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Vollhartmetall-Schaftfraser Werk
HAM 40-1400 solid carbide end mill ‘VHM’ ‘ 23 ’ 45°rechts) | Norm
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* unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-1400: vc x 0,5 (ca.
HAM 40'1400* I 40'1 401 * uncoated tools HAM 40-?400: Vex 0,5 (ca.) ¢ (c@)
\,;"jgﬁ,.‘;f;%‘;’;pe @ mm 04-3 35 4 6 8 10 12 14 16 18 20 25
A V¢ [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
e fz [mm] i 0,008 0,014 0,015 0,023 0,030 0,045 0,054 0,063 0,075 0,090 0,113 0,150
V¢ [mm/min] 1130 1420 1180 1180 1180 1420 1430 1420 1490 1570 1790 1890
n [1/min] min. 50000 | 35000 26300 17500 13100 10500 8800 7500 6600 5800 5300 4200
Alu Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Gusslegierungen fz [mm] i 0,006 0,011 0,013 0,019 0,026 0,038 0,046 0,054 0,064 0,077 0,096 0,128
V¢ [mm/min] 810 970 810 810 800 960 960 960 1010 1080 1200 1300
n [1/min] 42200 28100 21100 14100 10500 8400 7000 6000 5300 4700 4200 3400
Sl < ER W 2 Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,006 0,010 0,011 0,017 0,022 0,033 0,040 0,046 0,055 0,066 0,083 0,110
vV [mm/min] 340 410 340 340 340 410 400 420 430 460 520 560
n [1/min] 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
stahl < 1200 N/mm? Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,005 0,009 0,010 0,015 0,020 0,030 0,036 0,042 0,050 0,060 0,075 0,100
VvV [mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
n [1/min] 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
V¢ [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
fz [mm] 0,004 0,008 0,009 0,013 0,017 0,026 0,031 0,036 0,043 0,051 0,064 0,085
Vf [mm/min] 190 230 190 190 190 230 230 240 240 260 290 310
n [1/min] 15100 10100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500 1200
e, Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
fz [mm] 0,004 0,007 0,008 0,012 0,016 0,024 0,029 0,034 0,040 0,048 0,060 0,080
Vf [mm/min] 130 160 130 130 130 160 160 160 170 170 200 220
n [1/min] 11100 7400 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX > 800 N/mm? = = oy 0,003 | 0006 | 0007 | 0010 | 0013 | 0020 | 0,024 | 0,028 | 0,034 | 0040 | 0,050 | 0,067
Vi [mm/min] 80 100 80 80 80 100 90 90 100 110 120 120
n [1/min] 8000 5300 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600
G Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,006 0,010 0,011 0,017 0,022 0,033 0,040 0,046 0,055 0,066 0,083 0,110
Vf [mm/min] 340 410 340 340 340 410 400 420 430 460 520 560
n [1/min] 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
mm] 0,005 0,009 0,010 0,015 0,020 0,030 0,036 0,042 0,050 0,060 0,075 0,100
mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
1/min] 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
hochwarmfeste Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Legierungen fz [mm] i 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,023 0,027 0,033 0,039 0,049 0,065
Vi [mm/min] 50 60 50 60 50 60 60 70 70 70 90 80
1/min] 5600 3700 2800 1900 1400 1100 900 800 700 600 600 400
m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
mm] 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,024 0,028 0,034 0,040 0,050 0,067
mm/min] 100 120 100 100 100 110 120 120 120 130 150 160
1/min] 9500 6400 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
mm] 0,008 0,014 0,015 0,023 0,030 0,045 0,054 0,063 0,075 0,090 0,113 0,150
mm/min] 720 860 720 720 720 860 860 850 900 950 1080 1130
1/min] 31800 21200 15900 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500
1xD ap 1,5xD
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