HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

DIN
HAM Solid carbide end mill ‘W’fF’ “""M’ Z4 | honwd |6527
TvoN m | [DiN6535| [DIN 6535
PRS0 2w
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Eckradius FIT
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M ateri a| Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw. NE b ‘ b
>9% | <800 | <1200 <55 HRC [ < 60 HRC <800 | >800 Legie- Metalle AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung Cu-leg. MMS max. ohne
40-5181 (e} (e} [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J o [ J O [ J [ J (e} (e}
@ sehr gut geeignet/ Very suitable O geeignet/Suitable
xnv:t’::f;f;?;:"’fe 04 05 06 07 28 210 012 014 016 018 220 025
V [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
M f, [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0220 0,260 0,300 0,360 0,500
v [mm/min] 7630 7140 6780 6550 7000 7110 7630 8010 8320 8520 9220 10200
n [1/min] 31800 25500 21200 18200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400 5100
v [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
M0 f, [mm] 0,051 0,060 0,068 0,077 0,094 0,119 0,153 0,187 0,221 0,255 0,306 0425
v [mm/min] 5200 4860 4620 4470 4750 4860 5200 5460 5660 5810 6240 6970
n [1/min] 25500 20400 17000 14600 12700 10200 8500 7300 6400 5700 5100 4100
V [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
T f, [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,09 0,121 0,143 0,165 0,198 0275
vt [mm/min] 1620 1520 1440 1390 1500 1510 1620 1690 1770 1780 1980 2200
n [1/min] 12300 9900 8200 7000 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
Sl PRI _VfL[%m/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,026 0,030 0,034 0,038 0,047 0,060 0,077 0,094 0,111 0,128 0,153 0213
vi [mm/min] 900 830 790 770 820 830 890 940 970 970 1100 1190
n [1/min] 8800 7000 5800 5000 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
V [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
DM f, [mm] 0,024 0,028 0,032 0,036 0,044 0,056 0072 0,088 0,104 0,120 0,144 0,200
v [mm/min] 640 600 580 550 600 600 630 670 710 720 750 880
n [1/min] 6700 5400 4500 3800 3400 2700 2200 1900 1700 1500 1300 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
EF SO f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
vt [mm/min] 390 360 340 330 350 360 390 410 420 440 480 540
n [1/min] 4800 3800 3200 2700 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
@ [ f, [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,099 0,121 0,143 0,165 0,198 0275
v [mm/min] 1570 1460 1390 1350 1430 1480 1580 1650 1720 1720 1900 2090
n [1/min] 11900 9500 7900 6800 5900 4800 4000 3400 3000 2600 2400 1900
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
v [mm/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
hoct i f, [mm] 0,020 0,023 0,026 0,029 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,163
Legierungen v [mm/min] 250 230 220 210 230 240 260 260 270 270 280 330
n [1/min] 3200 2500 2100 1800 1600 1300 1100 900 800 700 600 500
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
v [mm/min] 450 420 400 390 410 410 460 470 490 480 530 600
n [1/min] 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
f, [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
v [mm/min] 4970 4650 4420 4250 4530 4650 4970 5190 5410 5520 5900 6600
n [1/min] 20700 16600 13800 11800 10300 8300 6900 5900 5200 4600 4100 3300

v v
ap 1,50xD 1,50xD 1,00xD
ae 0,04xD 0,50xD 1,00xD
Ve x 1,00 x0,90 x0,85
f, x 1,00 x0,85 x0,50
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