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HAIMER.

La Calidad Triunfa, F2004NN - HAIMER MILL
CHAFLAN/CHANFRO

Datos técnicos y caracteristicas del producto/Dados técnicos e caracteristicas do produto

Caracteristicas ~ Aplicacion Refrigeracion L
Caracteristicas Aplicacao Refrigeragao L,
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Equilibrado fino/Balanceamento Fino

Excepto Weldon/Exceto haste Weldon

Material — Caracteristicas/Material — Caracteristicas

Material principal también adecuado para m  Cuello reducido para mayor H  Alivio para maior profundidade de
Material Principal também indicado para profundidad de corte corte
H m Corte al centro m  Corte central
B Hélice variable entre filos B Aresta com passo diferenciado

Referencia Calidad HAIMER D1 (f9) Filodecorte Tamafio L1 max. L W D2 D (hé) Mango
Cadigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (f9)  Aresta de Tamanho L1 max. L L2 D2 D (hé) Haste
[mm] corte [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] hé

F2004NN*0200C.. DA 2,00 C 0,04 7 58 9 1,9 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0300C.. DA 3,00 C 0,06 8 58 10 2,9 6 HA/S-\HB
F2004NN*0400C.. DA 4,00 C 0,08 11 58 15 38 6 HA/S-\HB
F2004NN*0500C.. DA 5,00 C 0,10 13 58 18 4,8 6 HA/S-\HB
F2004NN*0600C.. DA 6,00 C 0,12 13 58 20 5,7 6 HA/S-\HB
F2004NN*0800C.. DA 8,00 C 0,16 19 64 26 7,6 8 HA/S-\HB
F2004NN*1000C.. DA 10,00 C 0,20 22 73 30,5 9,5 10  HA/SAMHB
F2004NN*1200C.. DA 12,00 C 0,24 26 84 36,5 11,4 12 HA/SMHB
F2004NN*1400C.. DA 14,00 C 0,28 26 84 36,5 13,3 14 HA/SMHB
F2004NN*1600C.. DA 16,00 C 0,32 32 93 42,5 15,2 16  HA/SAMHB
F2004NN*1800C.. DA 18,00 C 0,36 32 93 42,5 17,1 18  HA/SMHB
F2004NN*2000C.. DA 20,00 C 0,40 38 105 52 19 20 HA/SAMHB

* =L - Safe-Lock /H - Mango liso / B - Mango Weldon. Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAIMER.
* =L - Safe-Lock / H - Haste reta / B- Haste Weldon. N° do pedido = Cédigo do artigo + Qualidade HAIMER.

— * MMS = Lubricacion minima / Lubrificacao minima Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo

Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



F2004NN - HAIMER MILL A Hf‘lMER
CHAFLAN MEDIDA INFERIOR/CHANFRO DE DIAMETROS MENORES

Datos técnicos y caracteristicas del producto/Dados técnicos e caracteristicas do produto

Caracteristicas ~ Aplicacion Refrigeracion

Caracteristicas Aplicagao Refrigeracao
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Material — Caracteristicas/Material — Caracteristicas

Material principal también adecuado para B Cuello reducido para mayor H  Alivio para maior profundidade de
Material Principal também indicado para profundidad de corte corte

H m  Corte al centro m  Corte central
B Hélice variable entre filos B Aresta com passo diferenciado

Para el maximo rendimiento y la mayor vida til, le proponemos nuestra serie Power de portaherramientas en combinacion con Cool Jet o Cool Flash.
Recomenda-se a refrigeracao com Cool Jet ou Cool Flash e 0 uso de Mandril Power para aumentar a vida til da ferramenta e a maior taxa de remocao.

Referencia Calidad HAIMER D1 (f9) Filo de corte Tamano L1 max. L L2 D2 D (hé) Mango
Cédigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (f9) Arestade Tamanho L1 max. L L2 D2 D (hé) Haste
[mm] corte [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]

F2004NN*0570C.. DA 5,70 G 0,12 13 58 20 57 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0770C.. DA 7,70 © 0,16 19 64 26 7,6 8 HA/S-A\/HB
F2004NN*0970C.. DA 9,70 C 0,20 22 73 30,5 9,5 10  HA/SMHB
F2004NN*1170C.. DA 11,70 C 0,24 26 84 365 114 12 HA/SMHB
F2004NN*1370C.. DA 13,70 C 0,28 26 84 36,5 13,3 14 HA/SMHB
F2004NN*1560C.. DA 15,60 G 0,32 32 93 42,5 15,2 16  HA/SMHB
F2004NN*1950C.. DA 19,50 C 0,40 38 105 52 19 20  HA/SMHB

* = L - Safe-Lock / H - Mango liso / B - Mango Weldon. Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAIMER.
* =L - Safe-Lock / H - Haste reta / B- Haste Weldon. N° do pedido = Cédigo do artigo + Qualidade HAIMER.

* MMS = Lubricacién minima / Lubrificacao minima Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo _

Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



HAIMER.

F2004NN - HAIMER MILL
TORICA/RAIO DE CANTO

La Calidad Triunfa.

Datos técnicos y caracteristicas del producto/Dados técnicos e caracteristicas do produto
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Material — Caracteristicas/Material — Caracteristicas
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Material Principal
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Cuello reducido para mayor
profundidad de corte

Corte al centro

Hélice variable entre filos

B Alivio para maior profundidade de
corte

m  Corte central

B Aresta com passo diferenciado

Referencia Calidad HAIMER D1 (f9) Filo de corte Tamano L1 max. L L2 D2 D (hé) Mango
Cadigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (f9) Arestade  Raio de canto L1 max. L L2 D2 D (hé) Haste
[mm] corte [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

F2004NN*0200R0.20.. DA 2,00 R 0,20 7 58 9 1,9 6 HA/S-\HB
F2004NN*0300R0.30.. DA 3,00 R 0,30 8 58 10 2,9 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0400R0.30.. DA 4,00 R 0,30 11 58 15 3,8 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0400R0.40.. DA 4,00 R 0,40 11 58 15 38 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0400R0.50.. DA 4,00 R 0,50 11 58 15 3,8 6 HA/S-\HB
F2004NN*0500R0.30.. DA 5,00 R 0,30 13 58 18 4,8 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0500R0.50.. DA 5,00 R 0,50 13 58 18 4,8 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0500R1.00.. DA 5,00 R 1,00 13 58 18 4,8 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0600R0.30.. DA 6,00 R 0,30 13 58 20 57 6  HA/SAMHB
F2004NN*0600R0.50.. DA 6,00 R 0,50 13 58 20 5,7 6 HA/S-\HB
F2004NN*0600R0.80.. DA 6,00 R 0,80 13 58 20 5,7 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0600R1.00.. DA 6,00 R 1,00 13 58 20 5,7 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0600R1.50.. DA 6,00 R 1,50 13 58 20 57 6 HA/S-A/HB

=>  Paramas articulos ver pagina siguiente/Para mais produtos ver pagina seguinte

Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo
Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio

* = |- Safe-Lock /H - Mango liso / B - Mango Weldon. Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAIMER.
* =L - SafeLock /H-Haste reta / B- Haste Weldon. N° do pedido = Cédigo do artigo + Qualidade HAIMER.

* MMS = Lubricacién minima / Lubrificacao minima



F2004NN - HAIMER MILL Qll'y'ﬁlMER
TORICA/RAIO DE CANTO

Referencia Calidad HAIMER D1 (f9) Filo de corte Tamanio L1 max. L W D2 D(é) Mango
Cadigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (f9) Arestade Raiodecanto L1 max. L (W D2 D (hé) Haste
[mm] corte [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
F2004NN*0800R0.30.. DA 8,00 R 0,30 19 64 26 76 8  HA/SAHB
F2004NN*0800R0.50.. DA 8,00 R 0,50 19 64 26 76 8  HA/SAHB
F2004NN*0800R0.80.. DA 8,00 R 0,80 19 64 26 76 8  HA/SAHB
F2004NN*0800R1.00.. DA 8,00 R 1,00 19 64 26 76 8  HA/SAHB
F2004NN*0800R1.50.. DA 8,00 R 1,50 19 64 26 76 8  HA/SAHB
F2004NN*0800R2.00.. DA 8,00 R 2,00 19 64 26 76 8  HA/SAHB
F2004NN*1000R0.30.. DA 10,00 R 0,30 22 73 305 95 10 HA/SAMHB
F2004NN*1000R0.50.. DA 10,00 R 0,50 22 73 305 95 10 HA/SAMHB
F2004NN*1000R0.80.. DA 10,00 R 0,80 22 73 305 95 10 HA/SAMHB
F2004NN*1000R1.00.. DA 10,00 R 1,00 22 73 305 95 10 HA/SMHB
F2004NN*1000R1.50.. DA 10,00 R 1,50 22 73 305 95 10 HA/SMHB
F2004NN*1000R2.00.. DA 10,00 R 2,00 22 73 305 95 10 HA/SMHB
F2004NN*1200R0.30.. DA 12,00 R 0,30 26 84 365 11,4 12 HA/SMHB
F2004NN*1200R0.50.. DA 12,00 R 0,50 26 84 365 11,4 12 HA/SMHB
F2004NN*1200R0.80.. DA 12,00 R 0,80 26 84 365 11,4 12 HA/SMHB
F2004NN*1200R1.00.. DA 12,00 R 1,00 26 84 365 11,4 12 HA/SMHB
F2004NN*1200R1.50.. DA 12,00 R 1,50 26 84 365 11,4 12 HA/SMHB
F2004NN*1200R2.00.. DA 12,00 R 2,00 26 8 365 11,4 12 HA/SAHB
F2004NN*1200R3.00.. DA 12,00 R 3,00 26 8 365 11,4 12 HA/SAMHB
F2004NN*1200R4.00.. DA 12,00 R 4,00 26 8 365 11,4 12 HA/SAMHB
F2004NN*1400R0.50.. DA 14,00 R 0,50 26 8 365 133 14 HA/SAMHB
F2004NN*1400R1.00.. DA 14,00 R 1,00 26 8 365 133 14 HA/SAMHB
F2004NN*1400R2.00.. DA 14,00 R 2,00 26 8 365 133 14 HA/SAMHB
F2004NN*1600R0.30.. DA 16,00 R 0,30 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1600R0.50.. DA 16,00 R 0,50 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1600R0.80.. DA 16,00 R 0,80 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1600R1.00.. DA 16,00 R 1,00 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1600R1.50.. DA 16,00 R 1,50 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1600R2.00.. DA 16,00 R 2,00 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1600R3.00.. DA 16,00 R 3,00 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1600R4.00.. DA 16,00 R 4,00 32 93 425 152 16 HA/SMHB
F2004NN*1800R0.50.. DA 18,00 R 0,50 32 93 425 171 18 HA/SMHB
F2004NN*1800R1.00.. DA 18,00 R 1,00 32 93 425 171 18 HA/SMHB
F2004NN*1800R2.00.. DA 18,00 R 2,00 32 93 425 171 18 HA/SMHB
F2004NN*2000R0.30.. DA 20,00 R 0,30 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
F2004NN*2000R0.50.. DA 20,00 R 0,50 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
F2004NN*2000R0.80.. DA 20,00 R 0,80 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
F2004NN*2000R1.00.. DA 20,00 R 1,00 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
F2004NN*2000R1.50.. DA 20,00 R 1,50 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
F2004NN*2000R2.00.. DA 20,00 R 2,00 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
F2004NN*2000R3.00.. DA 20,00 R 3,00 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
F2004NN*2000R4.00.. DA 20,00 R 4,00 38 105 52 19 20 HA/SAMHB
" =L SafeLock / H-Mango liso / B - Mango Weldon. Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAMER. s fecnicos suelo 2 alracones sn 2o prevd

=L - Safe-Lock /H - Haste reta / B- Haste Weldon. N° do pedido = Codigo do artigo + Qualidade HAIMER.

* MMS = Lubricacién minima / Lubrificacao minima



HAIMER.

La Calidad Triunfa. F2004NN - HAIMER MILL

FILO DE CORTE AGUDO/CANTO VIVO

Datos técnicos y caracteristicas del producto/Dados técnicos e caracteristicas do produto

Caracteristicas ~ Aplicacion Refrigeracion L
Caracteristicas Aplicacao Refrigeragao L,
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Material — Caracteristicas/Material — Caracteristicas

S

Material principal también adecuado para m  Cuello reducido para mayor H  Alivio para maior profundidade de
Material Principal também indicado para profundidad de corte corte
H m Corte al centro m  Corte central
B Hélice variable entre filos B Aresta com passo diferenciado

Referencia Calidad HAIMER D1 (f9) Filo de corte L1 max. L L2 D2 D (hé) Mango
Cadigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (f9)  Arestade L1 max. L L2 D2 D (h¢) Haste
[mm] corte [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] hé

F2004NN*0200S.. DA 2,00 S 7 58 9 1,9 6 HA/S-A/HB
F2004NN*0300S.. DA 3,00 S 8 58 10 2,9 6 HA/S-\HB
F2004NN*0400S.. DA 4,00 S 11 58 15 38 6 HA/S-\HB
F2004NN*0500S.. DA 5,00 S 13 58 18 4,8 6 HA/S-\HB
F2004NN*0600S.. DA 6,00 S 13 58 20 5,7 6 HA/S-\HB
F2004NN*0800S.. DA 8,00 S 19 64 26 7,6 8 HA/S-\HB
F2004NN*1000S.. DA 10,00 S 22 73 30,5 9,5 10 HA/S-\HB
F2004NN*1200S.. DA 12,00 S 26 84 36,5 11,4 12 HA/S-MHB
F2004NN*14008S.. DA 14,00 S 26 84 36,5 13,3 14 HA/S-\HB
F2004NN*1600S.. DA 16,00 S 32 93 42,5 15,2 16 HA/S-\HB
F2004NN*1800S.. DA 18,00 S 32 93 42,5 17,1 18 HA/S-\HB
F2004NN*2000S.. DA 20,00 S 38 105 52 19 20 HA/S-\HB

* = L - Safe-Lock / H - Mango liso / B - Mango Weldon. Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAIMER.
* = L - Safe-Lock /H - Haste reta / B- Haste Weldon. N° do pedido = Cédigo do artigo + Qualidade HAIMER.

— * MMS = Lubricacion minima / Lubrificacao minima Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo

Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



F2004NN - HAIMER MILL
DATOS DE CORTE Y AVANCE/DADOS DE CORTE E AVANCO

Datos de corte/Dados de corte

HAIMER.

Quality Wins.

DO Q o) dCdo ao * ap ap ap
ae ae ae |
00% D e %D e=5%D
od R 0 ao n D D a D a
0 D
A R grupos d D do R e 0 do R peado ocidad de co
pos de ateria A R D e ao D R peado ocidade de co
Aceros construccion
f\?::zrailra construcio ggSgJ(gt( %%?)7(%1)1’5 %8823’ SERD S :jlaRséa N 4= 255-275 | 320- 340 | 400-420
¢0s P - ' 1.0503 até 25 HRC
em geral
Acero tratado X38CrMoV5-3, }g% hasta 45
Acos tratados X153CrMoV12, 1.2363, > 800 N/mm?2 | HRC 30° 190-210 | 220-240 | 290 - 310
termicamente X100CrMoV5, 42CrMod 1' 7225’ até 45 HRC
L X8CrNiS189, 1.4305,
M1 Acero inoxidable X5CrNI18.10, 14301, | <650 N/mm? 10°  95-110 115-135 150-170
d X46Cr13 1.4034
L X6CrNiMoTil17-12-2, 1.4571,
mz  Acere inoxidable X2CNiMo17-122, 14404, | >650 N/mm? 5 | 75-90  95-105 110-130
: X4CrNiMo16-5-1 1.4418
Hierro fundido EN-GJL200 (GG20),EN-.  0.6020,
Ferro fundido GJLZ (GG40), EN- 0.6040, | <450 N/mm? 45° 160-180 | 180-200 @ 210-230
GJS-400-15 (GGG40) 0.7040
Hierro fundido EN-GJS-600-3 (GGG60),  0.7060, 5
Ferro fundido ENGJS7002 (GGG70) 0.7070 > 490 N/mm? 20° | 130-150 | 150-170 | 180-200
Titanio y aleacion de
ftanio TiAlBV4 37165 10° | 50-60 = 60-80 = 80-90
Titanio e ligas de titanio
Superaleaciones
termorresistentes Inconel; NIMONIC 800~ 1700 5° 30-40 30-40 30-40
i N/ mm?
Ligas de alta temperatura
S eV AMgl 33315 Si < 9% 30°  470-490 600-630 780-820
Ligas de aluminio
Fundicién de aluminio : n o
Ligas fundidas de aluminio G-Alsi12 3.2581 Si> 9% 30 340-360 | 420-440 | 540-580
EBIRLELY 4555 HRC 10° | 40-60 60-80 = 60-80
cos temperados

Los datos de corte son referencias y tienen que ser ajustados al area de aplicacion.

Volumen de mecanizado de taladrado recomendado 0,5 -1 x D.
Os dados de corte sao valores de referéncia e precisam ser ajustados de acordo com a area de aplicacao.
Remocao de cavacos recomendada para profundidade de furacao 0,5 -1 x D.

Avance por filo fz (mm/filo) en relacién con D1y ancho de corte ae /Avanco por dente (mm/dente) em relacdo a D1 e largura de corte ae

ae g 2 o3 o 4 o5 o6 o 14 o 16 o 18 o 20
\EeebEenpan 0,013 | 0,020 | 0,026 | 0,033 | 0039 | 0052 | 0065 | 0078 | 0091 | 01104 | 0,117 0,13
100% o 0011 | 0,017 | 0,022* | 0,028* | 0,033* | 0,044* | 0,055* | 0,066* | 0,077* | 0,088* | 0,099* | 0,11*
0,009 | 0014 | 0018 | 0023 | 0027 | 0036 | 0045 | 0054 | 0063 | 0,072 | 0,081 0,09
0,007 | 0011 | 0014 | 0018 | 0021 | 0028 | 0035 | 0042 | 0049 | 0,056 | 0,063 0,07
0,005 0,008 0,01 0,013 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,05
0,004 | 0,006 | 0008 | 0010 | 0012 | 0016 | 0020 | 0024 | 0,028 | 0,032 | 0,036 0,04
0,008 | 0012 | 0016 | 0020 | 0024 | 0032 | 0040 | 0048 | 0056 | 0,064 | 0,072 0,08
0,007 | 0011 | 0014 | 0018 | 0021 | 0028 | 0035 | 0042 | 0049 | 0,056 | 0,063 0,07
0,004 | 0,006 | 0008 | 0010 | 0012 | 0016 | 0020 | 0024 | 0028 | 0,032 | 0,036 0,04
0,009 | 0014 | 0018 | 0023 | 0027 | 0036 | 0045 | 0054 | 0063 | 0,072 | 0,081 0,09

Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo
Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio

* Para ranurado (100% @) en material M1, M2, S1 y S2 reduzca, fz en un 30%.
* Para ranhuras (100% @) nos materiais M1, M2, S1 e S2, reduza fz em 30%.

* MMS = Lubricacién minima / Lubrificacao minima



HAIMER.

La Calidad Triunta. F2004LL - HAIMER MILL
CHAFLAN LARGO/FRESAS 3 X D

Datos técnicos y caracteristicas del producto/Dados técnicos e caracteristicas do produto

Caracteristicas ~ Aplicacion Refrigeracion
Caracteristicas Aplicacao Refrigeragao
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Material — Caracteristicas/Material — Caracteristicas

Material principal también adecuado para m  Cuello reducido para mayor H  Alivio para maior profundidade de
Material Principal também indicado para profundidad de corte corte
H m Corte al centro m  Corte central
B Hélice variable entre filos B Aresta com passo diferenciado

Referencia Calidad HAIMER D1 (f9) Filode corte Tamafio L1 max. L D2 D (hé) Mango
Cadigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (f9) Arestade Tamanho L1 max. L D2 D (hé) Haste
[mm] corte [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] hé

F2004LL*0600C.. DA 6,00 C 0,12 18 62 24 5,7 6 HA/S-A/HB
F2004LL*0800C.. DA 8,00 C 0,16 24 70 32 7,6 8 HA/S-MHB
F2004LL*1000C.. DA 10,00 C 0,20 30 82 40 9,5 10  HA/SMHB
F2004LL*1200C.. DA 12,00 C 0,24 36 95 48 11,4 12 HA/SMHB
F2004LL*1400C.. DA 14,00 C 0,28 42 105 56 13,3 14 HA/SMHB
F2004LL*1600C.. DA 16,00 C 0,32 48 115 64 15,2 16  HA/SAMHB
F2004LL*1800C.. DA 18,00 C 0,36 54 123 72 14,1 18  HA/SMHB

F2004LL*2000C.. DA 20,00 C 0,40 60 133 80 19,0 20  HA/SA/HB

* = L - Safe-Lock /H - Mango liso / B - Mango Weldon. Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAIMER.
* =L - Safe-Lock /H - Haste reta / B- Haste Weldon. N° do pedido = Cddigo do artigo + Qualidade HAIMER.

m * MMS = Lubricacion minima / Lubrificacao minima Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo

Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



HAIMER.

F2004LL - HAIMER MILL LARGO/LONGO A
CHAFLAN MEDIDA INFERIOR/CHANFRO DE DIAMETROS MENORES

Quality Wins.

Datos de corte/Dados de corte

pLo 0 0 TN\
plwoa 0 dCao do * ap ap
ae| | ae |
00% D % D
R 0 ao D
0 D
a Rg POS G D 0 R e 0 do D do ocidad de
pos de ateria A R D 0 ao D peado ocidade de
Ig\::;g:lconstruccw" §235JR (RST37-2), %882% < 800 N/ fljl??séa 25 5 265275 | 400420
Acos para construcao E295 (St 50-2), C45 1.0503 até 25 HRC
em geral
Acero tratado X38CrMoV5-3, %gg%' hasta 45
Acos tratados X153CrMoV12, 1'2363Y > 800 N/mm? | HRC 30° 190-210 290 - 310
termicamente X100CrMoV5, 42CrMo4 1‘ 7225’ até 45 HRC
L X8CrNiS189, 1.4305,
M1 Acero inoxidable X5CrNI18-10, 14301, | <650 N/mm2 10° 95-110 = 150-170
5 X46Cr13 1.4034
L X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4571,
Mz Acere inoxidable X2CrNiMo17-12:2, 14404, | > 650 N/ 5 75-90  110-130
5 X4CrNiMo16-5-1 1.4418
Hierro fundido EN-GJL200 (GG20),EN-|  0.6020,
Ferro fundido GJLZ (GG40), EN- 0.6040, | <450 N/mm? 45° 160-180 210-230
GJS-400-15 (GGG40) 0.7040
Hierro fundido EN-GJS-600-3 (GGG6O)|  0.7060, 2 o
Ferro fundido ENGJS7002 (GGG70) 07070 > #°0NV/mm 20 130-150 ) 180-200
Titanio}y aleacion de fitanio i rqy ey 37165 10° 50- 60 80-90
Titanio e ligas de titanio
Superaleaciones _
termorresistentes Inconel; NIMONIC ﬁSO %700 5° 30-40 30-40
Ligas de alta temperatura T
Aleaciones aluminio : R
A AlMg1 3.3315 Si < 9% 30 470-490 780-820
Fundicion de aluminio = | ¢ 75 32581 Si> % 30° 340-360  540-580
Ligas fundidas de aluminio
Acero templado o
e e 45 - 55 HRC 10 40-60 60-280

Los datos de corte son referencias y tienen que ser ajustados al érea de aplicacion.

Volumen de mecanizado de taladrado recomendado 0,5 -1 x D.

Os dados de corte sao valores de referéncia e precisam ser ajustados de acordo com a area de aplicacao.
Remocao de cavacos recomendada para profundidade de furacao 0,5 -1 x D.

Avance por filo fz (mm/filo) en relacién con D1y ancho de corte ae /Avanco por dente (mm/dente) em relacao a D1 e largura de corte ae

ae o6 o8 ¢ 10

hasta/até 50% o 0,039 0,052 0,065 0,078 0,091 0,104 0,117 0,13

100% o 0,033* 0,044+ 0,055* 0,066* 0,077* 0,088* 0,099* 0,11*
0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,072 0,081 0,09
0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,05
0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,072 0,08
0,012 0,016 0,020 0,024 0,028 0,032 0,036 0,04
0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,072 0,081 0,09

* Para ranurado (100% @) en material M1, M2, S1 y S2 reduzca, fz en un 30%.
* Para ranhuras (100% @) nos materiais M1, M2, S1 e S2, reduza fz em 30%.

Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo
Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



HAIMER.

La Calidad Triunfa. F2014KK - HAIMER MILL
CHAFLAN CORTO/FRESAS 1,5 X D

Datos técnicos y caracteristicas del producto/Dados técnicos e caracteristicas do produto

Caracteristicas ~ Aplicacion Refrigeracion
Caracteristicas Aplicacao Refrigeragao

- L

37° %4 @ L

%7:9" 'Ry =l *=H
Opcional / Opcional: \z % Z»#

X (L[4
2

45° | ) ) (0.02x@) HB
® Mango liso DIN 6535-HA
Haste reta DIN 6535-HA <0,010 *=B
® Mango Weldon similar ap Q @
DIN 6535-HB — ae
Haste Weldon similar Z=4 / . 1 L
DIN 6535-HB 1
MMSH *—H
e / :
B R Y B S
©
(0.02x0)
" <0,010 HE
*=B

Material — Caracteristicas/Material — Caracteristicas

Material principal también adecuado para m Corte al centro m  Corte central
Material Principal também indicado para m  Hélice variable entre filos m Aresta com passo diferenciado
. H B Longitud del filo de corte L1 max. m Comprimento de corte L1 max.
K 1.25x D1 1.25 x D1
H  Sin cuello B Sem pescogo
“ n B Forma de mango de metal duromuy B Forma da haste de metalo duro
favorable muito favoravel

Referencia Calidad HAIMER D1 (f9) Filo de corte Tamafo L1 max.
Cadigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (f9) Aresta de Tamanho L1 max.
[mm] corte [mm] [mm]

F2014KK*0200C.. DA 2,00 © 0,04 2,50 38 6 HA/HB
F2014KK*0300C.. DA 3,00 © 0,06 79 38 6 HA/HB
F2014KK*0400C.. DA 4,00 © 0,08 5,00 38 6 HA/HB
F2014KK*0500C.. DA 5,00 © 0,10 6,25 38 6 HA/HB
F2014KK*0600C.. DA 6,00 C 0,12 7,50 38 6 HA/HB
F2014KK*0800C.. DA 8,00 C 0,16 10,00 42 8 HA/HB
F2014KK*1000C.. DA 10,00 C 0,20 12,50 50 10 HA/HB
F2014KK*1200C.. DA 12,00 C 0,24 15,00 55 12 HA/HB
F2014KK*1400C.. DA 14,00 C 0,28 17,50 58 14 HA/HB
F2014KK*1600C.. DA 16,00 C 0,32 20,00 63 16 HA/HB
F2014KK*1800C.. DA 18,00 C 0,36 22,50 70 18 HA/HB
F2014KK*2000C.. DA 20,00 C 0,40 25,00 75 20 HA/HB

* = H-Mango liso / B - Mango Weldon. Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAIMER.
* = H- Haste reta / B- Haste Weldon. N° do pedido = Cadigo do artigo + Qualidade HAIMER.

« . ., L. . . L. Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo
MMS = Lubricacion minima / Lubrificacao minima Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



F2014KK - HAIMER MILL CORTO/CURTO

CHAFLAN MEDIDA INFERIOR/CHANFRO DE DIAMETROS MENORES

Datos de corte/Dados de corte

HAIMER.

Quality Wins.

M1

M2

DO Q o) dCdo ao ‘ ap ap ap
ae ae ae |
00% D e % D e %D
R 0 do p=05xD1 | ap a p 3
0 D
Rg pos a D 0 R e 0 do R peado ocidad de co
pos de ateria A R D 0 ao D R peado ocidade de co
goneral " So3sRRSTIR) 10050, | <800 e | HRG: 45° | 255-275 320-340 400-420
Acos para construcao | E295 (St 50-2), C45 1.0503 até 25 HRC
em geral
Acero tratado X38CrMoV5-3, %g%’ hasta 45
Acos tratados X153CrMoV12, 1.2363Y > 800 N/mm? | HRC 30° 190-210 220-240 | 290 - 310
termicamente X100CrMoV5, 42CrMo4 1‘ 7225’ até 45 HRC
L X8CrNiS189, 1.4305,
hoero inoxidable X5CrNI18.10, 14301, | <650 N/mm2 10°  95-110 115-135 150-170
’ X46Cr13 1.4034
L X6CrNiMoTil7-12-2, 1.4571,
poero inoxidable X2CriMo17-122, 14404, | >650 N/ 5 | 75-90  95-105 110-130
’ X4CrNiMo16-5-1 1.4418
Hierro fundido EN-GJL200 (GG20),EN-  0.6020,
Ferro fundido GJLZ (GG40), EN- 0.6040, | <450 N/mm? 45° 160-180 | 180-200 | 210-230
GJS-400-15 (GGG40) 0.7040
Hierro fundido EN-GJS-600-3 (GGG60)|  0.7060, 5
Ferro fundido ENGJS7002 (GGG70)  0.7070 > 490 N/mm? 20° | 130-150 | 150-170 | 180-200
Titanio y aleacion de
titanio TiAloV4 3.7165 10° 50-60 60-80 80-90
Titanio e ligas de titanio
Superaleaciones _
termorresistentes Inconel; NIMONIC ﬁSO £700 5° 30-40 | 30-40 @ 30-40
Ligas de alta temperatura i
Alpaefulzs il AMg1 3.3315 Si< % 30° | 470-490 600-630 780-820
Ligas de aluminio
Fundicién de aluminio : n o
i e b el G-Alsil2 3.2581 Si> 9% 30 340-360 | 420-440 | 540-580
ECTD (STRIELD 4555 HRC 10° | 40-60 60-80 = 60-80
Acos temperados

Los datos de corte son referencias y tienen que ser ajustados al area de aplicacion.
Volumen de mecanizado de taladrado recomendado 0,5 -1 x D.
Os dados de corte sao valores de referéncia e precisam ser ajustados de acordo com a area de aplicacao.
Remocao de cavacos recomendada para profundidade de furacao 0,5 -1 x D.

ae g 2 g3 o 4 o5 g6 g8 g 10 g 12 o 14 o 16 o 18 o 20
\EeebEenan 0,013 | 0,020 | 0,026 | 0,033 | 0039 | 0052 | 0065 | 0078 | 0091 | 01104 | 0,117 0,13
100% o 0011 | 0,017 | 0,022* | 0,028 | 0,033* | 0,044* | 0,055* | 0,066* | 0,077* | 0,088* | 0,099* | 0,11*
0,009 | 0014 | 0018 | 0023 | 0027 | 0036 | 0045 | 0054 | 0063 | 0,072 | 0,081 0,09
0,005 | 0,008 0,01 | 0013 | 0015 | 0020 | 0025 | 0030 | 0035 | 0040 | 0,045 0,05
0,008 | 0012 | 0016 | 0020 | 0024 | 0032 | 0040 | 0048 | 0056 | 0,064 | 0,072 0,08
0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,024 0,028 0,032 0,036 0,04
0,009 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,072 0,081 0,09

Avance por filo fz (mm/filo) en relacion con D1y ancho de corte ae /Avanco por dente (mm/dente) em relacdo a D1 e largura de corte ae

* Para ranurado (100% @) en material M1, M2, S1 y S2 reduzca, fz en un 30%.
* Para ranhuras (100% @) nos materiais M1, M2, S1 e S2, reduza fz em 30%.

Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo
Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



HAIMER.

La Calidad Triunta. E101T4UN/E1016UN - HAIMER MILL
AVELLANAR/FRESA DE CHANFRO

Datos técnicos y caracteristicas del producto/Dados técnicos e caracteristicas do produto

Caracteristicas ~ Aplicacion Refrigeracion

Caracteristicas Aplicacao Refrigeragao
) k]
» %
w_J ) J
L
®| &9 Xy =
Z=4 | %! ) Arv 4 | _
B )
&® X@ W [#7<0,005
/=6
%MS*@
HA N

Equilibrado fino/Balanceamento Fino
* didametro sin corte al centro
* diametro sem corte central
Excepto Weldon/Exceto haste Weldon

Material — Caracteristicas/Material — Caracteristicas

Angulo cénico 60/90/120°
Punta afilada plana
Herramienta multifuncional
Ranurado recto

Angulo do cone 60/90/120°
Plano de ponta afiada
Ferramenta multifuncional
Canelado reto

Material principal también adecuado para
Material Principal também indicado para

Referencia Calidad HAIMER D1 (hé)  Avellanar éngulo W1 L1 max. L D2 Mango
Codigo do Artigo Qualidade HAIMER D1 (hé) Chanfro  Angulo W1 L1 max. L D2 Haste
[mm] [mm] [mm] [mm]
E1014UNH0400W60.. DA 4,00 W 60° 2,8 51 0,8 HA
E1014UNHO0400W90.. DA 4,00 W 90° 1,6 51 0,8 HA
E1014UNHO0400W120.. DA 4,00 W 120° 0,9 51 0,8 HA
E1016UNHO600W6O.. DA 6,00 W 60° 4,2 51 0,8 HA
E1016UNH0600W90.. DA 6,00 W 90° 2,4 58 1,2 HA
E1016UNHO600W120.. DA 6,00 W 120° 1,3 58 1,2 HA
E1016UNHO800W6O.. DA 8,00 W 60° 55 64 1,6 HA
E1016UNHO800W9O.. DA 8,00 W 90° 3.2 64 1,6 HA
E1016UNHO800W120.. DA 8,00 W 120° 1,8 64 1,6 HA
E1016UNH1000W60.. DA 10,00 W 60° 6,9 73 2,0 HA
E1016UNH1000W90.. DA 10,00 W 90° 4 73 2,0 HA
E1016UNH1000W120.. DA 10,00 W 120° 2,3 73 2,0 HA
Nimero de pedido = Referencia + Calidad HAIMER. Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo
m Order No. = Article Code + Qualidade HAIMER. Dados técnicos sujeitos a alteracdo sem aviso prévio

* MMS = Lubricacién minima / Lubrificacdo minima



HAIMER.

E1014UN/E1016UN - HAIMER MILL
DATOS DE CORTE Y AVANCE/DADOS DE CORTE E AVANCO

Quality Wins.

Datos de corte/Dados de corte

Aceros construccion hasta 25
general S235JR (RST37-2), | 1.0038, 1.0050, ) )
Acos para construgio | E295 (St50-2), C45 | 1.0503 =800 N/mm? | HRC 160-220 | 220-280
até 25 HRC
em geral
Acero tratado X38CrMoV5-3, 1.2367.1.2379 hasta 45
Acos tratados X153CrMoV12, 1.2363, 1'7225’ > 800 N/mm? | HRC 120-160 160 - 200
termicamente X100CrMoV5, 42CrMo4 | ~* P até 45 HRC
- X8CHNiS189,
B /cero inoxidable X5CrNI18-10, 1.4305, 14301, ' < 650 N/mme 80-120 120 - 160
Acos inoxidaveis 1.4034
X46Cr13
- X6CrNIMoTi17-12:2,
M2 ﬁgg;"”:';‘;’l‘('g‘;t;'lg X2CrNiMo17-12-2, %jﬂé 14404, 650 N/mme 60-90 90-120

: X4CrNiMo16-5-1 :

. . EN-GJL200 (GG20),
F'[;[?Jj‘:]’(‘j‘i'go EN-GJLZ (GGA0), EN- 8‘758‘218 0.6040. | _ 450 N/mme 120-180 180 - 240

GJS400-15 (GGG4O) |

Hierro fundido EN-GJS-600-3 (GGG60),
perro tunel ENGIS 7003 (dGa70) | 0-7060,07070 > 450 N/mm 80-160 160-220
Titanio y aleacién de titanio |
o & iens to ttanc | TiAIGVA 3.7165 40-80 40-80
Superaleaciones
fermorresistentes Inconel; NIMONIC 002 o 30-40 30-40

X N/ mm?
Ligas de alta temperatura
Aleaciones aluminio AMg1 3.3315 Si< % 500900 500900
Ligas de aluminio
Fundicién de aluminio | pyi1 9 3.2581 Si> 9% 120-350 120-350
Ligas fundidas de aluminio
Acero templado 4555 HRC 40-60 60-80
Acos temperados

Los datos de corte son referencias y tienen que ser ajustados al area de aplicacion.
Os dados de corte sao valores de referéncia e precisam ser ajustados de acordo com a area de aplicacao.

84

26

28

Avance por filo fz (mm/filo) en relacién con D1y ancho de corte ae /Avanco por dente (mm/dente) em relacdo a D1 e largura de corte ae

2 10

0,01-0,04

0,015-0,06

0,02-0,08

0,03-0,10

Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo
Dados técnicos sujeitos a alteracao sem aviso prévio



HAIMER.

La Calidad Triunfa. HAIMER MILL HISTORIAS DE EXITO
HISTORIAS DE SUCESSO HAIMER MILL

Aplicacion: Mecanizado General Area de Aplicacio: Engenharia Geral

Aplicacion en una empresa mediana de mecanizado: Aplicacdo em uma empresa de médio porte:

Debido a la intensa competencia, el cliente busca constantemente Devido a intensa concorréncia, o cliente procura constantemente
mas productividad. Al utilizar el portaherramientas térmico Power mais produtividade. Ao usar o porta ferramenta térmico HAIMER

de HAIMER en combinacién con HAIMER MILL, pudo reducir su em combinacao com o HAIMER MILL, os tempos de ciclo podem
tiempo de mecanizado de una manera significativa. ser reduzidos significativamente.

Aplicacion: Canteado Aplicacao: Fresamento lateral

Material: 1.4301 / Acero inoxidable Material: 1.4301 / Aco inoxidavel
Maquina: DMG MORI CTX Gamma 1250 TC Maquina: DMG MORI CTX Gamma 1250 TC
Interfaz: HSK-A63 Interface: HSK-A63
Herramienta: HAIMER MILL Z4 Chaflan Ferramenta: Chanfro Z4 HAIMER MILL
(Referencia F2004NNH1000CDA) (Cod. do item F2004NNH1000CDA)
Portaherramientas: Power Shrink Chuck ultracorto con Cool Flash Porta ferramenta: ~ Mandril térmico Power ultracurto com Cool
Flash

Datos de corte Dados de corte

Velocidad de corte (vc): 120 (m/min) Velocidade de corte (vc): 120 (m/min)
Avance por filo (fz): 0,05 mm/filo Avanco por faca (fz): 0,05 mm/dente
Ancho de corte (ae): 1,4 mm Largura de corte (ae): 1,4 mm
Profundidad de corte (ap): 10 mm Profundidade de corte (ap): 10 mm

— Vida util de la herramienta duplicada — Maior Vida util
— Tiempo de mecanizado reducido de 15 a 7 minutos — Tempo de ciclo reduzido de 15 para 7 minutos

Coste total en EUR
Custos totais em EUR

Mas de un 52% de
reduccion de costes

Mais de 52% de
reducao de custos

Resultado de la prueba: Mas de un 52% de ahorros de costes gracias a un mayor rendimiento y una mayor vida
util de la herramienta
m Resultado do teste: Mais de 52% de reducio de custos devido ao aumento do desempenho e da vida util da
ferramenta

1000

800
600
400
200

0

Competencia
Concorrente



HAIMER MILL HISTORIAS DE EXITO

HISTORIAS DE SUCESSO HAIMER MILL

HAIMER.

Quality Wins.

Aplicacion: Moldes

Aplicacion en un fabricante de herramientas y moldes:
En la busqueda de una herramienta de corte con la mejor vida
util y disponible para todas las plantas de produccién, la fresa
HAIMER MILL ha demostrado ser la mejor solucién. HAIMER MILL
superd la competencia establecida con una vida Uil significativa-
mente mas larga.

Aplicacion: Ranurado

Material: 1.2343 / Acero de herramientas
Méaquina: MECOF
Interfaz: SK50

HAIMER MILL Z4 Chaflan

(Referencia F2004NNH2000CDA)

HAIMER portaherramientas térmico estandar
Aire

Herramienta:

Portaherramientas:
Refrigeracion:

Datos de corte

Velocidad de corte (vc): 50 (m/min)
Avance por filo (fz): 0,07 mm/filo
Ancho de corte (ae): 20 mm
Profundidad de corte (ap): 30 mm

Ventajas

— HAIMER MILL con la mejor vida (til en la prueba de comparacion
— Sonido de corte extremadamente suave en 1,5 x D en ranurado
completo

Area de Aplicacio: Moldes e Matrizes

Aplicacao em uma empresa de moldes e matrizes:

Ao procurar uma ferramenta de corte universal com a melhor
vida util e disponivel para todos os locais de producao, a HAIMER
MILL provou ser a melhor solucao. A HAIMER MILL superou a
concorréncia estabelecida com uma vida dtil significativamente
mais longa.

Aplicacao: Entalhe

Material: 1.2343 / Aco ferramenta
Maquina: MECOF

Interface: SK50

Ferramenta: Chanfro Z4 HAIMER MILL

(Cod. do item F2004NNH2000CDA)
Porta ferramenta: Mandril térmico padrao HAIMER
Refrigeracao: Ar

Dados de corte

Velocidade de corte (vc): 50 (m/min)
Avanco por faca (fz): 0,07 mm/dente
Largura de corte (ae): 20 mm

Profundidade de corte (ap): 30 mm

Beneficios

— HAIMER MILL com melhor vida util da ferramenta no teste de corte
— Som de corte extremamente suave em 1,5 x D com ranhura
total

Comparacion - vida util (en minutos)
Comparacao - Vida da ferramenta (em minutos)

180

160

140

120

100

80
60
40
20

0

Competencia 1 Competencia 2
Concorrente 1 Concorrente 2

Resultado de la prueba: Mayor vida util en ranurado
Resultado do teste: Maior vida util da ferramenta na ranhura




HAIMER.

La Calidad Triunfa.

EJEMPLO DE APLICACIO~N HAIMER MILL
EXEMPLOS DE APLICACAO HAIMER MILL

Aplicacion universal de HAIMER MILL en 42CrMo4

La 42CrMo4 pieza de acero con una resistencia a traccion de 720 N/

mm? se mecaniza dentro de 1 miny 41 seg. Todas las aplicaciones

(rampeado, taladrado, fresado trocoidal y ranurado) se realizaron con

HAIMER MILL F2004NNH1200CDA en D = 12 mm.
Universalidad no es ningin problema para HAIMER MILL!

La herramienta se sujeté en un portaherramientas mecanico. Durante el
mecanizado, se refrigero a través de aire por las boquillas del husillo.

Aplicacoes universais do HAIMER MILL em 42CrMo4

A peca de aco 42CrMo4 com resisténcia a tracao de 720 N/mm? é
usinada em 1 minuto e 41 segundos. Todas as aplicacoes (rampa,

perfuracao, fresagem trochoidal e ranhura) foram realizadas pelo HAIMER

MILL F2004NNH1200CDA em diam. 12 mm.
A universalidade nao é problema para o HAIMER MILL!

A peca foi fixada com um torno mecanico de bancada. Durante a operacao
de moagem, o ar foi soprado através dos bicos do eixo para resfriamento.

/ ) }? -

A% 5 a2 n il

Aplicacion:

Rampeado 30°

Velocidad de corte Vc: 200 m/min
Avance por filo fz: 0,03 mm
Ancho de corte ae: 12 mm
Profundidad de corte ap: 12 mm

Aplicacao:

Rampa 30°

Velocidade de corte Vc. 200 m/min
Avanco por faca fz: 0,03 mm
Largura de corte ae: 12 mm
Profundidade de corte ap: 12 mm

Aplicacion:

Taladrado 1xD

Velocidad de corte Vc: 200 m/min
Avance por filo fz: 0,03 mm
Ancho de corte ae: 12 mm
Profundidad de corte ap: 12 mm

Aplicacao:

Perfuracaol xD

Velocidade de corte Vc: 200 m/min
Avanco por faca fz: 0,03 mm
Largura de corte ae: 12 mm
Profundidade de corte ap: 12 mm

Aplicacion:

Fresado trocoidal

Velocidad de corte Vc: 430 m/min
Avance por filo fz: 0,185 mm
Ancho de corte ae: 2,4 mm
Profundidad de corte ap: 21 mm

Aplicacao:

Fresagem Trochoidal

Velocidade de corte Vc: 430 m/min
Avanco por faca fz: 0,185 mm
Largura de corte ae: 2,4 mm
Profundidade de corte ap: 21 mm

iEscanee el cédigo y vea la HAIMER MILL en accion!
HAIMER MILL em acéo!

Aplicacion:

Ranurado 0,5 - 1,5xD

Velocidad de corte Vc: 200 m/min
Avance por filo fz: 0,05 mm

Ancho de corte ae: 12 mm
Profundidad de corte ap: hasta 18 mm

Aplicacao:

Entalhado 0,5 - 1,5xD

Velocidade de corte Vc: 200 m/min
Avanco por faca fz: 0,05 mm
Largura de corte ae: 12 mm
Profundidade de corte ap: até 18 mm



HAIMER MILL - FRESAS DE METAL DURO FABRICADAS EN IGENHAUSEN
HAIMER MILL - FERRAMENTAS DE FRESAMENTO FEITAS EM IGENHAUSEN

Quality Wins.

s

Con una inversion de varios millones de Euros, HAIMER establecio
una nueva planta de produccion para el afilado de herramientas,
que incorpora tecnologia y equipamiento realmente tnicos. Alli,
se fabrican herramientas de metal duro ,hechas por HAIMER®.

Gracias a muchas décadas de experiencia con herramientas
de corte en nuestra propia produccién, a través de pruebas
durante muchos anos y el desarrollo de geometrias por expertos
alemanes, HAIMER fue capaz de transmitir sus conocimientos
sobre portaherramientas a las herramientas de corte.

El cliente solo puede aprovechar enteramente de la precision de
nuestros portaherramientas si la herramienta tiene el mismo alto
grado de calidad en precision y concentricidad.

Las herramientas de metal duro de HAIMER MILL y HAIMER MILL
serie Power pueden ser equipadas con mango liso, Weldon o con
nuestro famoso mango Safe-Lock.

Convénzase y combine la mejor concentricidad, un mecanizado
libre de vibraciones con seguridad absoluta del proceso,
utilizando portaherramientas y herramientas HAIMER.

Com um investimento multimilionario, a HAIMER estabeleceu uma
nova instalacao de producao de retificacao de ferramentas que
incorpora tecnologia e equipamentos verdadeiramente Unicos.
L4 sao fabricadas as ferramentas de metal duro “fabricadas pela
HAIMER”.

Gracas a muitas décadas de experiéncia com ferramentas de
corte em nossa propria empresa, testando e desenvolvendo
geometrias por especialistas alemaes, a HAIMER conseguiu
transferir o know-how e o conhecimento dos suportes para as
ferramentas de corte.

O cliente apenas podera tirar 0 méaximo proveito da precisao
de nossos porta-ferramentas se a precisao de desbaste da
ferramenta de corte também apresentar uma qualidade de alto
desempenho.

As fresas de topo de metal duro das séries HAIMER MILL e
HAIMER MILL Power podem ser equipadas com a haste reta, a
haste Weldon ou a nossa conhecida haste Safe-Lock.
Convenca-se e una a melhor precisao de desbaste, operacao
sem vibracao e os melhores parametros de corte com absoluta
confiabilidade do processo usando porta-ferramentas HAIMER e
fresas de topo.

HAIMER.




HAIMER.

Quality Wins.

Tecnologia de herramientas

Gestion de herramientas

- Tecnologia de ferramentas
Gerenciamento de ferramentas

Tecnologia de medicion

Tecnologia de medicao |

| Tecnologia de amarre térmico

Tecnologia de Indugdo térmica

s

-
e

Tecnologia de preajuste de herramientas |

L}
L
'

Tecnologia de equilibrado

Tecnologia de pré-ajuste de ferramentas Tecnologia de balanceamento

Contacto para Espana, Portugal y Andorra / Contato para Espanha, Portugal e Andorra

Haimer Spain, S.L. - Calle Loeches 66, nave 6 - 28925 Alcorcon, Madrid - Espana/Espanha
Teléfono/Telefone +34-916-266-240 - Fax +34-916-266-146 - haimer@haimer.es - www.haimer.es

Contacto para Brasil / Contato para Brasil

Haimer do Brasil Ltda - Avenida Dermival Bernardes Siqueira, 2952 - CEP 13049-252 - Swiss Park - Campinas, SP, Brasil
Telefone +55-19-339-784-64 - Fax: +55-19-339-784-73 - haimer@haimer-brasil.com - www.haimer-brasil.com

Contacto para el resto de paises / Contato para outros paises / Contact for all other countries

Haimer GmbH - Central / Matriz / Headquarters - Weiherstr. 21 - 86568 Igenhausen - Alemania/Alemanha/Germany
Teléfono/Telefone/Phone +49-8257-9988-0 - Fax +49-8257-1850 - haimer@haimer.de - www.haimer.com

- ES/PT - Datos técnicos sujeto a alteraciones sin aviso previo.
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