HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser z Werk
HAM 432 Solid carbide end mil HB=E
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Material | Av Au | stahl | Stahl stahl | Stahl Nox | INox | @G hochw. NE b ‘ b
>9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- Metalle AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-1561 (o] (@] [ J [ J [ ) [ ] [ J [ ) [ ] [ ] [ J [ ] O [ ] [ J (@] (o]
® sehr gut geeignet/ Very suitable O geeignet/Suitable
HAM 40-1561
‘,:xe’ks.”“g'"ppe 06 28 210 012 01 016 018 020 025 032
aterial group
Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Al f, [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
. vt [mm/min] 10020 9680 10310 10020 9790 9640 12720 13680 13680 14400
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500 7600 6000
Ve Im/min] 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
Alus 9% S , [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vt [mm/min] 6430 6190 6610 6400 6280 6160 8160 8760 8780 9220
n [1/min] 25500 19100 15300 12700 10900 9500 8500 7600 6100 4800
Ve [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
f, [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
StabLSShN vt [mm/min] 3200 3080 3280 3230 3170 3110 4030 4380 4460 4610
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3100 2400
v [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
Stabl SP200 N vt [mm/min] 2230 2160 2300 2230 2160 2160 2800 3070 3000 3200
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
v [m/min] 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170
, [mm] 0,030 0,038 0,051 0,060 0,068 0,077 0,085 0,102 0,128 0,170
vt [mm/min] 1610 1560 1650 1610 1590 1560 2040 2200 2240 2310
n [1/min] 9000 6800 5400 4500 3900 3400 3000 2700 2200 1700
Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
SEHISESHRC vt [mm/min] 900 870 920 900 870 870 1130 1220 1210 1290
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
v [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
, [mm] 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,09 0,120 0,160
INOXS SN vt [mm/min] 1160 1120 1180 1140 1150 1120 1470 1610 1630 1660
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700 1300
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
LIS L v [mmmin] 680 650 700 630 640 650 360 900 380 960
n [1/min] 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1100 900
Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
6 , [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vt [mm/min] 3070 2980 3150 3070 3000 2980 3940 4260 4180 4420
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 5200 4600 4100 3700 2900 2300
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
. [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
vt [mm/min] 2230 2160 2300 2230 2160 2160 2800 3070 3000 3200
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
hochwarmfeste , [mm] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
Legierungen vt [mm/min] 440 420 440 440 440 420 570 620 620 620
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 300 600
v [m/min] 10 10 10 110 110 110 110 110 110 110
, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
vt [mm/min] 820 800 840 820 800 800 1020 1160 1130 1180
n [1/min] 5300 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400 1100
Ve [m/min] 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
NE-Metalle , [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
Cu-Legierungen vt [mm/min] 6020 5790 6210 5990 5900 5830 7680 8210 8280 8640
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 8200 7200 6400 5700 4600 3600
L/D Ve f,
<2xD 1,00 1,00
ap 1,5xD <3xD 050 0,90
2 Qe <45xD 030 075
<6xD 020 065
>6xD 0,15 055
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