HAM PrREZISION Schnittdaten / cutting data

Vollhartmetall-Tieflochbohrer
HAM solid carbide deep hole drill 20xD
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Ve [m/min] 135 135 135 180 180 220 220 220 250 250 250 250

f [mm/U] 0,120 0,150 0,150 0,180 0,180 0,200 0,200 0,200 0,300 0,300 0,350 0,400
Alu vt [mm/min] 1720 1610 1430 2070 1870 2340 2160 2000 2970 2820 2800 2640

n [1/min] 14300 10700 9500 11500 10400 11700 10800 10000 9900 9400 8000 6600

Ve [m/min] 100 100 100 150 150 180 180 180 180 180 180 180

f [mm/U] 0,100 0,120 0,120 0,200 0,200 0,250 0,250 0,250 0,300 0,300 0,400 0,400
An>65%6 8 vt [mm/min] 1060 960 850 1900 1740 2380 2200 2050 2160 2010 2280 1920

n [1/min] 10600 8000 7100 9500 8700 9500 8800 8200 7200 6700 5700 4800

Ve [m/min] 120 120 120 180 180 200 200 200 200 200 200 200

f [mm/U] 0,100 0,100 0,100 0,200 0,200 0,250 0,250 0,250 0,300 0,300 0,400 0,400

vt [mm/min] 1270 950 850 2300 2080 2650 2450 2280 2400 2250 2560 2120

n [1/min] 12700 9500 8500 11500 10400 10600 9800 9100 8000 7500 6400 5300




