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HAM 40-5091 / 5191 Vollhartmetall-Schaftfräser
solid carbide end mill

HAM 40-5091 / 40-5191
Werkstoffgruppe
material group Ø mm 6 8 10 12 16 20

Stahl < 800 N/mm²
vc   [m/min]  min. 260 260 260 260 260 260
vc   [m/min]  max. 380 380 380 380 380 380
fz   [mm]  min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz   [mm]  max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
vf   [mm/min]  min. 3310 3310 3310 3310 3310 3310
vf   [mm/min]  max. 9072 9072 9072 9072 9072 9072
n   [1/min]  min. 13793 10345 8276 6897 5173 4138
n   [1/min]  max. 20160 15120 12096 10080 7560 6048
ae   [mm]  min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae   [mm]  max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm  [mm]  min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
hm  [mm]  max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116

Stahl < 1200 N/mm²
vc   [m/min]  min. 210 210 210 210 210 210
vc   [m/min]  max. 300 300 300 300 300 300
fz   [mm]  min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz   [mm]  max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
vf   [mm/min]  min. 2340 2340 2340 2340 2340 2340
vf   [mm/min]  max. 6685 6685 6685 6685 6685 6685
n   [1/min]  min. 11141 8356 6685 5570 4178 3342
n   [1/min]  max. 15915 11937 9549 7958 5968 4775
ae   [mm]  min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae   [mm]  max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm  [mm]  min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm  [mm]  max. 0,033 0,043 0,054 0,065 0,087 0,108

Stahl < 1600 N/mm²
vc   [m/min]  min. 160 160 160 160 160 160
vc   [m/min]  max. 220 220 220 220 220 220
fz   [mm]  min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz   [mm]  max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
vf   [mm/min]  min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
vf   [mm/min]  max. 4902 4902 4902 4902 4902 4902
n   [1/min]  min. 8488 6366 5093 4244 3183 2546
n   [1/min]  max. 11671 8754 7003 5836 4377 3501
ae   [mm]  min. 0,48 0,64 0,8 0,96 1,28 1,6
ae   [mm]  max. 0,72 0,96 1,2 1,44 1,92 2,4
hm  [mm]  min. 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040
hm  [mm]  max. 0,029 0,039 0,048 0,058 0,078 0,097

ap = max. Schneidlänge / max. cutting length
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� sehr gut geeignet /very suitable     � bedingt geeignet / limited suitable
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HAM 40-5091 / 40-5191
Werkstoffgruppe
material group Ø mm 6 8 10 12 16 20

INOX < 800 N/mm²
vc   [m/min]  min. 160 160 160 160 160 160
vc   [m/min]  max. 220 220 220 220 220 220
fz   [mm]  min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz   [mm]  max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
vf   [mm/min]  min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
vf   [mm/min]  max. 3852 3852 3852 3852 3852 3852
n   [1/min]  min. 8488 6366 5093 4244 3183 2546
n   [1/min]  max. 11671 8754 7003 5836 4377 3501
ae   [mm]  min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae   [mm]  max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm  [mm]  min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm  [mm]  max. 0,026 0,034 0,043 0,051 0,068 0,085

INOX > 800 N/mm²
vc   [m/min]  min. 140 140 140 140 140 140
vc   [m/min]  max. 200 200 200 200 200 200
fz   [mm]  min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz   [mm]  max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
vf   [mm/min]  min. 1560 1560 1560 1560 1560 1560
vf   [mm/min]  max. 3501 3501 3501 3501 3501 3501
n   [1/min]  min. 7427 5570 4456 3714 2785 2228
n   [1/min]  max. 10610 7958 6366 5305 3979 3183
ae   [mm]  min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae   [mm]  max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm  [mm]  min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm  [mm]  max. 0,026 0,034 0,043 0,051 0,068 0,085

GG
vc   [m/min]  min. 250 250 250 250 250 250
vc   [m/min]  max. 360 360 360 360 360 360
fz   [mm]  min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz   [mm]  max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
vf   [mm/min]  min. 3183 3183 3183 3183 3183 3183
vf   [mm/min]  max. 8594 8594 8594 8594 8594 8594
n   [1/min]  min. 13263 9947 7958 6631 4974 3979
n   [1/min]  max. 19099 14324 11459 9549 7162 5730
ae   [mm]  min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae   [mm]  max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm  [mm]  min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
hm  [mm]  max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116

GGG
vc   [m/min]  min. 210 210 210 210 210 210
vc   [m/min]  max. 300 300 300 300 300 300
fz   [mm]  min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz   [mm]  max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
vf   [mm/min]  min. 2674 2674 2674 2674 2674 2674
vf   [mm/min]  max. 7162 7162 7162 7162 7162 7162
n   [1/min]  min. 11141 8356 6685 5570 4178 3342
n   [1/min]  max. 15915 11937 9549 7958 5968 4775
ae   [mm]  min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae   [mm]  max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm  [mm]  min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
hm  [mm]  max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116

hochwarmfeste
Legierungen

vc   [m/min]  min. 40 40 40 40 40 40
vc   [m/min]  max. 90 90 90 90 90 90
fz   [mm]  min. 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080
fz   [mm]  max. 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
vf   [mm/min]  min. 255 255 255 255 255 255
vf   [mm/min]  max. 1432 1432 1432 1432 1432 1432
n   [1/min]  min. 2122 1592 1273 1061 796 637
n   [1/min]  max. 4775 3581 2865 2387 1790 1432
ae   [mm]  min. 0,24 0,32 0,4 0,48 0,64 0,8
ae   [mm]  max. 0,48 0,64 0,8 0,96 1,28 1,6
hm  [mm]  min. 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016
hm  [mm]  max. 0,017 0,023 0,028 0,034 0,045 0,057

Titan
vc   [m/min]  min. 80 80 80 80 80 80
vc   [m/min]  max. 130 130 130 130 130 130
fz   [mm]  min. 0,036 0,048 0,060 0,072 0,096 0,120
fz   [mm]  max. 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,240
vf   [mm/min]  min. 764 764 764 764 764 764
vf   [mm/min]  max. 2483 2483 2483 2483 2483 2483
n   [1/min]  min. 4244 3183 2546 2122 1592 1273
n   [1/min]  max. 6897 5173 4138 3448 2586 2069
ae   [mm]  min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae   [mm]  max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm  [mm]  min. 0,011 0,015 0,019 0,023 0,030 0,038
hm  [mm]  max. 0,028 0,037 0,046 0,056 0,074 0,093

ap = max. Schneidlänge / max. cutting length


