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L":{Eﬁ;‘;’,@%‘(‘fl’fe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 2
st < 800 N/ |V I/ 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
F [mm/U] 0120 | 0170 | 0,200 | 0220 | 0270 | 0320 | 0370 | 0400 | 0450 | 0,500 | 0,550 | 0,600

Vi [mm/min] | 1660 1750 1660 1520 1400 1310 1260 1200 1170 1150 1160 1140

n [1/min] 13800 | 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1900

s < 1200 N [V [mimin] 90 % N 90 90 90 90 % 90 N 90 90
F [mm/U] 0,120 | 0170 | 0,200 | 0220 | 0,270 | 0320 | 0370 | 0400 | 0450 | 0,500 | 0,550 | 0,600

Vi [mm/min] | 1140 1220 1140 1060 970 930 890 800 810 800 770 780

n [1/min] 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1300

Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70

¥ [mm/U] 0,100 | 04140 | 0,170 | 0200 | 0,220 | 0270 | 0320 | 0350 | 0370 | 0400 | 0470 | 0,500

vi [mm/min] 740 780 770 740 620 590 610 560 520 480 520 500

n [Umin] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 7100 1000

ol < 55 HRC Ve [m/min] 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
F [mm/U] 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0040 | 0050 | 0,060 | 0070 | 0,080 | 0090 | 0,00 | 0,20 | 0,140

Vi [mm/min] 20 20 30 30 30 30 30 20 30 30 20 30

n [1/min] 1600 1200 1000 800 600 500 400 300 300 300 200 200

Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40

INOX < 800 N/mm? == emy) 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0060 | 0070 | 0,080 | 0,00 | 0,10 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,200
Vi [mm/min] 130 130 130 130 10 100 110 100 100 100 100 120

n [1min] 2200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900 800 700 600 600

X2 500 N/ |V [/ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
F [mm/U] 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0030 | 0040 | 0,050 | 0060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,00 | 0,120

Vi [mm/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700 600 500 500 400

- Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
F Imm/U] 0,120 | 04140 | 0,170 | 0220 | 0270 | 0370 | 0450 | 0,500 | 0,620 | 065 | 0,720 | 0,750

vi [mm/min] | 1520 1330 1290 1410 1300 1410 1440 1350 1490 1370 1370 1280

/min] 12700 9500 7600 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1700

m/min] % ) ) ) 90 90 90 ) 90 90 90 90

mm/U] 0,060 | 0100 | 0,120 | 0,30 | 0180 | 0,200 | 025 | 0250 | 0250 | 0,250 | 0,300 | 0,350

mm/min] 570 720 680 620 650 580 600 500 450 400 420 460

/min] 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1300

ochwarmfeste m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
eSS mm/U] 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0070 | 0,09 | 0,120 | 0,140 | 0,50 | 0,160 | 0,170 | 0,180 | 0,200
mm/min] 210 200 190 190 180 190 180 170 160 150 140 140

1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 700

m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

mm/U] 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0030 | 0040 | 0,050 | 0060 | 0070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120

mm/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700 600 500 500 400

Bei den Werkstoffgruppen INOX < 800 N/mm2, INOX > 800 N/mm?2 und Titan
empfehlen wir den Einsatz unseres HAM Nirodrill.

We recommend to use our solid carbide high performance drill HAM Nirodrill
for material INOX < 800 N/mm?, INOX > 800 N/mm? and Titanium.



