norm

BEI STIRNSCHNEIDENDEN GEOMETRIEN G064, GO6A, G0611, G065, GO65A VORSCHUB FZ UM 30 % REDUZIEREN.
For face cutting geometries G06, GO6A, G0611, G065, GO65A feed fz to be reduced by 30 %.

Reibzugabe
Reaming
extra charge

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

Fz=mm
U pro Zahn
Rev. per tooth

g [mm]

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed Vc = [m/min]

HM Carbide

HM besch.

Carbide coated

ATN (AITiN Nano)

ATC (AITiCr N)

ZCN (ZrCNT)

CT besch.
Cermet coated

40

90

130

100

160

250

80

130

180

40

80

120

40

80

120

80

120

160

80

120

160

° Zz
2 5 o
o ZlELR
=z 2 = 3
H o2 2 g ¢
o i & & &
100 100 100
160 160 160
250 250 250
80 80 80
130 130 130
180 180 180
100
150
300
50
100
150

=
@
& B Reibahle
Zu bearbeitendes Material CRE Reamer
Material to be machined £ E
B T
w
Nowe almml
mm
5,600 - 11,899
) 11,900 - 18,899
Grauguss Gray cast iron -
6G-25/0.6025 6G-25/0.6025 180 18,900 - 32,599
6G-35/0.6035 (G-35/0.6035 P
32,600 - 60,599
60,600 - 205,599
5,600 - 11,899
. 11,900 - 18,899
legierter Alloy gray _
Grauguss cast iron GG- 250 18,900 - 32,599
GG-NiCr202/0.6660  NiCr202/0.6660 o
32,600 - 60,599
60,600 - 205,599
7,900 - 11,899
Sphéaroguss Spherodial —_————
ferritisch graphite cast iron, 130 11,900 - 18,899
perlitisch ferritic / perlitic B i R
066-40/07040  G6G-4007040 <%0 - 18.700- 32599
GGG-50/0.7050 6GG-50/0.7050 32,600 - 60,599
GTW-55/0.8055 GTW-55/0.8055 _—
60,600 - 205,599
5,600 - 11,899
Spherodial —_———
Sphéroguss per- graphite cast iron, 11,900 - 18,899
‘G'tG‘SGCfZOT/Er%zgg“SS pertiicmalledle 400 250 18,900 - 32,599
GTS-65/0.8165 GGG-60/0.7060 32,600 - 60,599
GTS-65/0.8165 B —
60,600 - 205,599
legierter Alloyed spherodial 7.900 - 11,899
Sphéaroguss, graphite cast iron, 11,900 - 18,899
Vermikularguss vermicular cast 200 ———
GGG-NiCr20-2 GGG-NiCr20-2 - 18,900-32,599
/0.7661 /0.7661 300 ~
GGV Ti<0.2 GGV Ti <0.2 m
GGV Ti>0.2 GGV Ti>0.2 40,600 - 150,600
Capperellay 5,600 - 11,899
Kupferteg.. Mes- brass, bronze 11,900 - 18,899
sing, Bronze gut good cut -
zerspanbar CuZn36Pb3/ 90 18,900 - 32,599
CuZn36Pb3/2.1182  2.1182  ——
G-CuPb155n/2.1182 G-CuPb155n/ 32,600 - 60,599
21182 60,600 - 205,599
5,600 - 11,899
Kupferleg: Messing, Copper alloy: 11,900 - 18,899
Bronze mafig zer-  brass, bronze -
spanbar average cut 100 18,900 - 32,599
CuZn40AL1/2.0550  CuZn40AL1/2.0550 o
E-Cu57/2.0060 E-Cu57/2.0060 32,600 - 60,599
60,600 - 205,599
5,600- 11,899
i- 11,900 - 18,899
Al-Knetlegierungen ri/lz(;‘:gamoilsuml _—
N ﬁm%/j/garj;w AlMg1/3.3315 60 18900-32599
: AlMnCu/3.0517 32,600 - 60,599
60,600 - 205,599
5,600 - 11,899
Al-Cussleg. Gast aluminium 11,900 - 18,899
<8 %S alloy: <8 % Si Com arroo
Magnesiumlegie- B <480 S, 75 18,900 - 32,599
rungen magnesium alloy
G-AlMg5/3.3561 AR S0 32,600 - 60,599
60,600 - 205,599
5,600 - 11,899
. Cast aluminium 11,900 - 18.899
'fé Souss‘steg. alloy: >8 % Si S
G-ASigMg/32373 O AISITMB82378 R 18.500-32599

G-AlSi10Mg/3.2381

Si10Mg/3.2381

32,600 - 60,599

60,600 - 205,599

150

200

300

50

150

300

150

200

300

110
220

330

110
300

550

110
250

440
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Recommended cutting data

O LINKSSCHRAG, RECHTSSCHRAG UND GERADE VERZAHNTES REIBEN Left-hand, right-hand and straight fluted reaming
— GEOMETRIEN Geometries G05, GO5A, G09, G09B, G1405

— - — - - — - — - -
5 4 Reibzugabe Vorschub pro Zahn Schnittgeschwindigkeit Cutting speed Vc = [m/min] 5 g Reibzugabe Vorschub pro Zahn Schnittgeschwindigkeit Cutting speed Vc = [m/min]
ofE Reaming HM besch. CT besch. ol B Reaming HM besch. CT besch.

. . ‘E -E Reibahle extra charge Fae e iy Carbide coated Cermet coated . . ) -,EU Reibahle extra charge Feed per tooth Carbide coated Cermet coated
Zu bearbeitendes Material T 3 Reamer —— = = Zu bearbeitendes Material R Reamer 5 = s =
Material to be machined 2k Fz=mm o = 5 2 4 Material to be machined 2 E Fz=mm 9 5 © E 5 £ 4
s T g [mm] U pro Zahn 2 =2 & E e z 2 3 F- = g [mm] U pro Zahn 2 Z 915 o = El e
w Rev. per tooth 5 w z ’<:( = g E '<:( 23 5 Rev. per tooth = s £ '<:( N o 5 L:( =
o z = = Z z 2= = 9 z £ = = = 1 =
”’]\lr:f HB g [mm] min. norm max. min. norm max = E '3: é E § § E é E g r:‘m{w’ HB g [mm] min. norm max. min. norm max. = E é é g é é '<_£ é E g
Unlegierte und Nerzallogand 7.900-11,899 0,0 015 020 005 010 013 7,900 - 11,899
niedrig low 11900-18899 010 020 025 006 012 o016 MM 6 60 €0 100 Loy 5 . . 11,900 - 18,899 min
legierte Stahle L e 66.25/0 6025 06.25/0.6025 180 18,900 - 32,599
St37-2/1.0037 swr-2n0037 <% 18,700-32597  ONCR 020 JOSON 007 JOIEY 020 Qopml 8 ROy 110 150 [ C6-35/0 4038 o/ AT LAV-2407 e e
9SMn28/1.0715 9SMn28/1.0715 32,600 - 60,599 020 030 040 011 016 022 o 00 200 Bo ) ' 32,600 - 60,599 max.
2/1. t52-2/1. T R — I I : P A I
S52-2/1.0050 S 60,600 - 205599 030 040 050 013 018 0,24 60,600 - 205,599
7.900-11.899 0,10 015 020 005 010 013 7,900 - 11,899
Automatenstahle, ;eea;:uoyed 11900-18899 010 020 025 006 012 o016 T 20 60 €0 100 £C0 ediort Al 11,900 - 18,899 min,
Blei legierte Stahle . egrerter oy gray
iy lead alloys 18,900-32599 0,10 020 030 009 014 020 norm 40 90 110 150 150 Grauguss cast iron GG- 250 18,900 - 32,599 norm
9SMnPb28/ P 6G-NiCr202/0.6660  NiCr202/0.6660 e ——— e —— e ———
1.0718 s 32600-60.599 020 030 040 01 016 022 oo 00 B0 32,600 - 60,599 max.
60,600 - 205599 030 040 050 013 018 02 60,600 - 205,599
7,900 - 11,899 010 015 020 005 010 013 . . L 7,900 - 11,899
H D e e H phél’OgUSS pherod'\a — BN B e .
:“r;tdeglgerte und {\(I):Vn alloy and 000 11.900 - 18,899 010 020 025 006 011 014 min. 6 60 80 80 80 ferritisch i Gk fem, 50 11,900 - 18,899 min,
legierte Stihle  alloy steels - 18900-32599 0,0 020 030 007 012 016 norm 8 80 100 110 110 g%ré“jg/% 2040 I;gg“zo//g%zéc <00 - 18,900 - 32,599 norm
42CrMo4/1.7225  42CrMo4/1.7225 1300 . N .. v 56G-50/0.7050 666-50/0.7050 20
- -50/0. -50/0. 32,600 - 60,599
CK60/1.1221 CK60/1.1221 w E ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ max. 10 100 120 150 150 GTW-55/0.8055 GTW-55/0.8055 - e maXk
60,600 -205599 030 040 050 009 016 0,22 60,600 - 205,599
7,900 - 11,899 7900-11,899 0,10 015 020 008 013 0,16
— mmmE  BEEE EEEm : Spherodial e Sl e S
11,900 - 18,899 min: Sphiroguss per-  [graphitelcastiran, 11900-18899 0,0 020 025 010 016 023 ™Mn 8 80 180 80 |80} 80
Gfgjgéte Stahte Hfgﬂ;rsd steels 400 18,900 - 32,599 norm g‘ésghéo%”;g:gguss i‘i:'“c malleble 400 250 18900-32,599 010 020 030 013 021 031 norm 12 130 130 130 130 130
32,600 - 60,599 GTS-65/0.8165 6GG-60/0.7060 32,600 - 60,599 020 030 040 016 026 040
max. TR max. 15 180 180 180 180 180
60,600 - 205,599 60,600 - 205599 030 040 050 0,18 031 0,43
7,900 - 11,899 legierter Alloyed spherodial 7900-11,899 0,10 015 020 008 013 0,16
11,900 - 18,899 Ol Spharoguss, graphite cast iron, 11,900 - 18,899 010 020 025 010 0716 023 min 6 40 40
Gehirtete Stihle Hardened steels — I N e Vermikularguss vermicular cast €0 ——mFmMmMm — — — —— ——— ———
1800 18,900 - 32,599 norm GGG-NiCr20-2 GGG-NiCr20-2 - 18,900 - 32,599 0,00 020 030 013 021 031 norm 9 80 80
5 6oRRC 5 6oHRC /0.7661 10.7661 300 37400-60599 020 030 040 016 026 040
32,600 - 60,599 max. GGV Ti <0.2 GGV Ti <0.2 SO - OB B B0 AR B0 B0 B e 12 120 120
60,600 - 205,599 GGV Ti~0.2 GEVTi~02 60,600 - 150,600 030 040 050 0,18 031 043
Hochlegierte 7.900-11.899 0,10 015 020 006 008 015 Cpparellay 7900-11,899 010 015 020 008 013 0,16
\?\/ts:]lijéugstahle ;(')%hr;w siels 11900-18899 010 020 025 008 012 o018 Mmoo 4 TS 30 K_“Pfeéteg-» Mest’ braf btmnze 11,900-18,899 010 020 025 010 016 023 min 10 80 100
— '~  w=aS S=s @ waS sing, Bronze gu good cu — === @ wasm 0 e
X6CrMod/ 1.2341 18,900-32599 0,0 020 030 009 015 021 norm 5 30 45 zerspanbar CuZn36Pb3/ 90 18,900-32599 0,0 020 030 012 022 031 norm 20 120 150
12341 KEC Y Cuzn3éib3/2 1182 - EE 32,600- 60599 020 030 040 0,13 026 039
X165CrMoV12/ 1.2601 32,600-60599 ~ 020 030 040 011 018 028 o . 45 40 G-CuPb155n/2.1182  G-CuPb155n/ 609 - &0, . . : ' . 37 max. 30 160 300
1.2601 60,600 - 205599 030 040 050 014 021 0,26 21182 60,600 - 205599 030 040 050 0,14 030 043
5600-11,899 0,10 015 020 006 009 015 7.900-11.899 0,10 0,15 020 008 013 0,16
E;ét:,;f‘fs;/stahl i;ac':;‘ej;;/tea 11.900- 18899 010 020 025 009 014 o018 Mn 5 1 %0 g:gﬁ;ﬁag"‘gi‘;‘g Copper alloy. 11900-18899 010 020 025 010 016 023 ™min 10 80 50
M 1.4306 1.4306 <600 18900-32599 0,00 020 030 011 018 024 norm 6 30 45 spanbar average cut 100 18,900-32599 0,10 020 030 012 022 031 norm 15 120 100
XSCrNi- X5CrNi- — TR ., R CuZn40AL1/2.0550  CuZn40AL1/2.0550 T ———— el ——— e —— ey
Mo1810/1 4401 Mo1810/1.4401 32600-60599 020 030 040 012 021 030 - o g 0 E-Cu57/2.0060 E-Cu57/2.0060 32,600- 60599  [0.200 030 [0.40] 013 J0.26) 039 Fmax 30 160 150
60,600 - 205599 030 040 050 014 024 033 60,600 - 205599 030 040 050 0,14 030 043
- 1 7.900-11.899 0,0 015 020 008 013 0,16
Rostfreier Stahl / Stainless steel / M 2 ﬂ E & ﬂ ﬂ min 4 15 20 NN BRGaal  BRGael e »
hitzebestandige heatproof steel 11,900-18.899 0,10 0,20 025 009 014 018 : Akt Wrought alumi- 11900- 18,899 010 020 025 0,10 016 023 mn 10 50 110
Stahle ML AM r;e/aes%werungen o lllgys 60 18900-32,599 0,0 020 030 012 022 031 20 150 220
XBCHb17/14511  Xi0eramiary 600 18.900-32599 0,10 020 030 011 018 02 norm 5 30 35 N AlMgC & 05517 AlMg1/33315 1890032599 010 020 030 012 022 031 norm
. . LdsedbbiaN " Bhcadl "~ BRALES ' Bhiiall ol
X10CrA7/1.4713  X8CrS-38-18/ 32600-60599 020 030 040 012 021 030 . % AMNnCu/3.0517 32,600-60599 020 030 040 013 026 039 . 5 . 130
XB0rs-36-16/1.4862  BEE2 60,600 - 150,600 030 040 050 014 024 033 60,600 - 205599 0,30 040 050 014 030 043
7,900 - 11,899 7.900-11,899 0,10 015 020 008 013 016
i‘;’:szﬂgen Special alloys 11,900 - 18,899 min- Aé’gugss“?g- Get iR 11,900-18,899 0,10 020 025 010 016 023 min. 10 150 110
— R R R <8 % Si : —_—— - ER O E B
Inconel ‘;f;g:tc 250 18,900 - 32,599 norm Magnesiumlegie- frtta"gy'n;fifms'a'uoy 75 18900-32,599 0,0 020 030 012 022 031 norm 20 200 300
Nimonic v G-AlMg5/3.3561 32600-60599 020 030 040 013 026 039
Hastelloy Hastelloy 32,600 - 60,599 max. G-AlMg5/3.3561 : 608 - 60, : . . ' : i max. 30 300 550
60,600 - 205,599 60,600 - 205599 0,30 040 050 014 030 043
s B Relohl NN 20 NN 0 S BN 0 BN BN BN BN N - _ N = = = =
7,900 - 11,899 7,900 - 11,899 A A A A A A Q
_ min. Cast aluminium 11.900 - 18.899 A A A A A A min. 110
Titan, Titan- Titanium, M300-18577 pl 2@ N 0O AQ'S“SSSLQQ- alloy: >8% Si UOARILUAEN © BEaEN ~ NN © N
legierungen titanium alloys 400 18,900 - 32,599 norm G-AFS\“?MQ/:S 2373 G-AlSi9Mg/3.2373 100 18,900 - 32,599 A A A A A A norm 250
i i e s —— g : G-Al- e ———— Rl —— Rl ——— R
TIASEN2/3.7114  TiAl55n2/3.7114 32,600 - 60,599 GASHOMG/3 2381 Sk 32600 40,599 A A A A A A o
— O e T max . — e I e .
60,600 - 205,599 60,600-205599 A A A A A A
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EMPFOHLENE EINSATZDATEN

Recommended cutting data

VHM Maschinenreibahlen Solid carbide chucking reamers

Zu bearbeitendes
Material
Material to be machined

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min]

Cutting speed Vc [m/min]

HSS-E

VHM / Solid carbide

Ohne TiAIN-Beschichtung Ohne TiAIN-Beschichtung
Blank TiAIN coating Blank TiAIN coating
8-12 30 - 40 15-25 60 - 100
6-10 20-30 10-20 50 - 90
4-8 15-25 8-15 30 -60
M1,2 4-8 20-30 10-20 40-70
@ 7-10 20-30 15-20 80 -120
@ 4-6 15-25 10-15 70 - 110
@ 15-30 40 - 50 20 - 40 50 - 120
@ 12-20 30 - 50 30-50 80 - 100
8-16 25 - 40 20-30 60 - 100
4-10 20 - 30 15-30 30 - 60
<0 8,00mm: > 0,10 - 0,30 mm
Vorschub Feed f [mm / U]
>08,00mm: > 0,25 - 0,50 mm
<@ 8,00mm: > 0,10 - 0,20 mm
Spantiefe (Zugabe im @) Cut rate (addition to @)
> (@ 8,00mm: > 0,20 - 0,40 mm

KUHLMITTEL Coolant

e Schneiddl oder Emulsion 1:10
o Mit Kiihlmitteldruck min. 10 bar
« Bei Kunststoffen: Pressluft oder Trocken

e Cutting oil or emulsion 1: 10
» With coolant pressure min. 10 bar
o For plastics: compressed air or dry

HAMPP
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EMPFOHLENE EINSATZDATEN

Recommended cutting data

HTB25/1.100

Bohrer Drilltools

Vorschub (mm/U)

6596P
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
01-2 02-4 D4-7 @7-10 ?10-12
M1 15-20 0,02 - 0,04 0,04 - 0,08 0,08-0,12 0,12-0,22 0,22 -0,26
M2 10-18 0,02 - 0,04 0,04 -0,08 0,08 -0,11 0,11-0,20 0,20 - 0,25
7572P
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
$05-10 ?1,0-20 ?20-30 ?3,0-50 ?50-60
35-40 0,02 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,10 0,10 -0,15 0,15-0,18
30-40 0,01 -0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,09 -0,14 0,14 -0,17
25-35 0,01 -0,03 0,03 -0,05 0,05-0,07 0,07-0,10 0,10-0,14
M1,2  10-18 0,01 -0,02 0,02 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,09-0,13
@ 40 - 50 0,02 - 0,04 0,04 - 0,07 0,07-0,10 0,10-0,18 0,18 - 0,22
60-75 0,02 - 0,04 0,04 -0,08 0,08-0,12 0,12-0,20 0,20 - 0,25
TA35
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
902-03 ?03-05 ?05-08 ?08-12 012-20
15-40 0,004 - 0,006 0,006 - 0,010 0,010 - 0,016 0,016 - 0,022 0,022 - 0,045
15-40 0,003 - 0,005 0,005 - 0,009 0,009 - 0,015 0,015 -0,020 0,020 - 0,040
@ 30-80 0,004 - 0,008 0,008 - 0,012 0,012 -0,018 0,018 - 0,025 0,025 - 0,050
@ 30 -80 0,004 - 0,008 0,008 - 0,012 0,012 -0,018 0,018 - 0,025 0,025 - 0,050
@ 15-30 0,003 - 0,005 0,005 - 0,009 0,009 - 0,015 0,015 - 0,020 0,020 - 0,040

Ve (m/min)
?03-10 ?10-20 ?20-30 ?3,0-40 P 4,0-60
20 -40 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04-0,10
20 - 40 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04 -0,10
20-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
M1 10 - 30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035 -0,08
@ 20 - 40 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04-0,10
@ 15-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
@ 40 - 60 0,005 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 - 0,05 0,05-0,10 0,10-0,20
20 - 40 0,005 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 - 0,05 0,05-0,10 0,10-0,20
@ 15-30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 -0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
HTBA45
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
?03-10 ?10-20 ?20-30 ?30-4,0 P40-6,0
15-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015-0,025 0,025 - 0,04 0,04 -0,10
15-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04-0,10
15-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
M1 10-30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
@ 20-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015-0,025 0,025 - 0,04 0,04 -0,10
@ 15-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
@ 40 - 60 0,005 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 -0,05 0,05-0,10 0,10-0,20
20 - 40 0,005 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 -0,05 0,05-0,10 0,10-0,20
@ 15-30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035 -0,08
HTB50
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
$03-10 ?1,0-20 ?20-30 ?3,0-4,0 04,0-60
15-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04 -0,10
15-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04 -0,10
15-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
M1 10-30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 -0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
@ 20-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04 -0,10
@ 15-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035 -0,08
@ 40 - 60 0,005 -0,01 0,01 -0,02 0,02-0,05 0,05-0,10 0,10-0,20
20-40 0,005 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 -0,05 0,05-0,10 0,10-0,20
@ 15-30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 -0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
HAMPP
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EMPFOHLENE EINSATZDATEN

Recommended cutting data

Bohrer Drilltools

HTB60

Vorschub (mm/U)

Ve (m/min)
$03-10 ?10-20 ?20-30 ?3,0-40 ?4,0-60
15-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04-0,10
15-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,04 0,04-0,10
15-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
M1 10-30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035 -0,08
@ 20-35 0,005 - 0,008 0,008 - 0,015 0,015-0,025 0,025 - 0,04 0,04 -0,10
@ 15-35 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
@ 40 - 60 0,005 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 -0,05 0,05-0,10 0,10 -0,20
20-40 0,005 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 -0,05 0,05-0,10 0,10 -0,20
@ 15-30 0,004 - 0,007 0,007 - 0,013 0,013 - 0,022 0,022 - 0,035 0,035-0,08
9616
Vorschub (mm/U)
Ve [m/min)
?10-20 ?20-30 ?3,0-50 ?50-70 ?70-10,0
40-120 0,02 -0,05 0,05-0,10 0,10-0,17 0,17 -0,23 0,23 -0,30
40 -100 0,02 - 0,05 0,05-0,10 0,10-0,17 0,17-0,23 0,23-0,30
40 - 80 0,015-0,03 0,03-0,08 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18 -0,23
M1 25-170 0,01 -0,02 0,02 - 0,07 0,07 -0,11 0,11-0,16 0,16 -0,20
M2 25-60 0,01 -0,02 0,02 - 0,06 0,06 -0,10 0,10-0,15 0,15-0,18
@ 25-70 0,02 - 0,06 0,06 -0,10 0,10-0,17 0,17 -0,25 0,16 -0,30
@ 25-170 0,02-0,05 0,05-0,08 0,08-0,15 0,15-0,21 0,15-0,28
@ 10-15 0,01 -0,02 0,02-0,03
9874
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
?3,0-4,0 ?4,0-6,0 ?6,0-80 ?8,0-10,0 ?10,0-120
120 - 125 0,09-0,13 0,13-0,19 0,19-0,25 0,25-0,30 0,30 -0,33
115-120 0,09-0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,25 0,25-0,28 0,28 -0,30
70 - 90 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18 -0,22 0,22-0,25 0,25-0,26
M1 60 - 80 0,08-0,10 0,10-0,16 0,16 -0,20 0,20 - 0,24 0,24 - 0,26
M2 40 - 60 0,08-0,10 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20 -0,23 0,23 -0,26
@ 90-110 0,09-0,12 0,12-0,18 0,18 -0,22 0,22-0,25 0,25-0,28
@ 90 -100 0,09-0,12 0,12-0,18 0,18-0,22 0,22-0,25 0,25-0,26
@ 35-45 0,08-0,10 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,23 0,23 -0,26
@ 35-40 0,04 -0,06 0,06 - 0,09 0,09-0,12 0,12-0,14 0,14 -0,17

9610
195
Vorschub (mm/U) _—
Ve [m/min)
00,20 - 1,00 1,00 - 3,00 ? 3,00 - 6,00 ?6,00-10,0 ?10,0-20,0
20 - 60 0,001 - 0,015 0,13-0,19 0,19 - 0,25 0,25-0,30 0,30-0,33
18 - 50 0,001 -0,015 0,12-0,18 0,18 -0,25 0,25-0,28 0,28 -0,30
10 - 30 0,001 -0,011 0,12-0,18 0,18 -0,22 0,22 -0,25 0,25-0,26
@ 40 -125 0,002 - 0,018 0,018 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,20 0,20 - 0,24
9812
Vorschub (mm/U)
Ve [m/min)
?30-4,0 @ 40-60 ?60-80 ?80-120 ?12,0-16,0
110-130 0,07 -0,10 0,10 -0,15 0,15-0,20 0,20 - 0,30 0,30 - 0,40
90-110 0,06 - 0,08 0,08-0,12 0,12-0,16 0,16 - 0,24 0,24 -0,30
60 -80 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,09-0,12 0,12-0,17 0,17 -0,23
M1,2 60-80 0,06 - 0,08 0,08-0,12 0,12-0,16 0,16 - 0,24 0,24 -0,30
@ 110 -130 0,07 -0,10 0,10 - 0,15 0,15-0,20 0,20 - 0,30 0,30 - 0,40
@ 120 - 140 0,09-0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 -0,35 0,35-0,45
9814
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
P10-40 04,0-6,0 ?6,0-80 ?80-120 ?12,0-16,0
110 - 130 0,04 -0,10 0,10 -0,15 0,15-0,20 0,20-0,30 0,30-0,40
90-110 0,03-0,08 0,08-0,12 0,12-0,16 0,16 - 0,24 0,24 -0,30
60 - 80 0,02 - 0,06 0,06 - 0,09 0,09 -0,12 0,12-0,17 0,17 -0,23
M1,2° 40-80 0,04 - 0,08 0,08-0,12 0,12-0,16 0,16 - 0,24 0,24 - 0,30
@ 110 - 130 0,04 -0,10 0,10 -0,15 0,15-0,20 0,20-0,30 0,30 -0,40
@ 120 - 140 0,05-0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 - 0,35 0,35-0,45
9816 /9818
Vorschub (mm/U)
Ve [m/min)
?30-4,0 ?4,0-6,0 ?6,0-80 ?80-120 ?12,0-20,0
90-110 0,07 -0,10 0,10 -0,15 0,15-0,20 0,20 -0,30 0,30 - 0,50
80 - 100 0,06 - 0,08 0,08-0,12 0,12-0,16 0,16 - 0,24 0,24 - 0,40 O
60 - 80 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,18 -0,30
@ 90-110 0,07 -0,10 0,10 -0,15 0,15-10,20 0,20 - 0,30 0,30 - 0,50
@ 110 - 130 0,07 -0,10 0,10 -0,15 0,15-10,20 0,20 - 0,30 0,30 - 0,50
HAMPP
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EMPFOHLENE EINSATZDATEN

Recommended cutting data

Bohrer Drilltools

L_50806
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)

?20-30 ?3,0-60
25-40 0,08 -0,15 0,15-0,25
20-35 0,08-0,12 0,12-0,20
10-30 0,01 -0,05 0,05-0,15
M1 10 -20 0,04 -0,08 0,08-0,15
M2 8-16 0,02 -0,05 0,05-0,08
@ 25-40 0,05-0,08 0,08-0,15
@ 20-35 0,03 -0,06 0,06 -0,10
@ 45 - 60 0,08-0,12 0,12-0,25
@ 30 - 45 0,08-0,13 0,13 -0,30
@ 25-40 0,08-0,12 0,12-0,25
@ 45 - 60 0,08-0,12 0,12-0,25
25-40 0,04 - 0,07 0,07-0,10
12 -30 0,02 - 0,04 0,04 -0,10
@ 30 - 45 0,02 - 0,05 0,05-0,12
30 - 45 0,08-0,15 0,15-0,30

L 50810

Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)

?20-30 ?3,0-60
25-40 0,08-0,15 0,15-0,25
20-35 0,08-0,12 0,12-0,20
10-30 0,01-0,05 0,05-0,15
M1 10 -20 0,04 - 0,08 0,08 -0,15
M2 8-16 0,02-0,05 0,05-0,08
@ 25-40 0,05-0,08 0,08-0,15
@ 20-35 0,03 - 0,06 0,06 -0,10
@ 45 - 60 0,08-0,12 0,12-0,25
@ 30 - 45 0,08-0,13 0,13-0,30
@ 25-40 0,08-0,12 0,12-0,25
@ 45-60 0,08-0,12 0,12-0,25
25-40 0,04 - 0,07 0,07-0,10
12-30 0,02 - 0,04 0,04 -0,10
@ 30-45 0,02-0,05 0,05-0,12
30 -45 0,08-0,15 0,15-0,30

L 50812
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
?20-30 ?3,0-60
25-40 0,08-0,15 0,15-0,25
20-35 0,08-0,12 0,12-0,20
10-30 0,01 -0,05 0,05-0,15
M1 10-20 0,04 -0,08 0,08 -0,15
M2 8-16 0,02 -0,05 0,05-0,08
@ 25-40 0,05-0,08 0,08-0,15
@ 20-35 0,03-0,06 0,06 -0,10
@ 45 - 60 0,08-0,12 0,12-0,25
@ 30 - 45 0,08-0,13 0,13-0,30
@ 25-40 0,08-0,12 0,12-0,25
@ 45-60 0,08-0,12 0,12-0,25
25-40 0,04 -0,07 0,07-0,10
12-30 0,02 - 0,04 0,04 -0,10
@ 30 -45 0,02 -0,05 0,05-0,12
30 - 45 0,08-0,15 0,15-0,30
6502
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
?20-30 ?30-60 ?6,0-10,0 ?10,0-16,0 ?16,0-20,0
40 - 60 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 - 0,28
30-50 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24-0,28
25-35 0,03 -0,05 0,05-0,09 0,09-0,13 0,13-0,19 0,19-0,23
M1 40 - 60 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 -0,28
M2 30-50 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 -0,28
@ 25-40 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24-0,28
@ 20-35 0,03 -0,05 0,05-0,09 0,09-0,13 0,13-0,19 0,19-0,23
@ 70 - 80 0,05-0,08 0,08-0,15 0,15-0,25 0,25-0.4 0,4-05
@ 70 - 80 0,05-0,08 0,08 -0,15 0,15-0,25 0,25-04 0,4-05
@ 60 -80 0,05-0,08 0,08-0,15 0,15-0,25 0,25-04 0,4-05
@ 70 - 80 0,05-0,08 0,08-0,15 0,15-0,25 0,25-04 0,4-05
HAMPP
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EMPFOHLENE EINSATZDATEN

Recommended cutting data

Bohrer Drilltools

6504

Vorschub (mm/U)

Ve (m/min)
?20-30 ?30-60 ?6,0-10,0 ?10,0-16,0 ?16,0-20,0
40 - 60 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 -0,28
30-50 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 -0,28
25-35 0,03 -0,05 0,05 -0,09 0,09-0,13 0,13-0,19 0,19 -0,23
M1 40 - 60 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 -0,28
M2 30 -50 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 - 0,28
@ 25-40 0,04 - 0,06 0,06 -0,12 0,12-0,18 0,18 - 0,24 0,24 -0,28
@ 20-35 0,03 -0,05 0,05 -0,09 0,09-0,13 0,13-0,19 0,19 -0,23
@ 70 - 80 0,05-0,08 0,08-0,15 0,15-0,25 0,25-04 0,4-05
@ 70 - 80 0,05-0,08 0,08 -0,15 0,15-0,25 0,25-0,4 0,4-05
@ 60 -80 0,05-0,08 0,08 -0,15 0,15-0,25 0,25-0,4 0,4-05
@ 70 - 80 0,05-0,08 0,08-0,15 0,15-0,25 0,25-04 0,4-05

Fraser Milling tools

Bei Werkzeugdurchmesser < 0,5 mm sind die Drehzahlen deutlich zu reduzieren (Abhdngig von Maschine, Rundlauf

With a tool diameter < 0.5 mm, the speeds must be reduced significantly (depending of the machine, concentricity)

9382

Vorschub (mm/U)

Schnitttiefe ap

Ve (m/min)
$02-10 ?10-20 020-40 ?4,0-80 ?8,0-120
65-75 0,005 - 0,02 0,02-0,03 0,03-0,08 0,08-0,16 0,16 -0,25 05xD
60 - 70 0,004 - 0,015 0,015 -0,025 0,025 - 0,06 0,06 -0,13 0,13-0,18 05xD
@ 65-75 0,005 - 0,02 0,02-0,03 0,03-0,08 0,08-0,16 0,16 -0,25 05xD
M1,2 30 -40 0,003 - 0,01 0,01 -0,02 0,02 -0,05 0,05-0,10 0,10-0,15 05xD
@ 25-35 0,002 - 0,009 0,009 - 0,015 0,015 -0,04 0,04 -0,08 0,08 -0,12 0,05xD
S1 20-25 0,002 - 0,009 0,009 - 0,015 0,015 - 0,04 0,04 - 0,08 0,08-0,12 0,05xD

9136
199
Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap —_—
Ve (m/min)
902-10 ?10-20 020-4,0 ?4,0-80 ?80-120
50-80 0,005 - 0,009 0,009 - 0,02 0,02-0,05 0,05-0,11 0,11-0,17 0,2xD
45-70 0,003 - 0,008 0,008 - 0,018 0,018 - 0,04 0,04 - 0,09 0,09 -0,14 0,1xD
@ 50 -80 0,005 - 0,009 0,009 - 0,02 0,02 -0,05 0,05-0,11 0,11-0,17 0,2xD
M1,2 30-40 0,002 - 0,004 0,004 - 0,008 0,008 - 0,017 0,017 - 0,035 0,035 -0,06 0,1xD
@ 20-35 0,002 - 0,005 0,005-0,011 0,011 - 0,026 0,026 - 0,06 0,06 - 0,09 0,056xD
S1 12-18 0,001 - 0,003 0,003 - 0,007 0,007 - 0,016 0,016 - 0,036 0,036 - 0,06 0,1xD
HTI4, HTI4R
Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap
Ve (m/min)
D3-4 Db-6 P6-8 ?8-10 P10-16
S1 50 -65 0,01 -0,015 0,015 - 0,025 0,025 - 0,035 0,035 -0,05 0,05-0,10 1xD
S2 25-50 0,008 - 0,011 0,011 -0,015 0,015-0,018 0,018 - 0,022 0,022 - 0,04 1xD
@ 50 -80 0,005 - 0,009 0,009 - 0,02 0,02-0,05 0,05-0,11 0,11-0,17 0,2xD
M2 30-40 0,002 - 0,004 0,004 - 0,008 0,008 - 0,017 0,017 - 0,035 0,035-0,06 0,1xD
@ 20-35 0,002 - 0,005 0,005 - 0,011 0,011 -0,026 0,026 - 0,06 0,06 - 0,09 0,05xD
S1 12-18 0,001 - 0,003 0,003 - 0,007 0,007 - 0,016 0,016 - 0,036 0,036 - 0,06 0,1xD
HFA 3K
Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap
Ve (m/min)
D6 78 210 012 D16
@ 400 - 600 0,15-0.2 02-03 0,25-0,35 03-04 0,35-0,45 1xD
80 - 160 0,2-0,25 0,3-035 0,35-04 0,4-05 0,45-0,6 1xD
HSV90 HTI4R
Vorschub (mm/U)
Ve (m/min)
D1-4 Db-6 06-8 ?8-10 ?10-12
60 -80 0,004 - 0,007 0,007 - 0,014 0,014 -0,018 0,018 - 0,022 0,025-0,03
50-70 0,002 - 0,006 0,006 - 0,014 0,014 -0,018 0,018 - 0,022 0,022 -0,03
@ 30 -50 0,004 - 0,007 0,007 - 0,014 0,014 -0,018 0,018 - 0,022 0,025-10,03
M1,2 30 -50 0,004 - 0,007 0,007 - 0,014 0,014 -0,018 0,018 - 0,022 0,025 -0,03
@ 220 - 250 0,006 - 0,009 0,009 - 0,015 0,015-0,02 0,02 - 0,025 0,025 - 0,035
@ 110 - 130 0,006 - 0,009 0,009 - 0,015 0,015-0,02 0,02 - 0,025 0,025 - 0,035
70 - 100 0,006 - 0,009 0,009 - 0,015 0,015-0,02 0,02 - 0,025 0,025 - 0,035
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I Recommended cutting data —_—

O

Gewindefraser, Mikro-Gewindefraser, Gewindewirbelfraser, Gewindefraserplatten
Thread mills, micro thread mills, thread whirling cutters, thread milling inserts

Schnittgeschwindigkeit und Werkstoff-Faktor / Cutting speed and material factor

Werkstoff Material Bruchfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc F1 @-Faktor @-Factor
Breaking strength Cutting speed Vc
N/ mm m/ min q 3
" 3 0,012
Automatenstdhle Lead alloyed steels <410 130 - 180 0,7
" . 4 0,016
Baustéhle Mild steels < 740 130 - 180 0.7
" . 5 0,022
Kohlenstoffstdhle unlegiert Non alloy carbon steels <750 120 - 160 0,7
. " 6 0,032
Legierte Stahle Alloy steels <750 100 - 140 05
. " . 8 0,045
Legierte Stahle vergiitet Tempered leed alloy steels <1000 80-120 0,5
10 0,056
Legierte Stahle hohe Festigkeit Alloy steels with high strenght < 1600 60 - 100 03
12 0,074
Automatenstahle rostfrei Lead alloyed steels stainless <750 130 - 180 0,7
- . 14 0,086
Rostfreie Stahle | Stainless steels | <750 100 - 140 0,6
— ‘ 16 0098 L
Rostfreie Stahle Il Stainless steels || <1150 80 -120 0.4
. . 18 0,110 *
Al-Mg Aluminium Al-Mg aluminium <200 500 - 900 0.9
. . - . 20 0,122
Aluminium Si < 0,5% Aluminium Si < 0,5% <220 400 - 800 1.0
- . . . 25 0,135
Aluminiumguss Si < 11% Cast aluminium Si < 11% <260 300 - 600 1,0 *] - B
. . . . 32 0,145
Aluminiumguss Si > 11% Cast aluminium Si > 11% <170 200 - 400 1,0 = d -
40 0,155 |t— ) — |
Guss (GGL) | Cast iron (GGL) | <350 130 - 180 08 D
Guss (GGL) Il Cast iron (GGL) Il < 450 100 - 140 0,7
Temperguss Malleble cast iron <750 80-120 0,5
Graphit Graphite - 500 - 900 0,9
CNC-Programmierung vom Innengewinde CNC programming of the inside thread
Stahle gehartet HRC 45 -55 Hardened steels HRC 45 - 55 - 30 - 60 03
Stédhle gehartet HRC 55 - 60 Hardened steels HRC 55 - 60 - 20 - 40 0.2 CNC-Programm CNC programm Kommentar Command
Spindeldrehzahl [1 / min] = (Vx 1000)
N . . N= ——
Spindle speed [1/ min] = (nxd)
s[N] M3
M13 Rechtsrotation und Kihlung zu
Profil- und Gewindeldngenfaktor Profile and length of thread screw factor Right-hand rotation and no coolant
Lineare Interpolation
F2 B/d=006 B/d=008 B/d=0,10 B/d=0,12 Go1 641 691 XK Y-K  FFd Go1 Linear interpolation
H/d=10 2,50 2,20 18 1,50 Werkzeugausgleich zu
No tool compensation
H/d=125 2,00 1,70 1,4 1,20 61 Angabe O fir Fraser-@
Indication 0 for milling cutter @
H/d=15 1.50 1.30 1 0.93 Der Ausgleich wird nur fur kleine Justagen benutzt
H/d=20 140 120 10 0,85 Compensation is only used for small adjustments
H/d=25 130 110 0.9 0.77 691 Inkrementalprogrammierung
i i i i ' Incremental programming
H/d=30 1.10 0,96 08 0,68 ‘ Konstante ‘. (D-d)
H/d=35 0,98 0,84 0,7 0,60 Constant = 4
Vorschub im Zentrum des Frasers [mm / min] = _ (D-d)
H/d=40 084 0.72 06 051 603 K] YKl z[P/g 10 J[K] Fd Feed in center of the milling cutter [mm / min] = Fo=—p —*fP
003 Zirkularinterpolation
Cirkular interpolation
Steigung geteilt mit 8
63 X0 Y0 Pk 0 P8 Pitch divided with 8
603  x[K VYK zFA [k Jo P Steigung [mm] O
Pitch [mm]
oK Das konstante Multiplizieren mit 2
Constant multiply with 2
GO1 G40 x-[K]  Y-[K]
Werkzeugausgleich aus
G40
Tool compensation off
HAMPP
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Correction of reaming problems data Workpiece materials

Fehler Ursachen Behebung Festigkeit (N/mm?), Harte Beispiel Material
Problem Cause Corrective action Strength (N/mm?’), hardness Example Material
1. Bohrung ist zu grof3 a) Reibahle l&uft nicht rund in der Maschine a) Ausgleichshalter einsetzen bis/up to Unlegierte Stihle. Stahlguss
Bore too big b) Fluchhtung ist ungenau, Reibahle schneidet hinten b) {-\usfg[;eichhshalt:.r ot]ier evetnt. Pendelhalter 700 NF;mm’ 1.0037, 1.0038, 1.0050, 1.0060, 1.0718 Unaltgoyed Steels, éteel cgstmg
nac| auf Drehmaschine) einsetzen
c) Aufbauschneiden c) Anderen Kiihlschmierstoff einsetzen, i i .
d) Kiihlschmierstoff ist ungeeignet Schnittgeschwindigkeit reduzieren @ bis/up to 1.1191,1.2067, 1.3505, 1.4021, 1.4104, 1.7131, Legierte Stahle
‘I/ : e) Reibahle ist zu grof3 d) Anderen Kiihlschmierstoff einsetzen 1000 N/mm’ 1.7225,1.8509 Alloyed steels
' ' e) Kleinere Reibahle einsetzen
! ! al Reamer is not running true in the machine a) Use a Compensation holder EI)IAS[]/UUS;‘:nm’ 1.2344,1.2721,1.3243, 1.6582, 1.8519 :gchhleugler;(j:tahhile de steel
b) Alignment is not precise, reamer cuts at b) Correct the alignment, use Compensation holder 'gh atioyed/nigh-grade steets
the back end or event. Floating holder
c) Built-up edges c) Use another coolant, reduce the cutting speed M1 1.4003, 1.4006, 1.4016, 1.4034, 1.4112, 1.4312, Nichtrostender Stahl ferritische/martensitische
d) Coolant is inappropriate d) Use another coolant 1.4548 Ferritic/martensitic stainless steels
e) Reamer is too big e] Use a smaller reamer
2. 74 enge Bohrung L . ) Reibahle nacharbeiten lassen M2 1.4301, 1.4306, 1.4401, 1.4404, 1.4435, 1.4571 Nichtrostender Stahl austenitisch
Bore 100 small f) Rel_bahle |_:-'.t zu klein g)Reibahle nacharbeiten lassen Austenitic stainless steels
g; RK?JI:fsr;l:r:\lef;:;‘fﬁfst ungeeignet h) Anderen Kiihlschmierstoff verwenden
i) Zu kleine Reibzugabe geelg i) Reibzugabe nach Tabelle wihlen (Seite 76 - 79) @ 32313(;‘ ([)]66%150' 0.6020, 0.6025, 0.6030, graugussb
i Ei i - . , 0. rey castiron
v j) Schnittgeschwindigkeit zu klein oder Vorschub J|Einsatzdaten nach Tabelle (Seite 76 - 79)
T T Zu groﬁ . . . e i
' ' . ]Use larger or reworked reamer 0.8035, 0.8040, 0.8135, 0.8155, 0.8165, G.usselsen mit Kugelgraphit ferritisch, perrli
| f] Reamer is too small | Have th ked 0.8170 tisch
. . gl Reamer is blunt grmave the reamer reworke . Spheroidal/ductile cast iron
] Coolant is inappropriate nél:feec?:hogiggr:qulagttra charge from the table
i) Reaming extra charge is too small l[Page 76 - 79] Ing ex 9 @ bis/up to 3.0255. 3.3315. 3.4345 Alu-Knetlegierungen
j i i } 350N : : e T Malleable alu all
j) Cutting speed to low or feed to high i) Select cutting data from the table (Page 76 - 79) /mm alleable alu alloy
3. Konische Bohrung, Vorweite k) Fluchtungsfehler, Schneiden driicken k) Fluchtung korrigieren, Ausgleichshalter oder event. bis/up to 3.1371. 3.2371, 3.2373, 3.2581 Alu-Gusslegierung <10% Si
Tapered bore anfanglich Pendelhalter einsetzen 300 N/mm? ’ e T T Cast alu alloy <10% Si
l L) Reibahle schneidet hinten nach L) Reitstock korrigieren, Ausgleichshalter oder event.
Pendelhalter einsetzen f f :
T bis/up to Alu-Gusslegierung >10% Si
A i V k) Misalignment, Blades press at start. k) Correct the alignment, use compensation holder or @ 450 N/mm’ 3.2582, 3.2583 Cast alu alloy >10% Si
" 1) Reamer cuts at the back end event. Floating holder ,
U Correct the tailstock, use compensation holder or 3.5101, 3.5103, 3.5106, 3.5161, 3.5200, Magnesiumlegierungen
event. Floating holder 3.5312, 3.5470, 3.5612, 3.5632, 3.5812 Magnesium, magnesium alloys
4. Konische Bohrung Nachweite m) Ungenaue Fluchtung m) Fluchtung korrigieren, Ausgleichshalter oder event.
Lipped bore n) Differenz zwischen Spindelstock und Reitstock Pendelhalter einsetzen 2.0240, 2.0265, 2.0321, 2.0592, 2.0596, Kupfer und Kupferlegierungen kurzspanend
l n)Reitstock korrigieren, Ausgleichshalter oder event. 2.0966, 2.0975, 2.1050, 2.1052, 2.1293 Copper nickel alloys, brass
T Pendelhalter einsetzen
1
4 | V m] Inaccurrate alignment m) Correct the alignment, use compensation 21090, 2.1096. 2.1176. 2.1182. 2.1188 Kupfer und Kupferlegierungen langspanend
* n) Misalignement between headstock and tailstock holder or event. Floating holder ' ' ' ' Copper, forging copper alloys
n)Correct the tailstock, use compensation
holder or event. Floating holder @ Silber
. . . Silver
5. Bohrung ist unrund und hat Ratter- o) Rundlauf- oder Fluchtungsfehler der Reibahle in o) Rundlauf und Fluchtung korrigieren oder
marken der Maschine Ausgleichshalter einsetzen
Bore is not true, shows chatter marks p) Asymmetrisches Anschneiden der Reibahle p)Bohrung ansenken Gold
q) Verspannen des Werkstiickes q) Spannung des Werkstiickes korrigieren Gold
@ iber/over Titan, Titanlegierungen
l o) Fault of concentricity or alignment of the reamer o) Correct the true running/alignment of the reamer, S1 450 N/mm® 3.7025,3.7124,3.7164, 3.7165 Titanium, titanium alloys

==

in the machine
p) Asymmetrical cutting of the reamer

use compensation holder
p)Countersink the bore

has to be reworked

2.4360,2.4375,2.4630, 2.4642,2.4668,

Warmfeste Legierungen Ni- oder Co-Basis

q) Deformation through clamping of the workpiece q) Correct the fixation of the workpiece S2 2.4669. 2.4856, 2.4858 Ni/Co based super alloys
6. Rillen in der Bohrung r) Rundlauffehler der Reibahle in der Maschine r) Ausgleichshalter einsetzen, event. Reibahle
.Vorschubmarkierungen” s) Aufbauschneiden nacharbeiten H1 Gehartete Stahle, 50-55 HRC
Grooves in the bore "feed marks” s)Schnittgeschwindigkeit reduzieren Hardened steels 50-55 HRC
E r]] i‘eartner (Eczjegttrwot run trutim thde machine . ” Gehiirtete Stihle, 5560 HRC
= siMasterial built-up on cutting edges r) Use a compensation holder, possibly the reamer Hardened steels 55— 60 HRC

sJ Reduce cutting speed

~

. Ungeniigende Oberflache
Quality of the surface is
unsatisfactory

\
=

t) Schneiden sind stumpf oder ausgebrochen

u) Anschnitt ist ungleichmassig

v) Reibahle l&uft nicht rund

w)Falsche Bearbeitungsdaten

x) Keine oder ungeniigende Kiihlschmierstoffzufuhr.
Spane werden eingeklemmt

t) Cutting edges are blunt or notched

u) Bevel is uneven

v) Reamer does not run true

w) Wrong machining data

x) None or unsufficant coolant supply, chips are jammed

t)Reibahle nacharbeiten

u) Anschnitt nachschleifen

v) Reibahle ausrichten mit Ausgleichshalter

w) Bearbeitungsdaten nach Tabelle

x) Anderen Kiihlschmierstoff verwenden, wenn maglich

Reibahle mit innerer Kiihlschmierstoffzufuhr verwenden

t) Have the reamer retipped

u) Have the bevel reground

v) Adjust the reamer with a compensation holder

w] Correct machining data refering to table
(application data)

x)Increase coolant pressure, use reamer with internal
coolant supply

8. Klemmen der Reibahle
Reamer is jamming

—»4%{/4—

y) Zu kleine Konizitét der Reibahle durch
Abnutzung oder Lésen der Konusschraube

z) Rundschliff-Fase zu breit

aa) Ungeeigneter Kiihlschmierstoff

y) Conical/taper form of the reamer is too small
by wearout or loosening of the cone screw

z)Circular land too wide

aa) Coolant is inappropriate

y) Reibahle nacharbeiten
z) Reibahle nacharbeiten (Freischliff)
aa) Anderen Kiihlschmierstoff verwenden

y) Have the reamer reworked
z) Relief angle to be reground
aa) Use another coolant

w

Gehartete Stahle, >60 HRC
Hardened steels >60 HRC

PMMA, Plexiglass, Acrylic glass,
Polymethylmetacrylate, Polycarbonate

Thermoplaste, Duroplaste ohne abrasive Fiill-
stoffe
Thermoplast, thermosetting plastics

EP, Epoxid, Epoxy, Bakelite, Pertinax

Kunststoffe faserverstarkt
Fiber-reinforced plastics

Graphit
Graphite
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