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HAM 403 VoI'IhartmgtaII-Schrl_Jppfraser ' ‘ VHM ’ ‘ z ’ Werk
solid carbide roughing end mill 3-6 | [a°rechts] | Norm
ﬂ DIN 6535| |DIN 6535
‘TypHR’ ‘ ;:’ L JHA| [ DHB
% e o
; Au | A Stah hi Stah hl INOX | INOX
Material % | <s00 ﬁioo <55 HRC <g(t)a HRC <800 | >80 ° b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? MMS max ohne
40-1681 [ ] [ J [ ] (@] (@] [ J [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1681
m::::g’f;g;‘l"’;"e 04 05 06 07 08 09 210 212 014 016 018 220 025 032
Ve Imimin] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
ot < 800 N f, [mm] 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,165
vt [mm/min] 170 1070 1000 960 920 900 1170 1040 1020 1010 1000 970 1400 1390
n [1/min] 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800 1400
Ve [mimin] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
St < 1200 Nl f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150
vt [mmimin] 860 300 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080 1080
n [1/min] 9500 7600 6400 5500 4300 4200 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Vi [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
f, [mm] 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
vt [mm/min] 600 580 560 540 540 530 700 650 600 560 580 580 780 720
n [1/min] 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Vi [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
INOX < 800 N/ f, [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,075 0,085 0,095 0115
vt [mmimin] 380 380 380 380 380 380 500 460 430 420 420 440 570 550
n [1/min] 6400 5100 4200 3600 3200 2800 2500 2100 1800 1600 1400 1300 1000 800
Ve [mimin] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 5 5 55 5 5
INOX » 800 N/ f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,044 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,100
vt [mmimin] 260 240 230 230 220 210 290 260 240 240 240 240 340 300
n [1/min] 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1500 1300 1100 1000 900 700 500
Ve [mmin] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
- f, [mm] 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,165
vt [mm/min] 170 1070 1000 960 920 900 1170 1040 1020 1010 1000 970 1400 1390
n [1/min] 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800 1400
Ve [mimin] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150
vt [mmimin] 860 300 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080 1080
n [1/min] 9500 7600 6400 5500 4300 4200 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Vi [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
eSS f, [mm] 0,020 0,023 0,026 0,029 0,033 0,036 0,039 0,042 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098
Legierungen vt [mm/min] 240 220 210 200 200 190 250 220 200 210 210 210 280 290
n [1/min] 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1100 1000 900 800 600 500

ap 1,5xD 1xD
ae 0,25xD 1xD
V¢ x1,0 x0,8
f; x1,0 x0,6




