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WEDCO wurde 1991 von Ing. Edip Bayizitlioglu
als Handelsunternehmen gegriindet.

Im Jahr 1996 wurde WEDCO um einen eigenen
Produktionsbetrieb erweitert. Die WEDCO Produk-
tion gliedert sich seither in die Bereiche WEDCO
SERVICE (Werkzeugschleifen und Servicierung
der Zerspanungswerkzeuge, Tool-Management,
Mess-Protokollierung und Qualitatsberatung) und
WEDCO TOOLS (Herstellung von hochwertigen
Zerspanungswerkzeugen, Prdzisionswerkzeugen
und Sonderwerkzeugen).

Seit der Firmengriindung vor mehr als 25 Jahren
wurde laufend investiert - Arbeitsablaufe wurden
neu strukturiert, Abteilungen erweitert, Produk-
tionsflachen ausgebaut, neue hochwertige Ma-
schinen zugekauft und ein eigenes WEDCO-App
entwickelt. Dadurch wurde das standige Wachs-
tum sichergestellt und die Kundenorientierung
wesentlich verstarkt.

WEDCO steht fiir TOOL COMPETENCE und das
ist nicht nur ein Schlagwort. TOOL COMPETENCE
ist ein Geschaftsprinzip: kompetente Beratung
auf allen Ebenen! Hochste Qualitat, Flexibilitat,
Liefertreue und Kundennahe stehen bei WEDCO
im Vordergrund.

WEDCO TOOL COMPETENCE ist inzwischen uber
die Grenzen Osterreichs hinaus bekannt und auf
den groRen nationalen und internationalen Werk-
zeug- und Maschinenmessen vertreten. Werden
Sie Kunde bei WEDCO und iiberzeugen Sie sich
selbst von unserer Qualitat!

Wir freuen uns auf eine
erfolgreiche Zusammenarbeit!
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WEDCO was established in 1991 by
Ing. Edip Bayizitlioglu as a trading house.

In 1996, WEDCO expanded to include its own pro-
duction facility. WEDCO’s manufacturing was the-
reby divided into the areas of WEDCO SERVICE
(tool grinding and servicing of cutting tools, tool
management, measurement logging and quali-
ty consulting) and WEDCO TOOLS (production of
high-quality cutting tools, precision tools and spe-
cial tools).

Since its inception more than 25 years ago, the
company has made continuous investments -
work processes have been restructured, depart-
ments expanded, production areas enlarged, new
high-quality machines purchased and a WEDCO
app has been developed.

This has ensured the company’s constant growth
and significantly strengthened its customer focus.
WEDCO stands for TOOL COMPETENCE, and that
is not just a buzzword. TOOL COMPETENCE is a
business principle: competent advice at all levels!
Highest quality, flexibility, delivery reliability and
customer care are at the forefront of our attention
at WEDCO.

WEDCO TOOL COMPETENCE is now well-known
beyond Austria’s borders and is represented at
major national and international tool and machine
fairs. Become a customer of WEDCO and exper-

ience our quality for yourself!
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Planfrasen
Face milling

Eckfrisen
Shoulder milling

Profilfrasen
Profile milling

Nutenfrasen
Slotting

3D-Bearbeitung
3D machining

Hinterschneidungs-Bearbeitung
Undercut machining

Fasen- und Entgrad- Bearbeitung
Chamfer and burring machining

Schrupp-Profil mit Spanteiler
Rough profile with chip splitter

WECX beschichtet
WECX coated

WEAA beschichtet
WEAA coated

WEAC beschichtet
WEAC coated

WEAD beschichtet
WEAD coated

WETS beschichtet
WETS coated

WEAO-P beschichtet
WEAQO-P coated

WEZY beschichtet
WEZY coated

WEDT Diamant beschichtet
Diamand coated

VerschleiR-Optimierung
Wear optimization

VerschleiRR-Optimierung plus
Wear optimization plus

Trockenbearbeitung
Dry machinig

Emulsion empfohlen
Emulsion recommended

Schaftfreistellung
Shank exemption

Schaftausfihrung glatt
Shaft design smooth

Weldonfldche Form HB DIN 6535
Weldon surface from HB DIN 6535

Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung
High speed cutting

HPC’
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Hochgenauigkeits-Bearbeitung
High precision cutting

Radius Formgenauigkeit + 0,005
Contouring accuracy + 0,005

Polierte Schneidausfiihrung
Buffed cutting edge

Hérte des zu bearbeitenden Materials
Hardness of machinig material

Hirte des zu bearbeitenden Materials
Hardness of machinig material

Hirte des zu bearbeitenden Materials
Hardness of machinig material

Hirte des zu bearbeitenden Materials
Hardness of machinig material

Harte des zu bearbeitenden Materials
Hardness of machinig material

Dynamisch wirkende Schneidengeometrie

Dynamic acting cutting geometry

Drall-Ausfihrung
Helix design

Drall-Ausfuhrung
Helix design

Drall-Ausfuhrung
Helix design

Drall-Ausfuhrung
Helix design

Drall-Ausfuhrung
Helix design

Drall-Ausfiihrung
Helix design

Drall-Ausfiihrung
Helix design

Drall-Ausfiihrung
Helix design

Drall-Ausfihrung
Helix design

Eckenfase
Chamfered corner

Eckenradius
Radius of corner

Geometrische Kugelform
Geometrical spherical shape

Achswinkel
Shearangle

Ungleiche Zahnteilung
Uneven teeth distribution

Trochoidal-Frasen
Trochoidally milling
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2 Schneiden 1Schneide Uber Zentrum
2 flutes 1 flute over center

2 Schneiden zentrumschneidend
2 flutes center cutting

3 Schneiden 15chneide ber Zentrum
3 flutes 1 flute over center

3 Schneiden 15chneide ber Zentrum
3 flutes 1 flute over center

4 Schneiden zentrumschneidend
4 flutes center cutting

4 Schneiden 2 Schneiden zur Mitte
4 flutes 2 flute to center

5 Schneiden 1 Schneide Gber Mitte
5 flutes 1 flute over center

6 Schneiden 2 Schneiden bis Zentrum
6 flutes 2 flute to center

7 Schneiden
7 flutes

8 Schneiden 2 Schneiden bis Zentrum
8 flutes 2 flute to center

9 Schneiden
9 flutes



INHALT CONTENTS

VHM FRASER FUR FOLGENDE MATERIALGRUPPEN » n n

VHM SCHAFTFRASER SOLID CARBIDE END MILLS
st SN | el et B 4| 5 i [ ¢ JEa
HA || <52 || DWS ||ss73e° @ # '!‘ mfjg[iér T
possible

===
kompatibel mit/
C <52 || DWS ||3s738° ) compatible with
STUHS - uuu K LHQLE!J & # (ulinorN il 10

& (B B |

e S W o) (E); JEN A= Y
ST - D | P EAENE AR ] e v

s Y | e B & i) e | B A=

son SN o el B Ea Do ¢ B

sonc SN |l B 0 o 2 e O B s

sonc. VTN o el B e 8 a2 e § =t

B o AT e ;
B o e L LB EERED 18
senn LTI | ol e B R 2 L ovs er § SR E

B s e LUUUBEEREL e e
B s S ol B e :

MATERIALGRUPPEN MATERIAL CROUPS

Superlegierungen

Werkzeugstahl < 52 HRC Stainless steel Superalloy

n Weicher & Normaler Stahl Rostfreier Stahl
Soft & regular steel

Tool steel up to 52 HRC n Nichteisenmetall, AL-Legierungen Graphit

Ceharteter Stahl < 70 HRC Non-ferrous metal, aluminium alloy Graphite

Hardened steel up to 70 HRC
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TECHNICAL DETAILS
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SCHNITTWERTE CUTTING DATA

Schnittbreite in mm
cut width in mm

Konturfrasen

Contour Milling ae

Schnitttiefe in mm
ap cut depth in mm

d1 Durchmesser in mm
diameter in mm

fz Vorschub pro Zahn in mm
feed rate per tooth in mm

Drehzahl in 1/min
rotation speed in 1/min

Vc Schnittgeschwindigkeit in m/min

g.?fah:.%:rasen cutting speed in m/min
ide Milling
VFf Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
feed speed in mm/min
Z Anzahl der Schneiden
number of cutting edges
_ Vcx1000 Drehzahl
d1 x U rotation speed
Vorschub-
Schlichten Vf=fzxzxn geschwindigkeit
Finishing feed speed
ae=0,1xd
i ap=0,ixd
Schruppen
Roughing

ae=0,7xd

ap=0,7xd

BESCHICHTUNGS-LEGENDE COATING LEGEND

WEAA WEAC WEAD WECX WE:O WETS

Schichtsystem

) ALCrN ALCrN TiALN ALTIN ALCrN TiSiN
Coating System
Mikrohérte (HV0,05) 3400 +
Microhardness (HV0,05) 3200HV 3200HV 3300 HV 500 HV ) )
max. Temp (*0) 4150 100°C  >1100°C 900°C 100°C 100°C
max. temp (°C)
Reibwert gegen trockenen Stahl 03 0.35 04 07 03 03

Friction coefficient vs. dry steel

ZrN

2800 +
300 HV

600°C

0,5

Diamant
Diamond

10000 HV

600°C

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM
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VHM-FRASER
FUR FOLGENDE
MATERIALGRUPPEN:

WEICHER & NORMALER STAHL

P WERKZEUGSTAHL < 52 HRC S
SOFT & REGULAR STEEL
TOOL STEEL UP TO 52 HRC

SUPERLEGIERUNGEN
SUPERALLOY

GEHARTETER STAHL < 70 HRC
HARDENED STEEL UP TO 70 HRC

ROSTFREIER STAHL
STAINLESS STEEL




WEDCO TOOL COMPETENCE bietet hier ein komplettes Programm fiir die
Stahlbearbeitung, vom konventionellen Anwendungsbereich bis zur HSC-
und HPC- Bearbeitung. Sie finden in dieser Serie speziell darauf abgestimmte
Geometrien, Hartmetallsorten und Beschichtungstypen. WEDCO TOOL COM-
PETENCE verwendet dieses Know-How auch fiir Sonderwerkzeuge und Zwi-
schenabmessungen entsprechend lhren Anforderungen.

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM




n VHM SCHAFTFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae vC
E Art. Nr. gd1 @d2 I 12 EF o Z rz ap ae 1z ap  ae (kommeit)*
D STUHO40 01004 1 4 40 2 005x45° 15° 4 002 15 02 0015 1 1 036
STUHO040 01504 1.5 4 40 3 0,05x45° 15° 4 0,023 225 03 0018 15 15 054
E STUH040 02004 2 4 40 4 0,05x45° 15° 4 0,025 3 04 0,02 2 2 0,72
STUH040 02504 25 4 40 5 0,06x45° 15° 4 0,028 375 05 0022 25 25 0091
STUHO050 03004 3 4 50 6 0,08x45° 15° 4 0,03 45 06 0,025 3 3 -
K STUHO050 03504 35 4 50 7 0,08x45° 15° 4 0,032 525 0,7 0,028 35 35 -
0r._,;:l STUHO060 04004 4 4 60 8 010x45° - 4 0,035 6 0,8 0,03 4 4 -
STUHO060 05004 5 6 60 10 010x45° 15° 4 0,038 75 1 0,033 5 5 -
STUHO060 06004 6 6 60 15 0]5x45° - 4 0,04 9 1,2 0,035 6 6 -
s STUHO70 08004 8 8 70 20 0,20x45° - 4 0,06 12 16 0,04 8 8 -
HRC STUHO80 10004 10 10 80 25 0,20x45° - 4 0,068 15 2 0,05 10 10 -
STUHO080 12004 12 12 80 30 0,25x45° - 4 0075 18 24 0,06 12 12 -
HELIX
- STUH110 16004 %6 16 10 40 0,30x45° - 4 01 24 32 0,085 16 16 -
35%38°
HELIX STUH130 20004 200 20 130 50 0,40x45° - 4 0,13 30 4 0N 20 20 -
@ STUH150 25004 25 25 150 63 0,40x45° - 4 015 375 5 0,13 25 25 -
* in Bezug auf n=30000U/min
>I<
moglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 260 210 150 130
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 180 150 120 90
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1<d2 @d1=d2< 012 @d1=d2 > @12 EF
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,03



VHM SCHAFTFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae vC E
Art. Nr. gd1 @d2 I 12 EF Y4 o o ap ae 1z ap  ae (komeit)*
STUHLO80 01004 1 4 80 2 0,05x45° 4 15° 002 14 015 0,015 0,5 1 0,45 D
STUHLO80 01504 1.5 4 80 3 0,05x45° 4 15° 0,023 21 0,225 0,015 075 15 0,67
STUHLO80 02004 2 4 80 4 0,05x45° 4 15° 0,025 2,8 0,3 0,018 1 2 0,90 E
STUHLO80 03004 3 4 80 6 0,08x45° 4 15° 0,028 42 045 0,02 1,5 3 -
STUHLO80 04004 4 4 80 8 010x45° 4 - 003 56 06 0,022 2 4 -
STUHL100 05004 5 6 100 10 010x45° 4 15° 0,032 7 0,75 0,026 2,5 5 - K
STUHL100 06004 6 6 100 12 075x45° 4 - 0035 84 09 0,03 3 6 - ﬁa
STUHL100 08004 8 8 100 16 0,20x45° 4 - 0,042 12 12 0,035 4 8 -
STUHL120 10004 10 10 120 20 0,20x45° 4 - 0,05 14 1,5 0,04 5 10 -
STUHL120 12004 12 12 120 24 0,25x45° 4 - 0,06 168 18 0,05 6 12 - s
STUHL120 16004 %6 16 120 32 0,30x45° 4 - 0,08 224 24 0,07 8 16 - HRC
* in Bezug auf n=30000U/min
HELIX
HELIX
>I<
maglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 260 210 150 130
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 150 120 90 70

TOLERANZEN TOLERANCES

Ad1<d2 @d1=d2< @12 ad1=d2 > 012 EF
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,03

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 9



kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

n VHM SCHNEIDKOPF @BCRD
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae
E Art. Nr. gd1 @d3 11 12 EF z Jz @ ae 1z ap  ae
D STUHS-10403 0 98 17 6 03x45° 4 0068 12 25 0045 5 10
STUHS-12404 2 17 20 8 04x45° 4 0,075 144 3 0045 6 12
E STUHS-16405 %6 156 25 10 0,5x45° 4 01 192 4 0,05 8 16
STUHS-20406 20 195 30,5 15 0,6x45° 4 013 24 5 005 10 20
<52
)
DWS
HELIX
HELIX
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 260 160 120 90
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 150 120 90 70
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 EF
+0,00/-0,02 +0,03
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR ATt NL gl g2 n 12 a

SHRINKABLE SHAFT

n

87° MDG.10.0012.87.01.A 9,8 12 85 23 3°
: ¢ MDG.12.0016.87.01.A 1,7 16 100 43 3°
] ‘ MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°
90° MDG.10.0010.90.01.A 39,8 10 85 40 -

@d2h5_

e 7 MDG.12.0012.90.01.A 1,7 12 95 40 -
(/‘ T o MDGC.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
i @ MDG.20.0020.90.01.A 13,5 20 120 40 -

@d3

10



VHM SCHAFTFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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FLWS | VHM SCHAFTFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. gi1 @d2 N 12 @d3 13z EF fz ap ae  fz  ap  ae
FLWS 060 06004 6 6 60 13 58 20 4 0,1x45° 0,06 6 21 0,08 6 6
FLWS 070 08004 8 8 70 19 7.8 25 4 0,2x45° 0,08 8 2,8 0,08 8 8
FLWS 08010004 10 10 80 22 9,8 30 4 0,3x45° 0,1 10 3,5 0,08 10 10
FLWS 08012004 12 12 80 26 1,7 35 4 0,4x45° 0,12 12 4,2 0,08 12 12
FLWS 090 16004 16 16 90 32 15,7 45 4 0,5x45° 0,15 16 5,6 0,08 16 16
FLWS 108 20004 20 20 108 40 19,7 55 4 0,5x45° 0,17 20 7 0,08 20 20

EIESIESE: D)
Bt i B

UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 300 260 230 190
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 260 220 180 150
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1=d2< @12 @d1=d2 > 012 EF
-0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,03

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM n
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n VHM SCHAFTFRASER
fiir allgemeine Stdhle

F
9
*J SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
2
i A
[2 4 | I
& » t — -
A 4 i A
= " t \ x|
= I & ~
< N .
o
(7]
= - n
< b
—
_ Y wof
T 5 N\\D :
i
= J
wn oot T4}
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae
E Art. Nr. gd1 @d2 n 12 y4 o e ap  ae . 1z ap ae
D SUHOG0 03004 3 6 60 10 4 15 0035 42 03 003 18 3
SUHO060 04004 4 6 60 12 4 15° 0,05 56 12 004 24 4
SUHO060 05004 5 6 60 13 4 15° 0,055 7 1,5 0,045 3 5
K SUHO060 06004 6 6 60 15 4 - 0,055 84 18 0,045 36 6
SUHO070 08004 8 8 70 20 4 - 006 112 24 0,05 48 8
g?—{:l SUH080 10004 0 10 80 25 4 - 0,07 14 3 0,06 6 10
SUH080 12004 12 12 80 30 4 - 008 18 36 0,065 72 12
PIEEES SUH108 16004 %6 16 108 40 4 - 01 224 48 007 96 16
SUH108 18004 18 18 108 40 4 - 012 252 54 007 108 18
SUH108 20004 20 20 108 45 4 - 0,14 28 6 0,08 12 20
HELIX SUH150 25004 25 25 150 60 4 - 0,15 35 75 0,09 15 25
# SUH165 32004 32 32 165 85 4 - 018 448 96 0/ 192 32
>I<
moglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 240 190 160 130
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 170 150 120 90
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1<d2 @d1=d2< 012 @d1=d2 > @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025
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VHM SCHAFTFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels

2d1_
|4
d2hs

~o01 [Al

SFTU | VHM SCHAFTFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. gt @2 n 12 z fzap ae fz ap  ae E
SFTUO60 06005 6 6 60 15 5 0,04 10,8 0,6 0,03 3 6 D
SFTUO70 08005 8 8 70 20 5 0,06 14,4 0,8 0,03 4 8
SFTUOS80 10005 10 10 80 25 5 0,07 18 1 0,035 5 10
SFTUOS80 12005 12 12 80 30 5 0,075 21,6 1,2 0,04 6 12 K
SFTU110 16005 16 16 110 40 5 0,085 28,8 1,6 0,5 8 16
SFTU130 20005 20 20 130 50 5 0,1 36 2 0,6 10 20 ﬁ'
SFTU150 25005 25 25 150 63 5 0,12 45 2,5 0,7 12,5 25

DIN6535

(4

8 3

5 v
o:

RS

g F A

&5

UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 200 180 140 100
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 180 150 120 90
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1=d2< @12 @d1=d2 > 012
-0,01/-0,02 -0,01/-0,025

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 13



n VHM SCHAFTFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels

7A7AY
@d2h5

g

[~]o.01 /-\4|

)
N

%
7

SOH | VHM SCHAFTFRASER

‘

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. gt @2 1 12 z o fzap @  fz  ap  ae
D SOHO050 03004 3 4 50 9 4 15 0,03 6 015 - - -
SOH060 04004 4 6 60 M 4 15° 0035 8 02 - - -
SOHO060 05004 5 6 60 13 4 15° 004 10 025 - - -
5?—‘-‘1 SOHO060 06006 6 6 60 13 6 - 004 12 03 - - -
SOHO70 08006 8 8 70 19 6 - 00425 16 04 - - -
SOH080 10006 10 10 80 22 6 - 0045 20 05 - - -
@ SOH080 12006 2 12 8 26 6 - 00475 24 06 - - -
SOHO083 14006 14 14 8 26 6 - 005 28 07 - - -
SOH090 16008 6 16 90 32 8 - 005 32 08 - - -
oo | SOH092 18008 18 18 92 32 8 - 0052 3 09 - - -
SOH104 20008 20 20 104 38 8 - 0,055 40 1 - - -
+
*
*
Tf
méglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 190 150 120 90
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] - - - _
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025
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VHM SCHAFTFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE END MILLS for hardened steels

ﬁ
/

7,
Z

SOHC | VHM SCHAFTFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. gt @2 1 12 z o fzap @  fz  ap  ae E
SOHCO50 03004 3 4 50 9 4 15 0015 54 006 - - - D
SOHCO60 04004 4 6 60 M 4 15 002 72 0,08 - - -

SOHC060 05004 5 § 60 13 4 15 002 9 0] - - - WEAD
SOHCO060 06006 6 6 60 13 6 - 0022 108 012 - - -
SOHC070 08006 8 8 70 19 6 - 0025 144 016 - - - —
SOHC080 10006 10 10 8 22 6 - 00275 18 02 - - -
SOHC080 12006 2 12 8 26 6 - 003 216 024 - - -
SOHC083 14006 4 14 8 26 6 - 00325 252 028 - - - DIN6535
SOHC092 16008 %6 16 92 32 8 - 00325 288 032 - - - *@
SOHC092 18008 18 18 92 32 8 - 003 324 036 - - - -
SOHC104 20008 20 20 104 38 8 - 0035 36 04 - - - HRC
HELIX
>I<
moglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 90 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 < d2 @d1=d2 < 912 @d1=d2 > @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 15



VHM SCHAFTFRASER
fiir gehartete Stdhle

SOLID CARBIDE END MILLS for hardened steels

SN\

@d2h5

SIS :

SOHCL | VHM SCHAFTFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. ot @2 1 12 z o fzap ae  fz  ap ae
D SOHCLO50 01004 1 4 50 3 4 15 00 18 0018 - - -
SOHCLOS50 01504 15 4 50 45 4 15 0015 27 0027 - - -
W SOHCLO50 02004 2 4 50 6 4 15 002 36 0036 - - -
SOHCLOS0 03004 3 4 50 10 4 15 002 54 0054 @ - - -
p— SOHCLOG0 04004 4 6 60 12 4 15 0025 72 0072 - - -
K SOHCLOG0 05004 5 6 60 15 4 15° 003 9 009 - - -
SOHCLO60 06006 6 6 60 18 6 - 003 108 0108 - - -
MEH  SOHCLO70 08006 8 8 70 24 6 - 0032 144 0144 - - -
*@ SOHCL080 10006 0 10 80 30 6 - 0035 18 018 - - -
- SOHCLO90 12006 2 12 90 3 6 - 00375 216 0216 - - -
FEel  SOHCLO90 14006 4 14 9 42 6 - 004 252 0252 @ - - -
|50°|  soHcL10016008 %6 16 100 48 8 - 004 288 0288 - - -
e SoMCL1018008 18 18 M0 54 8 - 00425 324 0324 - - -
# SOHCL110 20008 20 20 10 60 8 - 0045 36 036 - - -
G 13
%
W
moglich
possible
UMFANGFRASEN S/DE MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 75 55
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > 912
+0,00 / -0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025
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VHM SCHAFTFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels

2 4
1 L
wv
13 <L
12 (a4
7 LL
—EF T ® ™
- T - ! = of <
NN :
TowiAl_ g =
n o I
13 . >
2 -
o . >
i o I
§ 8 =
T ] 8 A
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
o f f
Art. Nr. @d1 @d2 ©d3-0,05 11 12 I3 EFx45° Z o 1z ap ae 1z ap ae E
SUHX060 03004-140 3 6 2,8 60 4 14 07 4 15° 0,03 45 09 0,05 3 3 D
SUHX060 03004-140-HB 3 6 2,8 60 4 14 07 4 15° 0,03 45 09 0,05 3 3
SUHX060 04004-160 4 6 3,8 60 5 16 01 4 15° 0,04 6 1,2 0,05 4 4 WEAS
SUHX060 04004-160-HB =~ 4 6 3,8 60 5 16 01 4 15° 0,04 6 1,2 0,05 4 4 K
SUHX060 05004-180 5 6 4,8 60 6 18 01 4 15° 0045 75 15 0,05 5 5
SUHX060 05004-180-HB 5 6 4,8 60 6 18 01 4 15° 0045 75 15 0,05 5 5 g?—:ﬂ
SUHX060 06004-200 6 6 5,7 60 7 20 02 4 - 0,05 9 1,8 0,05 6 6 T’ 3
SUHX060 06004-200-HB = 6 6 5,7 60 7 20 02 4 - 0,05 9 1,8 0,05 6 6
SUHX070 08004-260 8 8 7.6 70 9 26 02 4 - 0,055 12 24 0,05 8 8
SUHX070 08004-260-HB = 8 8 76 70 9 26 02 4 - 0,055 12 24 0,05 8 8 m
SUHX070 10004-320 10 10 9,5 70 1N 32 03 4 - 0,06 15 3 0,05 10 10 DIN6535
SUHX07010004-320-HB 10 10 9,5 720 1N 32 03 4 - 0,06 15 3 0,05 10 10
HRC
SUHX090 12004-380 12 12 14 90 13 38 04 4 - 006 18 3,6 0,05 12 12 E
SUHX09012004-380-HB = 12 12 1,4 90 13 38 04 4 - 0,06 18 3,6 0,05 12 12 HELIX
SUHX092 16004-450 6 16 15,3 92 17 45 05 4 - 007 24 48 0,05 16 16 *
SUHX092 16004-450-HB 16 16 15,3 92 17 45 05 4 - 007 24 48 0,05 16 16
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 260 210 180 150
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 190 170 150 120
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1<d2 @d1=d2< 012 @d1=d2 > 912 @d3 EF
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,00/-0,05 +0,03

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 17



n VHM SCHAFTFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels

<
[S!

@d2h5

‘

GSX | VHM SCHAFTFRASER

UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. gt @2 1 12 z o fza  ae fzap ae e .
D SSX040 00202 0,2 3 40 04 2 8° 0,003 0,3 0,016 10,0024 0,04 0,2 0,12
SSX040 00302 0,3 3 40 0,6 2 8° 0,0035 045 0,024 0,0028 0,06 0,3 0,18
E SSX040 00402 04 3 40 0,8 2 8° 0,004 0,6 0,032 0,0032 0,08 04 0,24
SSX040 00502 0,5 3 40 1 2 8° 0,005 0,75 0,04 0,0040 0,1 0,5 0,29
SS5X040 00602 0,6 3 40 1,2 2 8° 0,006 0,9 0,048 0,0048 012 0,6 0,35
K SSX040 00702 0,7 3 40 14 2 8° 0,007 105 0,056 0,0056 014 0,7 0,41
;-_,::I S5X040 00802 0,8 3 40 1,6 2 8° 0,008 1,2 0,064 0,0064 0,16 0,8 0,47
SSX040 00902 0,9 3 40 1,8 2 8° 0,009 1,35 0,072 0,0072 018 0,9 0,53
SSX040 01002 1 3 40 2 2 10° 0,01 1,5 0,08 0,0080 0,2 1 0,59
F@ SSX040 01202 1,2 3 40 2,4 2 10° 0,015 1,8 0,096 0,0120 0,24 1,2 0,71
SSX040 01502 1,5 3 40 3 2 10° 0,02 2,25 0,12 0,0160 0,3 1,5 0,88
SSX040 02002 2 3 40 4 2 10° 0,025 3 0,16 0,0200 04 2 -

I
)
(¢}

* in Bezug auf n=30000U/min

UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 160 140 120 100
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] 140 120 100 80
TOLERANZEN TOLERANCES

Ad1<d2 @d1=d2< @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02
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VHM SCHAFTFRASER -
fiir rostfreie Stahle &

SOLID CARBIDE END MILLS for stainless steels ‘;’ /f
H 4 '/ i
I 2
12 A
L =4 :
B . 2 : E
= N E <
5 INOX 3 5
‘ wn
~Jo01 [Al =
- 11 - a5
12 >
. EF »
Rl (a4
5 DD a
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz* a ae fz* a ae E
Art. Nr. @d1 @d2 n 12 EF z o b ap ae 1z ap  ae
SFNRO60 04004 4 6 60 13 0,4x45° 4 15° 0,025 4.8 2 0,03 2,8 D
SFNRO60 06004 6 6 60 13 0,4x45° 4 - 0,03 7,2 3 0,035 4,2 6
SFNRO70 08004 8 8 70 16 0,5x45° 4 - 0,04 9,6 4 0,04 5,6 8 E
SFNRO070 10004 10 10 70 22 0,5x45° 4 - 0,05 12 5 0,05 7 10 wEw
SFNR080 12004 12 12 80 26 0,5x45° 4 - 0,06 144 6 0,06 84 12
SFNR090 16004 16 16 90 32  0,5x45° 4 - 0,08 19,2 8 0,07 1,2 16
SFNR108 20004 20 20 108 38 0,5x45° 4 - 0,1 24 10 0,08 14 20
* ausgelegt fiir <700 N/mm?, fiir >700N/mm? gilt 0,7*fz
DIN6535
DWS
HELIX
HELIX
>I<
moglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material rostfrei < 700 N/mm? rostfrei > 700 N/mm?
vc [m/min] 100 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material rostfrei < 700 N/mm? rostfrei > 700 N/mm?
vc [m/min] 45 35
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2< @12 @d1=d2 > 012 EF
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 + 0,03

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 19



n VHM SCHAFTFRASER

fiir Titanlegierungen
SOLID CARBIDE END MILLS for titanium alloys

@d1
@d2h5

~loor [al

@d1

SFTIS | VHM SCHAFTFRASER

[~Toor [l

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. pht @2 1 12 E z a fzap ae 2 ap ae
D SFTIS050 04004 4 & 50 10 0,3x45° 4 15° 0018 6 16 0016 28
SFTISO60 05004 5 6& 60 12 03x45° 4 15° 002 75 2 0,018 35
E SFTIS060 06004 6 6 60 13 04x45° 4 - 0025 9 24 002 472 6
m SFTIS070 08004 8 8 70 16 0,5x45° 4 - 003 12 32 0,022 56 8
SFTIS070 10004 1 10 70 22 05x45° 4 - 0035 15 4 0025 7 10
SFTIS080 12004 12 12 80 26 05x45° 4 - 004 18 48 003 84 12
SFTIS090 16004 %6 16 90 32 0,5x45° 4 - 0,05 24 64 0045 N2 16
VSO SFTIS108 20004 200 20 108 38 0,5x45° 4 - 007 30 8 006 14 20
DIN6535
HELIX
uT
>I<
moglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Titanlegierungen
vc [m/min] 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Titanlegierungen
ve [m/min] 40
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < 912 @d1=d2 > #12 EF
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,03
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VHM SCHAFTFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels

(a4
Ll
- " _ :'2
e i
+ - 5 : n
; =
5 > £
SN g, E
=
0,01/ A I
[7ToaTal - " _ >
— 12 - —
EF
I : 7
I l 2‘ —
v & S
7[0,01]A] h
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. @it @2 1 12 EF z a fz ap ae fz ap  ae E
TWISTO60 04005 4 6 60 12 01 5 15 005 12 044 - - - D
TWIST070 06005 6 & 70 18 02 & - 006 18 066 - - -
TWIST0O80 08005 8 8 80 24 02 5 - 007 24 088 - - - E
TWIST090 10005 10 10 90 30 02 5 - 009 30 11 - - -
TWIST090 12005 2 12 90 36 02 & - 01 36 1,32 - - -
TWIST110 16005 % 16 M0 48 03 5 - 013 48 176 - - -
DIN6535
HRC
HELIX
uT
TF
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 350 320 240 160
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] - - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < 912 @d1=d2 > @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 21



n VHM ECKENRADIUSFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for general steels

& -
¢ [,
\ e 1
NS
Q
(001 |A
% - n -
N\ 2
N i

V
Jgazns |

@d1

STRK | VHM ECKENRADIUSFRASER

~[001 /\‘_|

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @d1 @2 1 12 ER z o fz ap ae  fz ap  ae
D STRKD50 03003 3 4 50 6 03 4 15 003 45 09 0025 3 3
STRKO50 03005 3 4 50 6 05 4 15 003 45 09 0025 3 3

E STRKO50 04003 4 4 so 8 03 4 - 003% 6 12 003 4 4
STRK060 04005 4 4 60 8 05 4 - 003% 6 12 003 4 4
STRKO60 04010 4 4 60 8 1 4 - 003% 6 12 003 4 4

K STRK060 04015 4 4 60 8 15 4 - 003% 6 12 003 4 4
= STRK060 05003 5 6 60 10 03 4 15 0038 75 15 0033 5 5
STRKO60 05005 5 6 60 10 05 4 15 0038 75 15 0033 5 5

STRK060 05010 5 6 60 10 1 4 15 0038 75 15 0033 5 5
DSS STRKO60 05015 5 6 60 10 15 4 15° 0038 75 15 0033 5 5
e STRKO60 05020 5 6 60 10 2 4 15 0038 75 15 0033 5 5
STRKO60 06003 6 6 60 12 03 4 - 004 9 18 0035 6 6
= STRK060 06005 6 6 6 12 05 4 - 004 9 18 0035 6 6
STRKO60 06010 6 6 6 12 1 4 - 004 9 18 0035 6 6
L STRK060 06015 6 6 60 12 15 4 - 004 9 18 0035 6 6
STRK060 06020 6 6 60 12 2 4 - 004 9 18 0035 6 6

1} STRK060 06025 6 6 60 12 25 4 - 004 9 18 0035 6 6
STRK070 08003 8 8 70 1% 03 4 - 006 12 24 004 8 8

STRK070 08005 8 8 70 1% 05 4 - 006 12 24 004 8 8

W STRKO70 08010 8 8 70 1® 1 4 - 006 12 24 004 8 8
s | STRK07008020 8 8 70 1® 2 4 - 006 12 24 004 8 8
STRK070 08025 8 8 70 1% 25 4 - 006 12 24 004 8 8

STRK070 08030 8 8 70 1® 3 4 - 006 12 24 004 8 8

STRK080 10005 1 10 8 20 05 4 - 0068 15 3 005 10 10

STRK080 10010 0 10 8 20 1 4 - 0068 15 3 005 10 10

STRK080 10015 1 10 8 20 15 4 - 0068 15 3 005 10 10
STRK080 10020 0 10 8 20 2 4 - 0068 15 3 005 10 10

STRK080 10025 0 10 8 20 25 4 - 0068 15 3 005 10 10

STRK080 10030 0 10 8 20 3 4 - 0068 15 3 005 10 10

STRK080 12005 2 12 8 24 05 4 - 007 18 36 007 12 12

STRK080 12010 2 12 8 24 1 4 - 007 18 36 007 12 12

STRK080 12015 2 12 8 24 15 4 - 007 18 36 007 12 12

STRK080 12020 2 12 8 24 2 4 - 007 18 36 007 12 12

STRK080 12025 2 12 8 24 25 4 - 007 18 36 007 12 12

22



UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @1 @2 N 12 ER z o fzap ae  fzap  ae
STRK080 12030 2 12 80 24 3 4 - 007 18 36 007 12 12 o
STRK090 14005 14 14 90 28 05 4 - 0,08 21 42 008 14 14 :5
STRK090 14010 14 14 90 28 1 4 - 008 21 42 008 14 14 £
STRKO090 14015 14 14 90 28 15 4 - 008 21 42 008 14 14 5
STRK090 14020 14 14 90 28 2 4 - 008 21 42 008 14 14 g
STRKO090 14025 14 14 90 28 25 4 - 008 21 42 008 14 14 2
STRK090 14030 14 14 90 28 3 4 - 008 21 42 008 14 14 é
STRKO090 16005 6 16 90 32 05 4 - 0,1 24 48 008 16 16 ;
STRK090 16010 6 16 90 32 1 4 - 0,1 24 48 008 16 16 =
STRK090 16015 %6 16 90 32 15 4 - 0,1 24 48 008 16 16 ;
STRK090 16020 6 16 90 32 2 4 - 0,1 24 48 008 16 16 Y
STRK090 16025 16 16 90 32 25 4 - 0,1 24 48 008 16 16
STRK090 16030 6 16 90 32 3 4 - 0,1 24 48 008 16 16 A
STRK108 20005 20 20 108 40 05 4 - 013 30 6 om 200 20
STRK108 20010 20 20 108 40 1 4 - 013 30 6 om 200 20
STRK108 20015 20 20 108 40 15 4 - 013 30 6 oMm 200 20
STRK108 20020 20 20 108 40 2 4 - 013 30 6 on 20 20
STRK108 20025 20 20 108 40 25 4 - 013 30 6 om 200 20
STRK108 20030 20 20 108 40 3 4 - 013 30 6 om 20 20
UMFANGFRASEN
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 260 210 150 130
VOLLNUTFRASEN
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 180 150 120 90
TOLERANZEN
@d1< d2 @d1=d2 < 912 @d1=d2 > @12 ER<1 ER>1
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,005 +0,01

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 23




n VHM ECKENRADIUSFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for general steels

2d1
%
7
e
@d2hs

~o012 A:’—|

STRL | VHMECKENRADIUSFRASER

% n
.
\\\ : 12 T ;
5 DD

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @it @2 1 12 ER z o fz ap ae fz ap  ae
D STRLO70 03003 3 4 70 6 03 4 15 0028 42 075 002 15 3
STRLO70 03005 3 4 70 6 05 4 15 0028 42 075 002 15 3

E STRLOS0 04003 4 4 8 8 03 4 - 003 56 1 002 2 4
STRLOS0 04005 4 4 8 8 05 4 - 003 56 1 002 2 4
STRLOS0 04010 4 4 8 8 1 4 - 003 56 1 002 2 4

B|  sTrioso 0401 4 4 80 8 15 4 - 003 56 1 002 2 4
| | STRU0005003 5 6 100 10 03 4 15 0032 7 125 0026 25 5
STRL100 05005 5 6 100 10 05 4 15 0032 7 125 0026 25 5

STRL100 05010 5 6 100 10 1 4 15 0032 7 125 0026 25 5
— ] | STRLI00 05075 5 6 100 10 15 4 15 0032 7 125 0026 25 5
EES  STRL100 05020 5 6 100 10 2 4 15 0032 7 125 0026 25 5
STRL100 06003 6 6 100 12 03 4 - 0035 84 15 003 3 6
e STRL10006005 6 6 100 12 05 4 - 0035 84 15 003 3 6
STRL100 06010 6 6 100 12 1 4 - 0035 84 15 003 3 6
| STRLI00060S 6 6 100 12 15 4 - 0035 84 15 003 3 6
STRL100 06020 6 6 100 12 2 4 - 003% 84 15 003 3 6

¥ struooosons 6 6 100 12 25 4 - 003% 84 15 003 3 6
STRL100 08003 8 8 10 16 03 4 - 0042 T2 2 005 4 8

STRL100 08005 8 8 100 16 05 4 - 0042 12 2 0035 4 8

?f STRL100 08010 8 8 1100 16 1 4 - 0042 N2 2 0035 4 8
s STRL10D 08015 8 8 100 16 15 4 - 004 M2 2 0035 4 8
STRL100 08020 8 8 100 16 2 4 - 0042 N2 2 0035 4 8

STRL100 08025 8 8 100 16 25 4 - 0042 M2 2 0035 4 8

STRL100 08030 8 8 10 16 3 4 - 0042 N2 2 005 4 8

STRL120 10003 1 10 120 20 03 4 - 005 14 25 004 5 10

STRL120 10005 0 10 120 20 05 4 - 005 14 25 004 5 10
STRL12010010 0 10 120 20 1 4 - 005 14 25 004 5 10

STRL120 10015 0 10 120 20 15 4 - 005 14 25 004 5 10

STRL120 10020 1 10 120 20 2 4 - 005 14 25 004 5 10

STRL120 10025 1 10 120 20 25 4 - 005 14 25 004 5 10

STRL120 10030 1 10 120 20 3 4 - 005 14 25 004 5 10

STRL120 12003 2 12 1220 24 03 4 - 006 18 3 005 & 12

STRL120 12005 2 12 1220 24 05 4 - 006 168 3 005 & 12

STRL120 12010 2 12 120 24 1 4 - 006 168 3 005 6 12
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @it @2 N 12 ER z o fz ap ae fz ap  ae
STRL120 12015 2 12 1220 24 15 4 - 006 168 3 005 6 12 o
STRL120 12020 2 12 120 24 2 4 - 006 168 3 005 6 12 E
STRL120 12025 2 12 120 24 25 4 - 006 168 3 005 6 12 o
STRL12012030 2 12 120 24 3 4 - 006 168 3 005 6 12 5
STRL120 14005 14 14 120 28 05 4 - 007 196 35 0,06 7 14 g
STRL120 14010 14 14 120 28 1 4 - 007 196 35 0,06 7 14 Z
>
STRL120 14015 14 14 120 28 15 4 - 007 196 35 0,06 7 14 o
STRL120 14020 14 14 120 28 2 4 - 007 196 35 0,06 7 14 s
STRL120 14025 14 14 120 28 25 4 - 007 196 35 0,06 7 14 3
STRL120 14030 14 14 120 28 3 4 - 007 196 35 0,06 7 14 :I
STRL12016010 6 16 120 32 1 4 - 007 24 4 0,07 8 16 (a4
STRL120 16020 6 16 120 32 2 4 - 008 224 4 007 8 16 E
STRL120 16030 % 16 120 32 3 4 - 008 224 4 007 8 16
STRL160 20010 20 20 160 40 1 4 - 0,1 28 5 008 10 20
STRL160 20020 20 20 160 40 4 - 0,1 28 5 008 10 20
STRL160 20030 20 20 160 40 3 4 - 0,1 28 5 008 10 20
UMFANGFRASEN
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 240 210 150 120
VOLLNUTFRASEN
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 165 135 110 90
TOLERANZEN
@d1< d2 @d1=d2 < 912 @d1=d2 > @12 ER<1 ER>1
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,005 +0,01
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n VHM ECKENRADIUSFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for general steels

V

7
vV
lgdzns |

@di1

.
K

SOHR | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @1 @d2 @d3 N 12 13 ER z fzap ae fz - ap  ae
D SOHR060 06003 6 6 57 60 9 21 03 6 0,045 96 06 - - -
SOHRO060 06005 6 6 57 60 9 21 05 6 0,045 96 06 - - -
E SOHRO060 06008 6 6 57 60 9 21 08 6 0045 96 06 - - -
SOHRO060 06010 6 6 57 60 9 21 1 6 0045 96 06 - - -
SOHR070 08003 8 8 77 70 12 28 03 6 005 128 08 - - -
K SOHR070 08005 8 8 77 70 12 28 05 6 005 128 08 - - -
gf'_’:a SOHR070 08008 8 8 77 70 12 28 08 6 005 128 08 - - -
SOHR070 08010 8 8 77 70 12 28 1 6 005 128 08 - - -
W SOHR070 10003 0 10 97 70 15 3% 03 6 005 16 1 - - -
SOHR070 10005 0 1 97 70 15 35 05 6 0,055 16 1 - - -
DING535 SOHR070 10008 0 1 97 70 15 35 08 6 0,055 16 1 - - -
*@ SOHR070 10010 0 10 97 70 15 35 1 6 0,055 16 1 - - -
SOHR090 12003 2 12 M7 90 18 42 03 8 005 192 12 - - -
SOHR090 12005 2 12 M7 90 18 42 05 8 005 192 1.2 - - -
[50°|  SOHRO9012008 2 12 M7 90 18 42 08 8 005 192 1.2 - - -
RS SOHR090 12010 2 12 M7 9 18 42 1 8 005 192 12 - - -
& SOHR100 16003 %6 16 157 100 24 56 03 8 006 256 16 - - -
* SOHR100 16005 %6 16 157 100 24 56 05 8 006 256 16 - - -
SOHR100 16010 %6 16 157 100 24 56 1 8 006 256 16 - - -
L
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 160 130 100 80
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] - - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > @12 gd3 ER<1 ER>1
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,00/-0,05 + 0,005 +0,01
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kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

_— VHM SCHNEIDKOPF n

L
o
o
X
o
w
" E
(&)
& 12 2
I
>
S AN\ 3 (V)]
S AP “ 24
= XL
o
(V)]
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae E
Art. Nr. @gdl @d3 1 12 ER z 2 a a2 ap  ae
SOHRS-10703 0 98 17 6 03 7 005 6 1 . - - D
SOHRS-10705 1 98 17 6 05 7 005 6 1 - - -
SOHRS-10710 0 98 17 6 1 7 005 6 1 - - - E
SOHRS-12803 2 17 20 8 03 8 0055 72 172 - - -
SOHRS-12805 2 M7 20 8 05 8 0055 72 172 - - -
SOHRS-12810 2 M7 20 8 1 8 00525 72 12 - - - K
SOHRS-12820 2 M7 20 8 2 8 10,0525 72 12 - - - ﬁa
SOHRS-16903 %6 156 25 10 03 9 005 96 16 - - -
SOHRS-16905 % 156 25 10 05 9 005 96 16 - . "9
SOHRS-16910 %6 156 25 10 1 9 005 96 16 - - - g
SOHRS-16920 %6 156 25 10 2 9 005 96 16 - - - HRC
SOHRS-20903 20 195 305 12 03 9 0065 12 2 - - - | 50° |
HELIX
SOHRS-20905 20 195 305 12 05 9 0065 12 2 - - -
SOHRS-20910 200 195 305 12 1 9 0,065 12 2 - - - |_R
SOHRS-20920 200 195 305 12 2 9 0,065 12 2 - - - *
UMFANGFRASEN SIDE MILLING *
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 160 130 100 80 *
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] - - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 ER
+0,00/-0,02 +0,01
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR ATt NL gdl @dz N 12«
SHRINKABLE SHAFT
) . ) 87° MDG.J0.0012.87.01.A 9,8 12 85 23 3°
S £ MDG.12.0016.8701.A 11,7 16 100 43  3°

lzm ‘ “ MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°

90° MDG.10.0010.90.01.A 39,8 10 85 40 -
T e i MDG.12.0012.90.01.A 1,7 12 95 40 -
MDG.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
MDG.20.0020.90.01.A 13,5 20 120 40 -

@d2hs,

@d3
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stdhle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

V

7
vV
lgdzns |

@di1

.
K

SOHCR | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @1 @d2 @d3 N 12 13 ER z fzap ae fz - ap  ae
D SOHCROG0 06003 6 6 59 60 9 21 03 6 0025 108 012 - - -
SOHCROG0 06005 6 6 59 60 9 21 05 6 0025 108 012 - - -
E SOHCROG0 06008 6 6 59 60 9 21 08 6 0025 108 012 - - -
SOHCROG0 06010 6 6 59 60 9 21 1 6 0025 108 012 - - -
SOHCRO70 08003 8 8 79 70 12 28 03 6 003 144 016 - - -
E SOHCRO70 08005 8 8 79 70 12 28 05 6 003 144 016 - - -
K SOHCRO70 08008 8 8 79 70 12 28 08 6 003 144 016 - - -
SOHCRO70 08010 8 8 79 70 12 28 1 6 003 144 016 - - -
W SOHCRO70 10003 1 110 99 70 15 35 03 6 0032 18 02 - - -
SOHCRO70 10005 0 10 93 70 15 35 05 6 0032 18 02 - - -
EEE  SOMCRO70 10008 0 10 93 70 15 35 08 6 0032 18 02 - - -
*@ SOHCRO70 10010 0 10 93 70 15 35 1 6 0032 18 02 - - -
SOHCRO90 12003 2 12 M9 9 18 42 03 8 0032 26 024 - - -
HP SOHCRO90 12005 2 12 M9 9 18 42 05 8 0032 26 024 - - -
SOHCRO90 12008 2 12 M9 9 18 42 08 8 0032 26 024 - - -
i SoHCRO90 12010 2 12 M9 90 18 42 1 8 0032 216 024 - - -
@ SOHCR100 16003 % 16 159 100 24 56 03 8 0038 288 032 - - -
s SOHCR100 16005 % 16 159 100 24 56 05 8 0038 288 032 - - -
2] soHCR10016010 % 16 159 100 24 56 1 8 0038 288 032 - - -
;13
*
UMFANGFRASEN SI0E MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 90 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 < d2 @d1=d2 < 012 @d1 = d2 > @12 @d3 ER <1 ER > 1
+0,00 / -0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,00/-0,05 +0,005 +0,01
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VHM ECKENRADIUSFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for general steels

WEOX | VHM ECKENRADIUSFRASER

8 ‘ - g
Nz w
Toor Ta] 3
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 ER z a fz o @ fzap a2 v E
WEOX050 01010-040 1 4 09 50 09 4 01 4 15 0,028 0075 07 - - - 043 i
WEQX050 01515-060 %5 4 145 50 13 6 015 4 15 0,03 0M125 105 @ - - - 0,64
WEOX050 02020-080 2 4 19 50 16 8 02 4 15 0,035 015 14 - - - 086 E
WEOX050 03020-120 3 4 29 50 2 12 02 4 15 006 0225 21 - - - - E
WEOX050 03050-120 3 4 29 50 2 12 05 4 15 006 0225 21 - - - -
WEOX060 04020-150 4 6 38 60 25 15 02 4 15 008 03 28 - - - -
WEOX060 04050-150 4 6 38 60 25 15 05 4 15 0,08 03 28 - - - - K
WEOX060 04100-150 4 6 38 60 25 15 1 4 15° 008 03 28 - - - -
WEOX060 06020-200 6 6 56 60 3 20 02 4 - 012 045 42 - - - - 05
WEOX060 06050-200 6 6 56 60 3 20 05 4 - 012 045 42 - - - -
WEOX060 06100-200 6 6 56 60 3 20 1 4 - 012 045 42 - - - - ?f
WEOX060 06150-200 6 6 56 60 3 20 15 4 - 012 045 42 - - - -
WEOX070 08050-300 8 8 76 70 35 30 05 4 - 06 06 56 - - - - m—
WEOX070 08100-300 8 8 76 70 35 30 1 4 - 06 06 56 - - - - F@
WEOX070 08150-300 8 8 76 70 35 30 15 4 - 06 06 56 - - - - HP
WEOX070 08200-300 8 8 76 70 35 30 2 4 - 06 06 56 - - - -
WEOX075 10100-350 1 10 95 75 4 35 1 4 - 025 075 7 - - - -
WEOX075 10150-350 10 10 95 75 4 35 15 4 - 025 075 7 - - - - [25° |
WEOX075 10200-350 0 10 95 75 4 35 2 4 - 025 075 7 - - - - EIS
WEOX090 12100-400 2 12 N5 90 4 40 1 4 - 0,3 09 84 - - - - u
WEOX090 12150-400 2 12 N5 90 4 40 15 4 - 0,3 09 84 - - - -
WEOX090 12200-400 2 12 N5 90 4 40 2 4 - 0,3 09 84 - - - - %
WEOX090 12300-400 2 12 N5 90 4 40 3 4 - 03 09 84 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 220 180 140 100
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] - - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 gd3 ER<1 ER>1
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/-0,05 +0,005 +0,01
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kompatibel mit/

n VHM SCHNEIDKOPF @BCRD

compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

\ue/

(1

o

(=]

==

(=]

=

=

I I

o

s &% |

I

>

— . == -
9 § o s
o

§

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. i1 @43 n 12 EerR z fzap ae 2 ap  ae
i WEOXS-10410 10 9,8 17 4 1 4 0,25 04 9 - - -
WEOXS-10415 10 9,8 17 4 1,5 4 0,25 04 9 - - -
E WEQOXS-10420 10 9,8 17 4 2 4 0,25 04 9 - - -
WEOXS-12410 12 11,7 20 4 1 4 0,3 048 10,8 - - -
WEOXS-12415 12 17 20 4 1,5 4 0,3 048 10,8 - - -
K WEOXS-12420 12 1,7 20 4 2 4 0,3 048 10,8 - - -
;-_,::I WEOXS-12430 12 1,7 20 4 3 4 0,3 048 10,8 - - -
WEOXS-16410 16 156 25 6 1 4 04 0,64 144 - - -
@ WEOXS-16415 16 15,6 25 6 1,5 4 04 0,64 144 - - -
H? WEOXS-16420 16 15,6 25 6 2 4 04 0,64 144 - - -
WEOXS-16430 16 156 25 6 3 4 04 0,64 144 - - -
WEOXS-20410 20 19,5 30,5 8 1 4 0,6 0,8 18 - - -
HH WEOXS-20415 20 19,5 30,5 8 1,5 4 0,6 0,8 18 - - -
HIX WEQOXS-20420 20 19,5 30,5 8 2 4 0,6 0,8 18 - - -
WEQOXS-20430 20 195 30,5 8 3 4 0,6 0,8 18 - - -

KOPIERFRASEN PROFILING

®=

Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 210 160 130 90

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)

vc [m/min] - - - _
TOLERANZEN TOLERANCES

ad1 ER
+0,00/-0,02 +0,01

VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR

Art. Nr. @d1 @d2 n 12 o
SHRINKABLE SHAFT
" 87° MDG.10.0012.87.01.A 9,8 12 85 23 3°

12 -

R MDG.12.0016.87.01.A 1,7 16 100 43 3°
] MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°
90° MDG.10.0010.90.01.A 39,8 10 85 40 -

@d2hs,

N 7 MDG.12.0012.90.01.A 1,7 12 95 40 -
(/‘ T o MDGC.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
i “ MDG.20.0020.90.01.A 13,5 20 120 40 -

@d3
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Art. Nr.

WGOFO050 01010-040
WGOF050 01515-060
WGOF050 02020-080
WGOF050 03020-120
WGOF050 03050-120
WGOF060 04020-150
WGOF060 04050-150
WGOFO060 04100-150
WGOFO060 06020-200
WGOFO060 06050-200
WGOF060 06100-200
WGOF060 06150-200
WGOF070 08050-300
WGOF070 08100-300
WGOFO070 08150-300
WGOF070 08200-300
WGOF075 10100-350
WGOF075 10150-350
WGOF075 10200-350
WGOF030 12100-400
WGOF030 12150-400
WGOF030 12200-400
WGOF090 12300-400

VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

UMFANGFRASEN SIDE MILLING

Material

vc [m/min]

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING

Material

vc [m/min]

TOLERANZEN TOLERANCES

@d1< d2
+0,00/-0,01

T Q» P 0
\\17§”/‘ . °
2
UMFANGFRASEN
@1 @d2 @d3 N 12 13 ER z o fzap ae
1 4 09 50 039 4 01 4 15 0003 01 07
15 4 145 50 13 015 4 15° 0,0045 015 1,05
2 4 19 50 1,6 8 0,2 4 15° 0,007 0,2 14
3 4 2,9 50 2 12 0,2 4 15° 0,015 0,3 21
3 4 2,9 50 2 12 0,5 4 15° 0,015 0,3 21
4 6 38 60 25 15 02 4 15 0025 04 28
4 6 38 60 25 15 05 4 15 0025 04 28
4 6 38 60 25 15 1 4 15 0025 04 28
6 6 56 60 20 02 4 - 003 06 42
6 6 56 60 3 20 0,5 4 - 0,03 0,6 4,2
6 6 5,6 60 3 20 1 4 - 0,03 0,6 4,2
6 6 5,6 60 3 20 1,5 4 - 0,03 0,6 4,2
8 8 7,6 70 3,5 30 0,5 4 - 0,05 0,8 5,6
8 8 76 70 35 30 1 4 - 005 08 56
8 8 76 70 35 30 15 4 - 005 08 56
8 8 7,6 70 3,5 30 2 4 - 0,05 0,8 5,6
10 10 9,5 75 4 35 1 4 - 0,06 1 7
10 10 9,5 75 4 35 1,5 4 - 0,06 1 7
10 10 9,5 75 4 35 2 4 - 0,06 1 7
12 12 11,5 90 4 40 1 4 - 0,07 1,2 8,4
12 12 1,5 90 4 40 1,5 4 - 0,07 1,2 8,4
12 12 11,5 90 4 40 2 4 - 0,07 1,2 8,4
12 12 11,5 90 4 40 3 4 - 0,07 1,2 8,4
Stahl 52-56 HRC Stahl 56-60 HRC Stahl 60-66 HRC
130 100 80
Stahl 52-56 HRC Stahl 56-60 HRC Stahl 60-66 HRC
@d1 = d2 < B12 gd3 ER<1 ER>1
-0,01/-0,02 +0,00/-0,05 +0,005 +0,01

VOLLNUTFRASEN

fz ap ae
mm mm mm

* in Bezug auf n=30000U/min

\'/[d
(korrekt)*
0,72
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stdhle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

S 112, p |

g B

@d2h5

@d3

T
‘ ‘\128,?/

WGOF-Z6 | VHMECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @1 @d2 @d3 N 12 13 ER z o fzap ae 2z ap  ae
i WGOF060 04020-150-Z6 = 4 6 38 60 25 15 0,2 6 15° 0,025 04 2,8 - - -
WGOF060 04050-150-26 = 4 6 38 60 25 15 05 6 15° 0,025 04 2,8 - - -
E WGOF060 04100-150-26 4 6 3,8 60 25 15 1 6 15° 0,025 0,4 2,8 - - -
WGOFO060 06020-200-Z6 6 6 56 60 3 20 0,2 6 - 0,03 0,6 4,2 - - -
WGOFO060 06050-200-26 6 6 56 60 3 20 05 6 - 0,03 0,6 4,2 - - -
WGOF060 06100-200-26 6 6 56 60 3 20 1 6 - 0,03 0,6 4,2 - - -
- WGOFO060 06150-200-Z6 6 6 56 60 3 20 15 6 - 0,03 0,6 4,2 - - -
VSO WGOFO070 08050-300-26 8 8 76 70 35 30 05 6 - 0,05 0,8 5,6 - - -
K WGOF070 08100-300-26 8 8 76 70 35 30 1 6 - 0,05 0,8 5,6 - - -
WGOFQ70 08150-300-26 8 8 7,6 70 3,5 30 1,5 6 - 0,05 0,8 5,6 - - -
ti: WGOF070 08200-300-26 8 8 7,6 70 3,5 30 2 6 - 0,05 0,8 5,6 - - -
WGOF075 10100-350-Z6 10 10 95 75 4 35 1 6 - 0,06 1 7 - - -
WGOF075 10150-350-Z26 10 10 95 75 4 35 1,5 6 - 0,06 1 7 - - -
WGOF07510200-350-Z6 10 10 95 75 4 35 2 6 - 0,06 1 7 - - -
H? WGOF030 12100-400-26 12 2 M5 90 4 40 1 6 - 0,07 1,2 8,4 - - -
WGOF090 12150-400-26 12 12 1,5 90 4 40 1,5 6 - 0,07 1,2 8,4 - - -
WGOF0930 12200-400-Z6 12 12 M5 90 4 40 2 6 - 0,07 1,2 8,4 - - -
n WGOF09012300-400-26 12 12 M5 90 4 40 3 6 - 0,07 1,2 8,4 - - -
HELIX
Ls
P
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-60 HRC Stahl 60-66 HRC
vc [m/min] 130 100 80
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-60 HRC Stahl 60-66 HRC
ve [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
Pd1<d2 @d1=d2 < @12 @d3 ER=<1 ER>1
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 + 0,005 +0,01
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

@d1
®

@d2h5

WGOH | VHM ECKENRADIUSFRASER

% 2
N :
Q
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 ER z fzap ae fz o ap ae wc E
WGOHO50 01001-050 1 6 09 5 1 5 01 4 003 03 05 - - - o7 i
WGOHO050 01501-080 % 6 143 5 15 8 01 4 0013 045 075 - - - -
WGOHO050 02002-100 2 6 19 50 16 10 02 4 002 06 1 - - - - E
WGOH050 02502-120 25 6 24 50 18 12 02 4 002 075 125 - - - -
WGOHO60 03002-150 3 6 28 60 2 15 02 4 002 09 15 - - - -
WGOHO60 04005-180 4 6 38 60 25 18 05 4 003 12 2 - - - -
WGOHO60 05005-200 5 6 48 60 25 20 05 6 0035 15 25 - - - -
WGOHO060 06005-220 6 6 58 60 3 22 05 6 0035 18 3 - - - - VSO
WGOH060 06010-220 6§ 6 58 60 3 22 1 6 0035 18 3 - - - Pt
WGOHO075 08005-300 8 8 78 75 4 30 05 6 004 24 4 - - - - =
WGOHO075 08010-300 8 8 78 75 4 30 1 6 004 24 4 - - - -
WGOHO80 10010-350 1 10 98 80 5 35 1 6 0,05 3 5 - - - -
DIN6535
WGOHO085 12010-410 2 12 18 8 6 41 1 6 006 36 6 - - - -
HSC
* in Bezug auf n=30000U/min )
HP
<70
HRC
HELIX
La
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Stahl 58-62 HRC Stahl 62-66 HRC Stahl 66-70 HRC
vc [m/min] 130 90 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 58-62 HRC Stahl 62-66 HRC Stahl 66-70 HRC
ve [m/min] - - .
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 @d1=d2 < 912 @d3 ER<1 ER>1
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 + 0,005 +0,01
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stdhle

[a g
w SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels
=4
2 4
m I
g L 13 o
< % L ° .
x N T
g g ‘ NN g
(W]
(11 ] o
oo 4] 3
> (%, 13
- \ 12
~ N i 3
w— 5 J:j
o g :
N .
8
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 ER z o fz @ 2 fz ap  ae v
i ZRLK064 00502 05 6 045 64 1 25 005 2 75 0,005 025 0,025 0,006 0,05 05 0,39
ZRLK064 00602 06 6 05 64 12 3 005 2 75 0002 03 0,03 00012 006 06 047
E ZRLK0O64 00802 08 6 075 64 16 4 005 2 75 0002 04 004 00012 008 0,8 0,63
i ZRLK0O64 01002 1 6 095 64 2 5 o1 2 75 0003 05 005 0,002 0] 1 0,79
ZRLK064 01202 %2 6 11 6 24 6 01 2 75 0003 06 006 00025 012 12 094
ZRLK064 01402 4 6 13 6 28 7 01 2 75 0004 07 007 0003 014 14 -
K ZRLK064 01502 %5 6 14 6 3 75 01 2 75° 0,0045 0,75 0,075 0,0035 015 1,5 -
ZRLK064 01602 %6 6 15 6 32 8 01 2 75 0,005 08 008 0004 016 16 -
I ZRLK064 01802 % 6 17 64 36 9 01 2 75 0006 09 009 00042 018 18 -
ZRLK064 02002 2 6 19 64 4 10 02 2 75 0007 1 01 00045 02 2 -
DING535 ZRLK064 02502 25 6 24 64 5 125 02 2 75 001 125 0725 0,06 025 2,5 -
*@ ZRLK064 03002 3 6 29 6 6 15 02 2 75 005 15 015 001 03 3 -
3 ZRLK064 04002 4 6 39 64 6 15 02 2 75 0025 2 02 0016 04 4 -
<62
HRG ZRLK064 05002 5 6 49 6 8 18 02 2 75 0028 25 025 00175 0,5 5 -
[30°|  ZRLKO064 06002 6 6 59 64 8 18 02 2 75 0,03 3 03 0019 06 6 -
HIEELC * in Bezug auf n=30000U/min
L«
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 120 80
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
ve [m/min] 80 60
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 @d1=d2 < 912 @d3 ER<1
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 +0,005
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

b5

g \

‘ o)
~[001 [l 3

@thS

P

b

@d1

@d2h5

ZRLG | VHMECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @43 N 12 13 ER z a fz 2@ 2 fz ap  ae  wvc E
ZRLGO60 01002 1 6 095 60 2 5 0,25 2 75° 0,003 0,5 0,05 0,002 0,1 1 0,79 i
ZRLGO60 01202 1,2 6 115 60 24 6 0,25 2 75° 0,0035 0,6 0,06 0,0025 0,22 1,2 0,94
ZRLGO60 01402 14 6 1,35 60 2,8 7 0,25 2 75° 0,004 0,7 0,07 0,003 014 14 - E
ZRLGO60 01502 1,5 6 145 60 3 7,5 0,3 2 75° 0,0045 0,75 0,075 0,0035 0,15 1,5 - i
ZRLGO60 01602 1,6 6 1,55 60 3,2 8 0,3 2 7,5° 0,005 0,8 0,08 0,004 0,16 1,6 -
ZRLGO60 01802 1,8 6 1,75 60 3,6 9 0,3 2 75° 0,006 0,9 0,09 0,0042 0,18 1,8 - ESD
ZRLG0O60 02002 2 6 1,9 60 4 10 0,5 2 75° 0,007 1 0,1 10,0045 0,2 2 - K
ZRLGO60 02502 2,5 6 24 60 5 12,5 0,5 2 7,5° 0,01 1,25 0,125 0,06 0,25 25 -
ZRLG060 03002 3 6 2,9 60 6 15 0,5 2 75° 0,015 1,5 0,15 0,01 0,3 3 - ’i‘
ZRLGO60 04002 4 6 3,9 60 6 15 0,5 2 7,5 0,025 2 0,2 0,016 0,4 4 -
ZRLGO60 05002 5 6 4,9 60 8 18 0,5 2 7,5° 0,028 2,5 0,25 0,0175 0,5 5 - DIN6535
ZRLG060 06002 6 6 59 60 8 18 0,5 2 7,5° 0,03 3 0,3 0,019 0,6 6 - *@
* in Bezug auf n=30000U/min
HRC
30°
HELIX
Ls
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 120 80
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 70 55
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @ad3 ER <1
+0,00/ -0,01 -0,01/-0,02 +0,00/-0,05 + 0,005
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stdhle

= SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

3

'-u'; i

= I

3 [ 1) N 7

g I N\ g

E 11

:I N @

LL 5 J:j

(a4 E §

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 ER z a fz A @ fz ap ae v

i SRFLO53 00205-007 02 4 02 5 07 07 005 2 15 0008 01 001 0004 002 02 014
SRFLO53 00205-010 02 4 018 5 07 1 005 2 15 0008 01 001 0004 002 02 014

E SRFLO53 00205-015 02 4 018 5 07 15 005 2 15 0008 01 001 0004 002 02 014

E SRFLO53 00205-020 02 4 018 5 07 2 005 2 15 0008 01 001 0004 002 02 014
SRFLO53 00305-010 03 4 027 53 07 1 005 2 15 0008 015 0,015 0,0045 003 03 0,22

SRFLO53 00305-020 03 4 027 53 07 2 005 2 15 0008 015 0015 00045 003 03 0,22

K SRFLO53 00305-030 03 4 027 53 07 3 005 2 15 0008 015 0,015 0,0045 003 03 0,22
SRFLO53 00305-040 03 4 027 53 07 4 005 2 15 0008 015 0015 00045 003 03 0,22

?f SRFLO53 00305-050 03 4 027 5 07 5 005 2 15 0008 015 0015 00045 003 03 022

SRFLOS53 00405-012 04 4 035 53 07 12 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 029

EEEH  SRFLOS53 00405-020 04 4 035 53 07 2 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 0,29

*@ SRFLO53 00405-030 04 4 035 53 07 3 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 0,29
SRFLO53 00405-040 04 4 035 53 07 4 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 0,29

HP SRFLO53 00405-050 04 4 035 53 07 5 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 0,29

SRFLO53 00405-060 04 4 035 53 07 6 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 0,29

" SRFLOS300405-070 04 4 035 53 07 7 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 029

SRFLO53 00505-025 05 4 045 53 07 25 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 036

s SRFLO53 00505-035 05 4 045 53 07 35 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 036

?] SRFLO53 00505-045 05 4 045 53 07 45 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 0,36

% |  SRFLO5300505-065 05 4 045 53 07 65 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 0,36
SRFLO53 00505-085 05 4 045 53 07 85 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 0,36
SRFLO53 00505-100 05 4 045 53 07 10 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 036
SRFLO53 00605-015 06 4 05 5 07 15 005 2 15 001 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00605-030 06 4 05 5 07 3 005 2 15 001 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00605-050 06 4 05 5 07 5 005 2 15 00 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00605-060 06 4 05 5 07 6 005 2 15 001 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00605-080 06 4 055 53 07 8 005 2 15 001 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00605-090 06 4 05 5 07 9 005 2 15 001 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00605-100 06 4 05 5 07 10 005 2 15 001 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00808-050 08 4 075 5 1 5 008 2 15 0015 04 004 0002 008 08 0,58
SRFLO53 00808-080 08 4 075 5 1 8 008 2 15 0015 04 004 0002 008 08 0,58
SRFLO53 00808-100 08 4 075 53 1 10 008 2 15 0,015 04 004 00012 008 08 058
SRFLO53 00808-120 08 4 075 53 1 12 008 2 15 0015 04 004 00012 008 08 058
SRFLOS53 00808-140 08 4 075 53 1 14 008 2 15 0015 04 004 00012 008 08 058

* in Bezug auf n=30000U/min
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Art. Nr.

SRFLO53 00808-160
SRFLO53 01010-040
SRFL053 01010-060
SRFL053 01010-080
SRFL053 01010-120
SRFL053 01010-160
SRFLO53 01010-200
SRFLO53 01010-250
SRFL053 01020-060
SRFL053 01020-120
SRFL053 01020-200
SRFL0O53 01210-030
SRFL0O53 01210-050
SRFLO53 01210-080
SRFLO53 01210-110
SRFL0O53 01210-130
SRFLO53 01210-160
SRFLO53 01210-180
SRFLO53 01410-035
SRFLO53 01410-060
SRFLO53 01410-100
SRFLO53 01410-120
SRFLO53 01410-150
SRFLO53 01410-180
SRFLO62 01515-060
SRFL062 01515-080
SRFL0O62 01515-100
SRFL0O62 01515-120
SRFLO62 01515-150
SRFL062 01515-200
SRFLO62 01515-250
SRFLO62 01530-060
SRFL062 01530-100
SRFL062 01530-150
SRFL062 01620-050
SRFL062 01620-080
SRFLO62 01620-120
SRFL062 01620-160
SRFLO62 01620-200
SRFL0O62 01820-060
SRFL062 01820-090
SRFLO62 01820-130
SRFLO62 01820-180
SRFL062 01820-220
SRFLO62 02020-060
SRFLO62 02020-080
SRFLO62 02020-120
SRFLO62 02020-160
SRFL062 02050-060
SRFL0O62 02050-120

@d1

0,8

1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1.4
1.4
1.4
14
14
14
15

@d2

A A DB D DN DDA DD DdMPAEDdMDMDdDDAEDPDEDDEDEDDEDEDDEDDEDDAEDDDDEDDDEDDDDDEDDAEDDAEDDDAEDDDDDAE DD DD

@d3

0,75
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
115
115
115
1,15
1,15
115
115
1,35
1,35
1,35
1,35
1,35
1,35
1,45
1,45
1,45
1,45
1,45
1,45
1,45
1,45
145
145
1,54
1,54
1,54
1,54
1,54
1,74
1,74
1,74
1,74
1,74
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95

53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62

1,5
15
15
15
1,5
1,5
1,5
1,5
15
15
15
1,5
1,5
15
15
15
15
15
15
1,5
15
15
1,5
1,5
15
15
15
1,5
15
15
15
1,5
1,5
15
1,5
1,5
15
15
15
15
15
1,5
1,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5

16

(=]

12
16
20
25

12
20

1

13
16
18
3,5

10
12
15
18

10
12
15
20
25

10
15

12
16
20

13
18
22

12
16

12

ER

0,08
01
01
01
01
01
01
01
0,2
0,2
0,2
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,3
0,3
0,3
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5

N

NN N N N NN N N N N N N N N NN N N N N N NN NN N NN NN NN NN NN NN NN NN DNDNDNNDNDNNSDN

o

15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°

UMFANGFRASEN

fz ap ae
mm mm mm
0,015 04 0,04
0,015 05 0,05
0,015 0,5 0,05
0,015 0,5 0,05
0,015 05 0,05
0,015 0,5 0,05
0,015 05 0,05
0,015 05 0,05
0,015 05 0,05
0,015 0,5 0,05
0,015 0,5 0,05
0,02 0,6 0,06
0,02 0,6 0,06
0,02 0,6 0,06
0,02 0,6 0,06
0,02 0,6 0,06
0,02 0,6 0,06
0,02 0,6 0,06
0,02 0,7 0,07
0,02 07 0,07
0,02 07 0,07
0,02 07 0,07
0,02 07 0,07
0,02 07 0,07
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 0,75 0,075
0,02 08 0,08
0,02 08 0,08
0,02 08 0,08
0,02 08 0,08
0,02 038 0,08
0,03 0,8 0,09
0,03 0,9 0,09
0,03 0,9 0,09
0,03 09 0,09
0,03 09 0,09

0,035 1 0,1
0,035 1 0,1
0,035 1 01
0,035 1 01
0,035 1 01
0,035 1 01

VOLLNUTFRASEN
ooa
0,002 0,08 0,8 0,58
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
005 01 1 072
002 012 12 087
002 012 12 087
002 012 12 0,87
002 012 12 087
002 012 12 087
002 012 12 087
002 012 12 087
002 014 14 -
002 014 14 -
002 014 14 -
002 014 14 -
002 014 14 -
002 014 14 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
002 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 016 16 -
0,02 016 16 -
002 016 16 -
0,02 016 16 -
0,02 06 16 -
0,03 018 18 -
003 018 18 -
003 018 18 -
003 018 18 -
003 018 18 -
0035 02 2 -
0,035 02 2 -
0,035 02 2 -
0,035 02 2 -
0,035 02 2 -
003 02 2 -

* in Bezug auf n=30000U/min
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Art. Nr. gd1 @d2 @d3
SRFLO62 02050-200 2 4 195
SRFLO62 02020-200 2 4 195
SRFLO62 02020-250 2 4 195
SRFLO62 02525-080 2,5 4 245
SRFLO62 02525-120 2,5 4 2,45
SRFL062 02525-160 2,5 4 2,45
SRFL0O62 02525-200 2,5 4 245
SRFL0O62 02525-220 2,5 4 2,45
SRFL062 02525-250 2,5 4 245
SRFL062 03030-060 3 6 2,9
SRFL062 03030-080 3 6 2,9
SRFLO62 03030-120 3 6 29
SRFLO62 03030-160 3 6 2,9
SRFL062 03030-200 3 6 2,9
SRFL062 03030-250 3 6 2,9
SRFL062 03050-060 3 6 2,9
SRFLO62 03050-120 3 6 2,9
SRLF062 03050-200 3 6 2,9
SRFLO62 04040-100 4 6 3,9
SRFLO62 04040-150 4 6 3,9
SRFL062 04040-200 4 6 3,9
SRFL062 04040-250 4 6 3,9
SRFL062 04040-300 4 6 3,9
SRFLO75 04040-350 4 6 3,9
SRFLO62 04050-100 4 6 3,9
SRLF062 04050-200 4 6 3,9
SRLF062 04050-300 4 6 3,9
SRFLO62 05050-100 5 6 49
SRFL062 05050-150 5 6 49
SRFL062 05050-200 5 6 4,9
SRFL062 05050-250 5 6 4,9
SRFL0O62 05050-300 5 6 4,9
SRFLO75 05050-350 5 6 4,9
SRFL0O62 06060-100 6 6 5.9
SRFL0O62 06060-150 6 6 5,9
SRFL0O62 06060-200 6 6 5,9
SRFL0O62 06060-250 6 6 5.9
SRFLO62 06060-300 6 6 5,8
SRFLO75 06060-350 6 6 59
SRFL0O75 06060-400 6 6 5.9

UMFANGFRASEN
Material Stahl 52-56 HRC
vc [m/min] 130
VOLLNUTFRASEN
Material Stahl 52-56 HRC
ve [m/min] 70
TOLERANZEN
Ad1< d2 @d1=d2 < @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02

38

1 12 13 ER z
62 25 20 05 2
62 25 20 0,2 2
62 25 25 0,2 2
62 25 8 025 2
62 25 12 025 2
62 25 16 025 2
62 25 20 025 2
62 25 22 025 2
62 25 25 025 2
62 35 6 0,3 2
62 35 8 0,3 2
62 35 12 03 2
62 35 16 03 2
62 35 20 03 2
62 35 25 03 2
62 35 6 0,5 2
62 35 12 05 2
62 35 20 05 2
62 45 10 04 2
62 45 15 04 2
62 45 20 04 2
62 45 25 04 2
62 45 30 04 2
75 45 35 04 2
62 45 10 05 2
62 45 20 05 2
62 45 30 05 2
62 55 10 05 2
62 55 15 05 2
62 55 20 05 2
62 55 25 05 2
62 55 30 05 2
75 55 35 05 2
62 65 10 0,6 2
62 65 15 0,6 2
62 65 20 0,6 2
62 65 25 0,6 2
62 65 30 06 2
75 65 35 0,6 2
75 65 40 06 2
Stahl 56-62 HRC
80
Stahl 56-62 HRC
50
ad3 ER <1
+0,00/-0,05

+0,005

o

15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°

UMFANGFRASEN
fz ap ae
mm mm mm
0,035 1 01
0,035 1 01

0,035 1 01

0,04 1,25 025
0,04 1,25 0,25
0,04 125 0125
0,04 1,25 0,25
0,04 1,25 025
0,04 1,25 0125
0,04 1,5 0,15
0,04 15 0,15
0,04 1,5 0,15
0,04 1,5 0,15
0,04 15 0,15
0,04 15 0,15
0,04 1,5 0,15
0,04 1,5 0,15
0,04 1,5 0,15
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 2 0,2
0,05 25 0,25
0,05 25 0,25
0,05 25 025
0,05 25 025
0,05 25 025
0,05 25 0,25
0,055 3 0,3
0,055 3 0,3
0,055 3 0,3
0,055 3 0,3
0,055 3 0,3
0,055 3 0,3
0,055 3 0,3

VOLLNUTFRASEN
fz ap ae Ve
mm mm mm  (korrekt)*

0,035 0,2 2 -
0,035 0,2 2 -
0,035 0,2 2 -

0,04 0,25 25 -
0,04 0,25 25 -
0,04 0,25 25 -
0,04 0,25 25 -
0,04 0,25 25 -
0,04 0,25 25 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,04 0,3 3 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 04 4 -
0,05 0,5 5 -
0,05 0,5 5 -
0,05 0,5 5 -
0,05 0,5 5 -
0,05 0,5 5 -
0,05 0,5 5 -
0,055 0,6 6 -
0,055 0,6 6 -
0,055 0,6 6 -
0,055 0,6 6 -
0,055 0,6 6 -
0,055 0,6 6 -
0,055 0,6 6 -

* in Bezug auf n=30000U/min



VHM KUGELFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for general steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae Ve w
Art. Nr. gd1 @d2 n 12 R z o mm mEl mm mm mg mm  (korrekt)*
SGK050 01002 1 4 50 15 05 2 10° 0,05 015 0,03 - - - 0,31 E
SGK050 01502 .5 4 50 23 075 2 10° 0,05 0,225 0,045 - - - 0,47
SGK050 02002 2 4 50 3 1 2 10° 0,055 0,3 0,06 - - - 0,63
SGKO050 02502 25 4 50 38 125 2 10° 0,06 0,375 0075 - - - 0,79 K
SGK050 03002 3 4 50 45 15 2 10° 0,065 045 0,09 - - - 0,94
SGKO050 03502 35 4 50 53 175 2 10° 0,065 0,525 0,105 - - - - g?—{ﬂ
SGK060 04002 4 4 60 6 2 2 - 0,07 06 012 - - - -
SGK060 05002 5 6 60 75 25 2 15° 0,075 0,75 0715 - - - - DIIEEES
SGK070 06002 6 & 70 9 3 2 - 008 09 018 - - - -
SGK070 08002 8 8 70 12 4 2 - 008 12 024 - - - - 0
SGK070 10002 1 10 70 15 5 2 - 0,08 15 0,3 - - - - HELIX
SGK080 12002 12 12 80 18 6 2 - 009 18 0,36 - - - - %
SGK090 14002 14 14 90 21 7 2 - 0,09 21 042 - - - -
SGK100 16002 % 16 100 24 8 2 - 0,095 24 048 - - - -
SGK100 18002 1 18 100 27 9 2 - 0095 27 054 - - - - ’i‘
SGK100 20002 20 20 100 30 10 2 - 01 3 0,6 - - - - moglich
possible
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN PROFILING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
vc [m/min] 300 250 150
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
ve [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1<d2 @d1=d2< 012 @d1=d2 > @12 @d1 < d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R +0,00 / -0,007 R +0,00/ -0,012
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n VHM KUGELFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for general steels
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

w Art. Nr. pdt @2 1 12 R z o fz a2 fz ap e v
E SGL070 01002 1 4 70 15 05 2 10° 0,04 015 0,03 - - - 0,34
SGLO70 01502 %5 4 70 23 075 2 10° 0,04 0,225 0,045 - - - 0,50
SGL070 02002 2 4 70 3 1 2 10° 0,045 03 0,06 - - - 0,67
K SGLO070 02502 25 4 70 38 125 2 10° 0,045 0375 0,075 - - - 084
SGL070 03002 3 4 70 45 15 2 10° 0,05 045 0,09 - - - -
0?—{3 SGLO070 03502 35 4 70 53 175 2 10° 0,05 0,525 0105 @ - - - -
SGLOS0 04002 4 4 90 6 2 2 - 005 06 012 - - - -
DINGS35 SGLO90 05002 5 6 9 75 25 2 15° 0,055 0,75 05 - - - -
SGL100 06002 6 6 100 9 3 2 - 0055 09 078 - - - -
o SGL150 06002 6 6 150 9 3 2 - 0055 09 078 - - - -
HELIX SGL100 08002 8 8 100 12 4 2 - 006 12 024 - - - -
% SGL150 08002 8 8 150 12 4 2 - 006 12 024 - - - -
SGL120 10002 0 10 1220 15 & 2 - 0065 15 03 - - - -
SGL150 10002 0 10 150 15 & 2 - 0065 15 03 - - - -
W SGL12012002 2 12 120 18 6 2 - 0065 18 0,36 - - - -
;'liﬁ:ilflll SGL150 12002 2 12 150 18 6 2 - 0065 18 0,36 - - - -
SGL120 14002 14 14 120 21 7 2 - 0,07 21 042 - - - -
SGL150 16002 6 16 150 24 8 2 - 008 24 048 - - - -
SGL150 18002 18 18 150 27 9 2 - 009 27 054 - - - -
SGL150 20002 200 20 150 30 10 2 - 0,1 3 0,6 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN PROFILING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
vc [m/min] 280 230 120
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
vc [m/min] - - _
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > @12 gd1< d2 @d1 = d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R +0,00/ -0,007 R +0,00/-0,012
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VHM KUGELFRASER

fiir rostfreie Stahle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for stainless steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @2 1 12 R z o fZr ap ae fz* ap ae E
SGK057 03003 3 6 57 6 1,5 3 10° 0,04 0,45 0,075 - - - E
SGKO57 04003 4 6 57 8 2 3 10° | 0,045 0,6 0,1 - - -
SGKO57 05003 5 6 57 10 2,5 3 10° 0,05 0,75 0,125 - - -
SGKO057 06003 6 6 57 10 3 3 - 0,055 0,9 0,15 - - - 6?—‘-1'
SGKO063 08003 8 8 63 16 4 3 - 0,06 1,2 0,2 - - -
SGKO072 10003 10 10 72 19 5 3 - 0,065 1,5 0,25 - - -
SGKO083 12003 12 12 83 22 6 3 - 0,07 1,8 0,3 - - -
SGK092 16003 16 16 92 26 8 3 - 0,075 24 04 - - - LS SLX
SGK092 18003 18 18 92 26 9 3 - 0,08 2,7 0,45 - - - &
* ausgelegt fiir <700 N/mm?, fiir >700N/mm? gilt 0,7*fz
>I<
moglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material rostfrei < 700 N/mm? rostfrei > 700 N/mm?
vc [m/min] 100 85
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material rostfrei < 700 N/mm? rostfrei > 700 N/mm?
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2< @12 @d1=d2 > 012 @d1< d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R +0,00/ -0,007 R +0,00/-0,012
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n VHM KUGELFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for general steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae Ve
w Art. Nr. @gd1 @d2 n 12 R y4 o = ap ae = ap ae (komekt)*
E SGKO050 01004 1 4 50 15 05 4 10° 0,05 015 0,03 - - - 0,36
SGK050 01504 %5 4 50 23 075 4 10° 0,05 0,225 0,045 - - - 0,54
SGK050 02004 2 4 50 3 1 4 10° 0,05 03 0,06 - - - 0,72
K SGKO50 02504 25 4 50 38 125 4 10° 0,055 0375 0,075 - - - 0,91
SGKO50 03004 3 4 50 45 15 4 10° 0,055 045 0,09 - - - -
g?—{:l SGK050 03504 35 4 50 53 175 4 10° 0,055 0,525 0,105 - - - -
SGK060 04004 4 6 60 6 2 4 10° 0,06 06 012 - - - -
PIEEES SGK060 05004 5 6 60 75 25 4 10° 006 075 075 - - - -
SGKO070 06004 6 & 70 9 3 4 - 0,065 09 018 - - - -
0 SGK070 08004 8 8 70 12 4 4 - D065 12 024 - - - -
HELIX SGK070 10004 1 10 70 15 5 4 - 0,07 15 0,3 - - - -
% SGK080 12004 12 12 80 18 6 4 - 0,07 18 0,36 - - - -
SGK080 14004 14 14 80 2 7 4 - 0,075 21 042 - - - -
SGK100 16004 % 16 100 24 8 4 - 0075 24 048 - - - -
’i‘ SGK100 18004 1 18 100 27 9 4 - 008 27 054 - - - -
méglich SGK100 20004 20 20 100 30 10 4 - 0,08 3 0,6 - - - -
possible
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN PROFILING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
vc [m/min] 260 230 135
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
ve [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1<d2 @d1=d2< 012 @d1=d2 > @12 @d1 < d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R +0,00 / -0,007 R +0,00 / -0,012
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kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

_— VHM SCHNEIDKOPF n
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae w
Art. Nr. gd1 @d3 I 12 R Z az ap  ae 1z ap  ae
SGKS-10250 0 98 17 6 5 2 008 15 03 - - - E
SGKS-12260 2 M7 20 8 6 2 003 18 036 - - -
SGKS-16280 % 156 25 10 8 2 0095 24 048 - - -
SGKS-20210 20 195 305 15 10 2 01 3 0,6 - - - K
HRC
E3
KOPIERFRASEN PROFILING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
vc [m/min] 280 230 130
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
ve [m/min] - - .
TOLERANZEN TOLERANCES
ad1 R
+0,00/-0,02 +0,00/-0,01
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR Art. Nr. gd1 gd2 N 2 o
SHRINKABLE SHAFT
. N ) 87° MDG.10.0012.87.01.A 9,8 12 85 23 3°
S ¢ MDG.12.0016.87.01.A 1,7 16 100 43  3°

lzm ‘ “ MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°

90° MDG.10.0010.90.01.A 39,8 10 85 40 -
T e i MDG.12.0012.90.01.A 1,7 12 95 40 -
MDG.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
MDG.20.0020.90.01.A 13,5 20 120 40 -

@d2hs,

@d3
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kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

n VHM SCHNEIDKOPF @BCRD
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. gt @3 1 12 R z fzap ae  fz ap  ae
5 SGKSF-10550 10 98 17 6 5 5 004 1 0,3 - - -
SGKSF-12560 2 M7 20 8 6 5 0045 12 036 - - -
SGKSF-16780 %6 156 25 10 8 7 003 16 048 - - -
K SGKSF-20910 20 195 305 15 10 9 0,03 2 0,6 - - -
HRC
E3
KOPIERFRASEN PROFILING
Material <850N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
vc [m/min] 280 230 130
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <850N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
ve [m/min] - - .
TOLERANZEN TOLERANCES
ad1 R
+0,00/-0,02 +0,00/-0,01
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR Art. Nr. gd1 gd2 N 2 o

SHRINKABLE SHAFT

n

87° MDG.10.0012.87.01.A 9,8 12 85 23 3°
: ¢ MDG.12.0016.87.01.A 1,7 16 100 43 3°
I ‘ MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°
90° MDG.10.0010.90.01.A 39,8 10 85 40 -

@d2h5_

e 7 MDG.12.0012.90.01.A 1,7 12 95 40 -
(/‘ T o MDGC.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
i “ MDG.20.0020.90.01.A 13,5 20 120 40 -

@d3
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VHM KUGELFRASER

. . . [ 4
fiir gehartete Stahle i
=
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels , x
' o
(U=
\ =
n ==
. 12 . E
v E >
0 2
E —
(]
‘ LLl
Ll
- I - o
» 12
i
I é p o
S N g wn
1 (U}
KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae v w
Art. Nr. g1 @2 1 12 R z o Z A 3 12 AR omdw*
SGSPO50 01002 1 6 5 1 05 2 15 003 002 002 - - - 0,52
SGSPO50 01502 7% 6 50 13 075 2 15 0,035 003 003 - - - 079
SGSPOS50 02002 2 6 50 15 1 2 15 004 004 004 - - - - WEAS
SGSPO50 02502 25 6 50 18 125 2 15° 0,045 005 0,05 - - - -
SGSPO50 03002 3 6 5 2 15 2 15 005 006 006 - - - - —
SGSPO50 04002 4 6 50 25 2 2 15 0,055 0,08 008 - - - - K
SGSPO60 06002 6 60 35 3 2 - 006 012 012 - - - -
SGSP070 08002 8 8 70 45 4 2 - 0065 016 016 - - - - DING35
SGSP070 10002 0 10 70 55 5§ 2 - 0065 02 0.2 - - - - @
SGSP0O90 12002 2 12 90 65 6 2 - 007 024 024 - - - - o
SGSP0OY0 16002 % 16 90 85 8 2 - 008 032 032 - - - - )
* in Bezug auf n=30000U/min <66
HRC
HELIX
>I<
moglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-60 HRC Stahl 60-66 HRC
vc [m/min] 180 150 120
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-60 HRC Stahl 60-66 HRC
ve [m/min] - - .
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1 < d2 @d1=d2 < 912 @d1=d2 > @12 @d1 < d2 gd1 =d2
+0,00 / -0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R+0,00/-0,007 R+0,00/-0,012
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(4"’ VHM KUGELFRASER
fiir gehartete Stdhle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels

od1
Qdzhs

~ 0,01 |A

@d1_
@d2hs|

SGSP-HICUT | VHM KUGELFRASER

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. gl @2 n 2 R z o f2a @z ap 2 wvc
SGSPO5001002-HICUT 1 6 50 1 05 2 15 0,035 002 002 - - - 059
SGSPO5001502-HICUT 1,5 6 50 13 075 2 15 0,04 003 003 - - - 088
SGSPO5002002-HICUT 2 6 50 15 1 2 15° 0,045 004 004 - - - -
SGSP 050 02502-HICUT 25 6 50 18 125 2 15° 0,05 0,05 0,05 - - - -
p— SGSPO05003002-HICUT 3 6 5 2 15 2 15 0,055 006 006 - - - -
K SGSP05004002-HICUT 4 6 50 25 2 2 15 0,06 008 008 - - - -
3 SGSPO6006002-HICUT 6 6 60 35 3 2 - 0065 012 012 - - - -
SGSP0O7008002-HICUT = 8 8 70 45 4 2 - 007 016 016 - - - -
SGSP07010002-HICUT 10 10 70 55 &5 2 - 0075 02 02 - - - -
”39 SGSP09012002-HICUT 12 12 90 65 6 2 - 008 024 024 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min
<70
HRC
S
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 58-62 HRC Stahl 62-66 HRC Stahl 66-70 HRC
vc [m/min] 160 130 100
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 58-62 HRC Stahl 62-66 HRC Stahl 66-70 HRC
vc [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1 < d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > @12 Bd1< d2 gd1 = d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R+0,00/-0,007  R+0,00/-0,012
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VHM KUGELFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae v w
Art. Nr. @gd1 @d2 n 12 R Y4 o R ap ae 1z ap  ae (komekt)*
SGHKO50 00502 05 4 50 05 025 2 8 003 0015 001 - - - 026
SGHKO50 01002 1 4 50 1 05 2 10° 0035 003 002 - - - 052
SGHKO50 01502 15 4 50 15 075 2 10° 0,04 0045 0,03 - - - 079 WEAS
SGHKO050 02002 2 4 50 2 1 2 10° 0,045 0,06 0,04 - - - -
SGHKO50 02502 25 4 50 25 125 2 10° 0,05 0,075 0,05 @ - - - - —
SGHKO50 03002 3 4 s 3 15 2 10° 0,055 0,09 0,06 - - - - K
SGHKO60 04002 4 6 60 4 2 2 15 006 012 008 - - - -
SGHKO60 06002 6 6 60 3 2 - 0065 018 012 - - - - DIN6535
SGHK070 08002 8 8 70 12 4 2 - 0065 024 016 - - - - *@
SGHKO70 10002 0 1 70 15 5 2 - 007 03 02 - - - - —
SGHKO90 12002 2 12 9 18 6 2 - 008 036 024 - - - - )
* in Bezug auf n=30000U/min <62
HRC
HELIX
PI(
moglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 180 140
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 < d2 @d1=d2 < 912 @d1 < d2 gd1=d2
+0,00 /-0,01 -0,01/-0,02 R+0,00/-0,007  R+0,00/-0,012
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VHM KUGELFRASER
fiir gehartete Stdhle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae v
w Art. Nr. @gd1 @d2 n 12 R Y4 o R ap ae 1z ap  ae (komekt)*
SGHLO70 00502 05 4 70 05 025 2 8 0025 001 001 - - - 026
SGHLO70 01002 1 4 70 1 05 2 10° 0,03 002 002 - - - 052
W8 SGHLO70 01502 %5 4 70 15 075 2 10° 003 003 003 - - - 079
SGHLO70 02002 2 4 70 2 1 2 10° 0,035 0,04 004 - - - -
— SGHLO70 02502 25 4 70 25 125 2 10° 0,035 0,05 0,05 @ - - - -
K SGHLO80 03002 3 4 8 3 15 2 10° 004 006 006 - - - -
SGHLO90 04002 4 6 90 4 2 2 15° 0,04 008 008 - - - -
PIEE  SGHL105 06002 6 6 105 3 2 - 0045 012 012 - - - -
*@ SGHL105 08002 8 8 105 12 4 2 - 005 016 016 - - - -
H@ SGHL120 10002 0 10 120 15 & 2 - 0055 02 0.2 - - - -
SGHL120 12002 2 12 120 18 6 2 - 005 024 024 - - - -
<62 * in Bezug auf n=30000U/min
HRC
HELIX
>I<
maglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 180 130
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 @d1=d2 < 912 gd1< d2 @d1 = d2
+0,00/ -0,01 -0,01/-0,02 R +0,00 / -0,007 R +0,00 / -0,012
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VHM KUGELFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels 3
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 R z a fz o2 @z ap 3 wvc w
SGFLO53 00202-006 02 4 02 5 03 06 01 2 15 0008 004 003 - - - 013 E
SGFLO53 00202-010 02 4 02 5 03 1 01 2 15 0008 004 003 - - - 013
SGFLOS53 00202-015 02 4 018 53 03 15 01 2 15 0,008 004 003 - - - 01 NS
SGFLO53 00202-020 02 4 018 5 03 2 01 2 15 0008 004 003 - - - 013 K
SGFLO53 00302-010 03 4 027 53 07 1 015 2 15 0008 006 0045 - - - 020
SGFLO53 00302-020 03 4 027 53 07 2 015 2 15 0008 006 0045 - - - 020 T
SGFLO53 00302-030 03 4 027 5 07 3 015 2 15 0008 006 0045 - - - 020
SGFLO53 00302-040 03 4 027 5 07 4 015 2 15 0008 006 0045 - - - 020 Diesss
SGFLO53 00302-050 03 4 027 5 07 5 015 2 15 0008 006 0045 - - - 020 *@
SGFLOS3 00402-010 04 4 035 5 07 1 02 2 15 0008 008 006 - - - 027 HP
SGFLO53 00402-020 04 4 035 5 07 2 02 2 15 0008 008 006 - - - 027
SGFLO53 00402-030 04 4 035 5 07 3 02 2 15 0008 008 006 - - - 027
SGFLO53 00402-040 04 4 035 5 07 4 02 2 15 0008 008 006 - - - 027 —
SGFLO53 00402-050 04 4 035 5 07 5 02 2 15 0008 008 006 - - - 027 @
SGFLO53 00402-060 04 4 035 5 07 6 02 2 15 0008 008 006 - - - 02 N
SGFLO53 00402-070 04 4 035 5 07 7 02 2 15 0008 008 006 - - - 02
SGFLO53 00502-025 05 4 045 53 07 25 025 2 15 001 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00502-035 05 4 045 53 07 35 025 2 15 001 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00502-045 05 4 045 53 07 45 025 2 15 001 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00502-065 05 4 045 53 07 65 025 2 15 001 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00502-085 05 4 045 53 07 85 025 2 15 001 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00502-100 05 4 045 53 07 10 025 2 15 001 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00602-025 06 4 05 5 07 25 03 2 15 001 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-035 06 4 05 5 07 35 03 2 15 001 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-045 06 4 05 5 07 45 03 2 15 001 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-065 06 4 05 5 07 65 03 2 15 001 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-085 06 4 055 5 07 85 03 2 15 001 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-100 06 4 055 5 07 10 03 2 15 001 012 003 - - - 040
SGFLO53 00602-115 06 4 055 5 07 M5 03 2 15 001 012 009 - - - 040
SGFLO53 00802-050 08 4 075 53 1 5 04 2 15 0015 016 012 - - - 054
SGFLO53 00802-080 08 4 07 53 1 8 04 2 15 0015 0% 012 - - - 054
SGFLO53 00802-100 08 4 075 53 1 10 04 2 15 0015 0% 012 - - - 054
SGFLOS3 00802-120 08 4 075 53 1 12 04 2 15 0015 016 012 - - - 054

* in Bezug auf n=30000U/min
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. gd1 @d2 @3 N 12 13 R z a fzoap @z oap ae wc
SGFLO53 00802-140 08 4 075 5 1 14 04 2 15 0015 016 012 - - - 054
SGFLO53 00802-160 08 4 075 5 1 16 04 2 15 0015 016 012 - - - 054
SGFLO53 01002-040 1 4 095 53 15 4 05 2 15 0055 02 015 - - - 067
& SGFLO53 01002-050 1 4 09 5 15 5 05 2 15 005 02 015 - - - 067
ﬁ SGFLO53 01002-060 1 4 09 5 15 6 05 2 15 005 02 015 - - - 067
3 SGFLO53 01002-080 1 4 09 5 15 8 05 2 15 0055 02 015 - - - 067
5 SGFLO53 01002100 1 4 09 5 15 10 05 2 15 005 02 015 - - - 067
; SGFLOS3 01002-120 1 4 09 5 15 12 05 2 15 005 02 015 - - - 067
3 SGFLO53 01002-140 1 4 095 53 15 14 05 2 15 0015 02 015 - - - 067
— SGFLO53 01002-160 1 4 09 5 15 1% 05 2 15 005 02 015 - - - 067
i SGFLO53 01002-200 1 4 095 53 15 20 05 2 15 005 02 015 - - - 067
O SGFLO53 01002-250 1 4 095 53 15 25 05 2 15 005 02 015 - - - 067
n SGFLO53 01202-030 12 4 115 53 15 3 06 2 15 002 024 018 - - - 081
SGFLO53 01202-050 12 4 115 53 15 5 06 2 15 002 024 018 - - - 081
SGFLOS53 01202-080 12 4 115 53 15 8 06 2 15 002 024 018 - - - 081
SGFLO53 01202-100 12 4 115 53 15 10 06 2 15 002 024 018 - - - 081
SGFLO53 01202120 12 4 115 53 15 12 06 2 15 002 024 018 - - - 081
SGFLO53 01202-150 12 4 115 53 15 15 06 2 15 002 024 018 - - - 081
SGFLO53 01202-180 12 4 115 53 15 18 06 2 15 002 024 018 - - - 081
SGFLO53 01402-040 14 4 135 53 15 4 07 2 15 002 028 021 - - - 094
SGFLO53 01402-060 14 4 135 53 15 6 07 2 15 002 028 021 - - - 094
SGFLO53 01402-100 14 4 135 53 15 10 07 2 15 002 028 021 - - - 094
SGFLO53 01402-120 14 4 135 53 15 12 07 2 15 002 028 021 - - - 094
SGFLO53 01402-150 14 4 135 53 15 15 07 2 15 002 028 021 - - - 094
SGFLO53 01402-200 14 4 135 53 15 20 07 2 15 002 028 021 - - - 094
SGFLO62 01502-060 15 4 145 6 15 6 075 2 15 002 03 0225 - - - -
SGFLO62 01502-080 15 4 145 62 15 8 075 2 15 002 03 0225 - - - -
SGFLO62 01502-100 15 4 145 6 15 10 075 2 15 002 03 0225 - - - -
SGFLO62 01502-120 15 4 145 6 15 12 075 2 15 002 03 0225 - - - -
SGFLO62 01502-150 15 4 145 6 15 15 075 2 15 002 03 0225 - - - -
SGFLO62 01502-200 15 4 145 62 15 20 075 2 15 002 03 0225 - - - -
SGFLO62 01502-250 15 4 145 62 15 25 075 2 15 002 03 0225 - - - -
SGFLO62 01602-060 16 4 154 62 18 6 08 2 15 002 032 024 - - - -
SGFLO62 01602-080 16 4 154 6 18 8 08 2 15 002 032 024 - - - -
SGFLO62 01602-120 16 4 154 6 18 12 08 2 15 002 032 024 - - - -
SGFLO62 01602-160 16 4 154 6 18 1 08 2 15 002 032 024 - - - -
SGFLO62 01602-200 16 4 154 62 18 20 08 2 15 002 032 024 - - - -
SGFLO62 01802-060 18 4 174 6 2 6 09 2 15 03 036 027 - - - -
SGFLO62 01802-080 18 4 174 6 2 8 09 2 15 03 036 027 - - - -
SGFLO62 01802-120 18 4 174 6 2 12 09 2 15 03 036 027 - - - -
SGFLO62 01802-160 18 4 174 6 2 1% 09 2 15 03 036 027 - - - -
SGFLO62 01802-200 18 4 174 6 2 20 09 2 15 03 036 027 - - - -
SGFLO62 02002-060 2 4 19 62 25 6 1 2 15 003 04 03 - - - -
SGFLO62 02002-080 2 4 195 62 25 8 1 2 15 003 04 03 - - - -
SGFLO62 02002-100 2 4 19 6 25 10 1 2 15 003 04 03 - - - -
SGFLO62 02002-120 2 4 195 6 25 12 1 2 15 0035 04 03 - - - -
SGFLO62 02002-160 2 4 19 6 25 16 1 2 15° 003 04 03 - - - -
SGFLO62 02002-200 2 4 195 6 25 20 1 2 15 003 04 03 - - - -
SGFLO62 02002-250 2 4 19 62 25 25 1 2 15 003 04 03 - - - -

* in Bezug auf n=30000U/min
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @d2 @3 N 12 13 R z o fzoap @ fz.oap ae wc o
SGFLO62 02502-080 2,5 242 62 28 8 125 15° 004 05 0375 - - - -
SGFLO62 02502-120 2,5 242 62 28 12 125 15° 004 05 0375 - - - -
SGFLO62 02502-160 25 242 62 28 16 125 15° 0,04 05 0375 - - - -
SGFLO62 02502-200 25 242 62 28 20 125 15° 0,04 05 0375 - - - -
SGFLO62 02502-230 25 242 62 28 23 125 15° 004 05 0375 - - - -
SGFLO62 02502-250 25 242 62 28 25 125 15° 0,04 05 0375 - - - -
SGFLO62 03002-060 3 29 62 35 6 15 15° 0,04 06 045 - - - -

SGFLO62 03002-080
SGFL0O62 03002-120
SGFL0O62 03002-160
SGFL0O62 03002-200
SGFL0O62 03002-250
SGFL0O62 04002-100
SGFL0O62 04002-150
SGFL062 04002-200
SGFL062 04002-250
SGFL062 04002-300
SGFLO75 04002-350
SGFLO62 05002-100
SGFLO62 05002-150
SGFL0O62 05002-180
SGFLO62 05002-200
SGFL0O62 05002-250
SGFL0O62 05002-300
SGFLO75 05002-350
SGFL0O62 06002-100

29 62 35 8 1,5
29 62 35 12 15
29 62 35 16 15
29 62 35 20 15
29 62 35 25 15
39 62 45 10 2
39 62 45 15 2
39 62 45 20 2
39 62 45 25 2

2

2

15° 004 06 045 - - - -
15° 0,04 06 045 - ; ] )
15° 0,04 06 045 - ; ] .
15° 0,04 06 045 - ; ] .
15° 0,04 06 045 - ; ] .
15° 005 08 06 - - - -
15° 005 08 06 - - - -
15° 005 08 06 - - - -
15° 005 08 06 - - - -
15° 005 08 06 - - - -
15° 005 08 06 - - - -
15° 005 1 075 - - - -
15° 005 1 075 @ - - - -
1° 005 1 075 - - - -
15° 005 1 075 - - - -
15° 005 1 075 - - - -
15° 005 1 075 - - - -
15° 005 1 075 - - - -
15° 0,055 12 09 - - - -
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39 62 45 30

39 75 45 35

49 62 55 10 25
43 62 55 15 25
49 62 55 18 25
43 62 55 20 25
483 62 55 25 25
49 62 55 30 25
49 75 55 35 25
59 62 65 10 3

o o0 OO OO OO OO O O bbb Ohoh OOy Oy ooy oo oo DM D DM D
N N N N N N N N N N NN N N N N N N N NN NN N NN NNNNNN

OO oo oo OO0 OO OO O Ul LT LT LT LT LT LD DN DN DD DWW W W W

SGFLO062 06002-150 59 62 65 15 3 15° 0,055 1,2 0,9 - - - -
SGFLO62 06002-180 59 62 65 18 3 15° 0,055 1,2 0,9 - - - -
SGFLO62 06002-200 59 62 65 20 3 15° 0,055 1,2 0,9 - - - -
SGFLO62 06002-250 59 62 65 25 3 15° 0,055 1,2 0,9 - - - -
SGFLO62 06002-300 59 62 65 30 3 15° 0,055 1,2 0,9 - - - -
SGFLO75 06002-350 58 75 6,5 35 3 15° 0,055 1,2 0,9 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 140 90
VOLLNUTFRASEN
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN
Ad1< d2 @d1=d2 < @12 @d3 @d1< d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 R +0,00 / -0,007 R +0,00/-0,012
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VHM KUGELFRASER
fiir gehartete Stdhle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels

>

@d2h5

\/’bpw\ALAJ

>

o
N

710,01 AL

//'
@d2h5

ZGHK | VHM KUGELFRASER

KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

yo N,  omo@ m ok R oz o f @ & @ gk v
E ZGHK064 00302 03 6 64 06 015 2 75 00014 0075 006 - - - 078
ZGHK064 00402 04 6 64 08 02 2 75 0006 01 008 - - - 024
L ZGHKO064 00502 05 6 64 1 025 2 75 00018 0125 01 - - - 029
K ZGHK064 00602 06 6 64 12 03 2 75 0002 015 012 - - - 035
ZGHK064 00802 08 6 64 16 04 2 75 0002 02 016 - - - 047
ZGHK064 01002 1 6 64 2 05 2 75 0003 025 02 - - - 059
F@ ZGHK064 01202 12 6 64 24 06 2 75 00035 03 024 - - - on
ZGHK064 01402 14 6 64 28 07 2 75 0004 035 028 - - - 082
”@ ZGHKO64 01502 15 6 64 3 075 2 75 00045 0375 03 - - - 088
- ZGHKO64 01602 16 6 64 32 08 2 75 0005 04 032 - - - 094
EE  ZGHKO64 01802 18 6 64 36 09 2 75 0006 045 036 - - - -
|30°|  ZGHKO64 02002 2 6 6 4 1 2 75 0007 05 04 - - - -
e ZGHK084 02502 25 6 64 5 125 2 75 001 0625 05 - - - -
S| zcHKos4 03002 3 6 6 6 15 2 75 0015 075 06 - - - -
ZGHK064 04002 4 6 64 6 2 2 75 0025 1 08 - - - -
ZGHK064 05002 5 6 64 8 25 2 75 0028 125 1 - - - -
ZGHK064 06002 6 6 6 8 3 2 - 003 15 12 - - - -

* in Bezug auf n=30000U/min

KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 160 120
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES

Ad1<d2 @d1=d2< @12 @d1<d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 R +0,00 / -0,007 R +0,00/-0,012
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VHM KUGELFRASER T
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels

- I - 5
13 2
2 L2 f A .m
L TH
=f - \6\ J 2 d
S S g
~001 |AL_] g !
13 >
£ e 12 - o _
¥ A .|
J T gl X
KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 B3 R z o fz a2z ap 3 wc w
ZGHLO64 00502 05 6 045 64 1 25 025 2 75° 0,008 0M1 0,075 - - - 029 E
ZGHLO64 00602 06 6 05 64 12 3 03 2 75 0002 0132 009 - - - 035
ZGHLO64 00802 08 6 075 64 16 4 04 2 75 00022 0176 012 - - - 0,47 WEAS
ZGHLO64 01002 1 6 09 64 2 5 05 2 75 0003 022 015 - - - 059 K
ZGHLO64 01202 %22 6 11 6 24 6 06 2 75 0,0035 0,264 08 - - - 0,71
ZGHLO64 01402 4 6 13 64 28 7 07 2 75° 0,004 0,308 0,21 - - - 0,82 ’l‘
ZGHLO64 01502 %5 6 14 6 3 75 075 2 75 0,0045 033 0,225 - - - 0,88
ZGHLO64 01602 % 6 15 6 32 8 08 2 75 0005 0352 024 - - - 094 DINES35
ZGHLO64 01802 8 6 17 6 36 9 09 2 75 0006 039 027 - - - - @
ZGHLO64 02002 2 6 19 64 4 10 1 2 75° 0,007 044 03 - - - - s
ZGHLO64 02502 25 6 24 64 5 125 125 2 75 001 055 0375 - - - - )
ZGHLO64 03002 3 6 29 6 6 15 15 2 75 0015 066 045 - - - -
HRC
ZGHLO64 04002 4 6 39 64 6 15 2 2 75° 0,025 0,88 06 - - - - oo
ZGHLO64 05002 5 6 49 64 8 18 25 2 75 0028 11 075 - - - - HELIX
ZGHLO64 06002 6 6 59 64 8 18 3 2 - 0,03 132 09 - - - - %
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 160 120
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
ve [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 @d1=d2 < 912 gd3 gd1< d2 gd1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 R +0,00 / -0,007 R +0,00 / -0,012
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n VHM KUGELFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for general steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae v
E Art. Nr. @gd1 @d2 I 12 R Z o R ap ae 1z ap  ae (komekt)*
E SGX040 00202 02 3 40 04 01 2 8 001 008 004 - - - 0,12
SGX040 00302 03 3 40 06 015 2 8 0,015 012 006 - - - 0,18
WS SGX040 00402 04 3 40 08 02 2 8 0015 016 008 - - - 024
K SGX040 00502 05 3 40 1 025 2 8 002 02 0] - - - 0,29
SGX040 00602 06 3 40 12 03 2 8 0025 024 012 - - - 0,35
g?—::l SGX040 00702 07 3 40 14 035 2 8 003 028 014 - - - 0,41
SGX040 00802 08 3 40 16 04 2 8 003 032 076 - - - 0,47
ERIEE SGX040 00902 09 3 40 18 045 2 8 0,035 036 018 - - - 0,53
@ SGX040 01002 1 3 40 2 05 2 10° 003 04 02 - - - 0,59
= SGX040 01102 11 3 40 22 055 2 10° 0,04 044 022 - - - 0,65
HRC SGX040 01202 722 3 40 24 06 2 10° 004 048 024 - - - 07
[30°|  scxo4001302 13 3 40 26 065 2 10° 0,045 052 026 - - - 077
HELIX
SGX040 01402 4 3 40 28 07 2 10° 0,045 056 028 - - - 0,82
% SGX040 01502 % 3 40 3 075 2 10° 005 06 03 - - - 0,88
SGX040 01602 % 3 40 32 08 2 10° 005 064 032 - - - 0,94
SGX040 01702 77 3 40 34 085 2 10° 0,055 068 034 - - - -
SGX040 01802 .8 3 40 36 09 2 10° 0,055 0,72 036 - - - -
SGX040 01902 79 3 40 38 095 2 10° 006 07 038 - - - -
SGX040 02002 2 3 40 4 1 2 10° 006 08 04 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN PROFILING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 160 140 120 100

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [m/min] - - R _
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1< d2 @d1<d2
+0,00/-0,01 R +0,00 / -0,007
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VHM KUGELFRASER n /

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for general steels

@d1
pe 270°
@d2h

SGW 3D | VHM KUGELFRASER

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @d2 @3 h 13 R z a fz ap ae fz ap ae E
SGW 30060 03002 3 6 21 6 7 15 2 30° 005 06 009 - - -
SGW 3D060 04002 4 6 28 60 9 2 2 30° 0,055 0,8 012 - - -
SGW 3D060 05002 5 6 35 60 12 25 2 30° 0,06 1 015 - - - E
SGW 3D070 06002 6 8 43 70 15 3 2 30° 0,065 12 018 - - -
SGW 3D070 08002 8 10 57 70 21 4 2 30° 007 16 024 - - -
SGW 3D070 10002 1 122 7 70 25 5 2 30° 0,075 2 0,3 - - - K
SGW 3D080 12002 2 12 85 80 30 6 2 30° 008 24 036 - - - ﬁa
>I<
DIN6535
<45
HRC
30°
HELIX
KOPIERFRASEN PROFILING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
vc [m/min] 180 140 100
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (45 HRC)
ve [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < 912 @d3 @d1< d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 R +0,00 / -0,007 R +0,00 / -0,012
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VHM KUGELFRASER
fiir gehartete Stdhle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
w Art. Nr. @1 pd2 @3 h 13 R z o fzap ae fz ap  ae
SGH 30060 03002 3 6 21 6 7 15 2 30° 003 006 006 - - -
SGH 3D060 04002 4 6 28 60 9 2 2 30° 0,035 008 008 - - -
E SGH 3D060 05002 5 6 35 60 12 25 2 30° 004 01 0/ - - -
SGH 3D070 06002 6 8 43 70 15 3 2 30° 005 012 012 - - -
SGH 3D070 08002 8 10 57 70 21 4 2 30° 006 016 016 - - -
SGH 3D070 10002 0 12 7 70 25 5 2 30° 007 02 0.2 - - -
K SGH 3D080 12002 2 12 85 8 30 6 2 30° 008 024 024 - - -
>I<
DIN6535
<62
HRC
HELIX
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 150 90
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
ve [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 @d1=d2 < 912 @d3 gd1< d2 gd1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 R +0,00 / -0,007 R +0,00 / -0,012
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VHM FASENFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CHAMFER END MILLS for general steels
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. gt @2 1 sw z fzap ae fz - ap ae ]
EGF60 04004 05 4 50 60° 4 004 03 02 - - - e
EGF60 06004 1 6 50 60° 4 004 045 03 - - -
EGF60 08005 5 8 70 60° 5 005 06 04 - - - A4
EGF60 10006 75 10 70 60° 6 006 075 05 - - -
EGF60 12006 2 12 70 60° 6 007 09 06 - - - ——

A
By &
i

L R E

UMFANGFRASEN SIDE MILLING

Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 200 180 160 100

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)

vc [m/min] - - - _
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n VHM FASENFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CHAMFER END MILLS for general steels

ad1
e

W
@d2h5

EGF 90° | VHM FASENFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

] Art. Nr. gd1 @2 1 sw z fzap ae fz  ap ae
EGF90 04004 05 4 50 90° 4 004 02 02 - - -

EGF90 06004 1 6 50 9° 4 004 03 03 - - -
&S| Ecro0 08005 %5 8 70 90° 5 005 04 04 - - -
EGF90 10006 75 10 70 90° 6 006 05 05 - - -
“i= - EGF90 12006 2 12 70 90° 6 007 06 06 - - -

IA
(4]
Ry~

L IR E

UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 200 180 160 100
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)

vc [m/min] - - - _
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VHM VIERTELKREISFRASER n

fiir allgemeine Stdhle
SOLID FORM END MILLS for general steels

=
@d2h5

TVRR | VHM VIERTELKREISFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. o1 @2 1 ErR z fzap ae fz - ap  ae
TVRRO70 07005 7 8 70 05 4 003 05 05 - - - 0553
TVRRO070 06010 6 8 70 1 4 0,03 1 1 - - -
TVRR070 07015 7 10 70 15 4 0,035 15 15 - - -
TVRR070 06020 6 10 70 2 4 0035 2 2 - - - 52
TVRRO70 07025 7 12 70 25 4 004 25 25 @ - - - —
TVRR070 06030 6 12 70 3 4 | 0,04 3 3 - - -
TVRRO80 09035 9 16 80 35 4 0045 35 35 - - - #
TVRR080 08040 8 16 8 4 4 005 4 4 - - -
TVRR080 07045 7 1% 80 45 4 0,06 45 45 - - -
TVRR080 10050 10 20 80 5 4 | 0,07 5 5 - - -
TVRR080 08060 8 20 8 6 4 008 6 6 - - -
TVRR080 09080 9 25 80 8 4 0,09 8 8 - - -
TVRRO080 05100 5 25 80 10 4 012 0 10 - - -
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
vc [m/min] 160 140 100 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)

vc [m/min] - - - _

TOLERANZEN TOLERANCES

ER
+0,01
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VHM-FRASER
FUR FOLGENDE
MATERIALGRUPPE:
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Das erganzte Programm mit Schaftwerkzeugen in scharfkantiger Ausfiihrung,

Kugelfrasern und Eckenradiusfrasern jeweils mit polierter Schneide und einer
speziell adaptierten Diinnbeschichtung ergibt optimale Zerspanungsleistun-
gen und erzeugt exzellente Oberflachengiiten. Sie finden in dieser Serie spe-
ziell fir Aluminium und Aluminiumlegierungen abgestimmte Frasertypen.
WEDCO TOOL COMPETENCE fertigt erganzend auch Sonderwerkzeuge mit
diesem Schneidsystem fiir Aluminium und dessen Legierungen mit héherem
Siliziumanteil nach Ihren Anforderungen.
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n VHM SCHAFTFRASER
fiir Al-Legierungen
SOLID CARBIDE END MILLS for aluminium alloys

12

To )m\
.
g N :
Q, o
St

210,01 r\‘_|
n

L 12 — rj

.

A

@d2h5

=N Y

1

ALSF-Z2 | VHM SCHAFTFRASER

‘

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
- atwe  omoe n ooz ow f @ oz foo@ g v
D ALSF040 02002 2 4 40 4 2 15 004 3 03 002 2 2 042
ALSF040 02502 25 4 40 5 2 15° 0042 375 0375 002 25 2,5 052
E ALSFO50 03002 3 4 50 6 2 15 0045 45 045 0025 3 3 063
W ALSFO5003502 35 4 50 7 2 15 0,048 525 0525 002 35 35 073
ALSFO60 04002 4 4 60 8 2 - 005 6 06 003 4 4 084
B ALsroso04s02 45 5 60 9 2 15 005 675 0,675 0,035 45 45 094
| | ALSFOs0 05002 5 5 6 10 2 - 005 75 075 004 5 5 -
ALSFO60 05502 55 6 60 11 2 15 0058 825 0825 0045 55 G55 -
ALSF070 06002 6 6 70 12 2 - 006 9 09 005 6 6 -
— ALSFO70 06502 65 8 70 13 2 15 0065 975 0975 006 65 65 -
2 ALSF070 07002 7 8 70 14 2 15 007 105 105 0065 7 7 -
9| ALsFor0 07502 75 8 70 15 2 15 0075 125 1125 0068 75 75 -
ALSF070 08002 8 8 70 1 2 - 008 12 12 007 8 8 -
™Y ALSF070 08502 85 10 70 17 2 15 0,08 1275 1275 0072 85 85 -
45°]  ALSF070 09002 9 1 70 18 2 15 009 15 135 0075 9 9 -
*== ALSF070 09502 95 10 70 19 2 15° 0,095 1425 1425 0078 95 95 -
®  ALsroro10002 ® 1w 7 20 2 - 01 15 15 008 10 10 -
ALSF070 11002 m 12 7 2 2 1 oW 165 165 009 N N -
W ALSF090 12002 2 12 9 24 2 - o012 18 18 o1 12 12 -
ALSF090 14002 % 14 90 28 2 - 014 21 21 012 14 14 -
meibe | ALSF09016002 % 1 9 32 2 - 015 24 24 013 16 16 -
ALSF090 20002 20 20 9% 40 2 - 018 30 3 014 20 20 -

* in Bezug auf n=30000U/min

UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] 450 380 500
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] 380 280 450
TOLERANZEN TOLERANCES

Ad1<d2 @d1=d2< @12 ad1=d2 > 012
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025
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VHM SCHAFTFRASER n
fiir Al-Legierungen
SOLID CARBIDE END MILLS for aluminium alloys

N

[~Too1 [Al

@d2h5

)

°
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~oo1 Al [

gthS

ALSF-Z3 | VHM SCHAFTFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

atwe  omoe n ooz ow f @ oz foo@ g v -
ALSF040 02003 2 4 40 4 3 5 004 3 03 002 2 2 04 D
ALSF040 02503 25 4 40 5 3 15 0042 375 0375 0022 25 25 0,52
ALSFO50 03003 3 4 53 6 3 15 0045 45 045 0025 3 3 063 E
ALSFO50 03503 35 4 50 7 3 15 0,048 525 0525 0025 35 35 073 "y
ALSFO60 04003 4 4 60 8 3 - 005 6 06 003 4 4 084
ALSFO60 04503 45 5 60 9 3 15 005 675 0,675 0,035 45 45 0,94 Pl
ALSFO60 05003 5 5 6 10 3 - 005 75 075 004 5 5 - =
ALSFO60 05503 55 6 60 11 3 15 0058 825 0825 0045 55 G55 -
ALSF070 06003 6 6 70 12 3 - 006 9 09 005 6 6 -
ALSF070 06503 65 8 70 13 3 15 0065 975 0975 006 65 65 - D
ALSF070 07003 7 8 70 14 3 15 007 105 105 0065 7 7 -
ALSF070 07503 75 8 70 15 3 15 0075 1,25 1125 0068 75 75 - )
ALSF070 08003 8 8 70 1 3 - 008 12 12 007 8 8 -
ALSF070 08503 85 10 70 17 3 15 008 1275 1275 0072 85 85 - ey
ALSF070 09003 s 1 70 18 3 15 009 135 135 0075 9 9 - 45 |
ALSFO70 09503 95 10 70 19 3 15° 0,095 14,25 1425 0078 95 95 - —
ALSF070 10003 ® 1w 7 20 3 - 01 15 15 008 10 10 - p $
ALSF070 11003 m 12 70 2 3 15 om 165 165 009 N N -
ALSF090 12003 2 12 9% 24 3 - o012 18 18 01 12 12 -
ALSF090 14003 % 14 90 28 3 - 014 21 21 012 14 14 - T
ALSF090 16003 % 16 90 32 3 - o015 24 24 013 6 16 - ol
ALSF090 20003 20 20 9% 40 3 - 018 30 3 014 20 20 -

* in Bezug auf n=30000U/min

UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] 450 380 500
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] 380 280 450
TOLERANZEN TOLERANCES

Ad1<d2 @d1=d2< @12 ad1=d2 > 012
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025
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- n VHM ECKENRADIUSFRASER
‘ ' fiir Al-Legierungen

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for aluminium alloys

¥ n
/1 \ - i
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L 12 _ n
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ALSR-Z2 | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. g1 @2 N 12 ER z o f2 @ @z ap ae wvc
D ALSR040 02002-72 2 4 40 4 02 2 15 0,04 3 03 0,02 2 2 042
ALSR040 02005-72 2 4 40 4 05 2 15 0,04 3 03 0,02 2 2 042
E ALSRO50 03002-72 3 4 50 6 02 2 15 0,045 45 045 0025 3 3 063
E ALSRO50 03005-72 3 4 50 6 05 2 15 0045 45 045 0,025 3 3 063
ALSR0O60 04002-72 4 4 60 8 02 2 - 0,05 6 06 0,03 4 4 084
E ALSR0O60 04005-72 4 4 60 8 05 2 - 0,05 6 06 0,03 4 4 0,84
" ALSRO60 04010-72 4 4 60 8 1 2 - 0,05 6 06 0,03 4 4 0,84
ALSR060 05002-72 5 6 60 10 02 2 15° 005 75 075 0,04 5 5 -
K ALSRO60 05005-72 5 6 60 10 05 2 15° 005 75 075 0,04 5 5 -
ALSRO60 05010-72 5 6 60 10 1 2 15° 0,055 75 0,75 0,04 5 5 -
& ALSR070 06002-72 6 6 70 12 02 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 06005-72 6 6 70 12 05 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 06010-22 6 6 70 12 1 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSRO070 06015-Z2 6 6 70 12 15 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
H? ALSRO70 06020-72 6 6 70 12 2 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 08002-72 8 8 70 16 02 2 - 008 12 12 0,07 8 8 -
vy ALSR070 08005-72 8 8 70 16 05 2 - 008 12 12 0,07 8 8 -
[30°] | ALSRO7008010-22 8 8 70 16 1 2 - 008 12 12 0,07 8 8 -
LEL ALSR070 08015-Z2 8 8 70 16 15 2 - 008 12 12 0,07 8 8 -
% ALSR070 08020-Z2 8 8 70 16 2 2 - 008 12 12 007 8 8 -
ALSR07010002-72 10 10 70 20 02 2 - 0,1 15 1,5 0,08 10 10 -
ALSRO07010005-72 0 10 70 20 05 2 - 0,1 15 1,5 0,08 10 10 -
?f ALSR07010010-Z2 0 10 70 20 1 2 - 0,1 15 15 008 10 10 -
;j;’;ﬂ};l: ALSR070 10015-22 0 1 70 20 15 2 - 0,1 5 15 008 10 10 -
ALSR07010020-Z2 1 10 70 20 2 2 - 0,1 5 15 008 10 10 -
ALSR09012002-72 2 12 90 24 02 2 - 012 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12005-72 2 12 90 24 05 2 - 012 18 18 0] 2 12 -
ALSR090 12010-Z2 2 12 90 24 1 2 - 012 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12015-72 2 12 90 24 15 2 - 012 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12020-72 2 12 90 24 2 2 - 0122 18 18 0 2 12 -
ALSR090 14002-72 14 14 90 28 02 2 - 0¥ 21 21 012 14 14 -
ALSR090 14005-72 14 14 90 28 05 2 - 0¥ 21 21 012 14 14 -
ALSR090 14010-22 14 14 90 28 1 2 - 0¥ 21 21 012 14 14 -

* in Bezug auf n=30000U/min
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Art. Nr. gd1 @d2 n
ALSR090 14015-22 14 14 90
ALSR090 14020-22 14 14 90
ALSR090 16002-Z2 16 16 90
ALSR090 16005-72 16 16 90
ALSR090 16010-22 16 16 90
ALSR090 16015-22 16 16 90
ALSR09016020-22 16 16 90
ALSR090 20002-22 20 20 90
ALSRO0S0 20005-72 20 20 90
ALSRO0S0 20010-22 20 20 90
ALSRO090 20015-Z2 20 20 90
ALSR0S0 20020-72 20 20 90

UMFANGFRASEN SIDE MILLING

Material Al < 6% Si
vc [m/min] 450

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING

Material Al < 6% Si
vc [m/min] 380
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02

12 ER

28 15

28 2

32 0,2

32 05

32 1

32 15

32 2

40 0,2

40 0,5

40 1

40 1,5

40 2
@d1=d2 > @12
-0,01/-0,025

N

N N NN NN NN NN NN

UMFANGFRASEN

fz ap ae
mm mm mm

014 21 2,1
014 21 2,1
0,15 24 24
0,15 24 24
0,15 24 24
0,15 24 24
0,15 24 24
0,18 30 3

Al <12% Si

Al < 12% Si

0,18 30 3
0,18 30 3
0,18 30 3
0,18 30 3
ER <1
+ 0,005

VOLLNUTFRASEN
fz ap ae Ve
mm mm mm  (korrekt)*

0,12 14 14 -
0,12 14 14 -
013 16 16 -
0,13 16 16 -
0,13 16 16 -
0,13 16 16 -

0,13 16 16 -
014 20 20 -
014 20 20 -
014 20 20 -
014 20 20 -
014 20 20 -

* in Bezug auf n=30000U/min

Kunststoff
500

Kunststoff
380

ER>1
+ 0,01

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM
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A n VHM ECKENRADIUSFRASER

a4 a
& ) \ fiir Al-Legierungen
ﬁ / | SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for aluminium alloys
g
<
% % il o
% J 12 =Q )ﬂ\ i
s (i’ g
> 710,01 r\‘—'
2 e -
ﬂ 8 \ gv
< ‘
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. g1 @2 N 12 ER z o f2 @ @z ap ae wvc
D ALSR040 02002-Z3 2 4 40 4 0,2 3 30° 0,04 3 0,3 0,02 2 2 0,42
ALSR040 02005-Z3 2 4 40 4 0,5 3 30° 0,04 3 0,3 0,02 2 2 0,42
E ALSRO50 03002-Z3 3 4 50 6 0,2 3 30° 0,045 4,5 0,45 0,025 3 3 0,63
E ALSRO50 03005-Z3 3 4 50 6 0,5 3 30° 0,045 4,5 0,45 0,025 3 3 0,63
ALSRO60 04002-Z3 4 4 60 8 0,2 3 - 0,05 6 0,6 0,03 4 4 0,84
E ALSRO0O60 04005-Z3 4 4 60 8 0,5 3 - 0,05 6 0,6 0,03 4 4 0,84
ey ALSRO060 04010-Z3 4 4 60 8 1 3 - 0,05 6 0,6 0,03 4 4 0,84
ALSR060 05002-Z3 5 6 60 10 0,2 3 30° 0,055 7,5 0,75 0,04 5 5 -
K ALSR060 05005-Z3 5 6 60 10 0,5 3 30° 0,055 75 0,75 0,04 5 5 -
ALSR0O60 05010-Z3 5 6 60 10 1 3 30° 0,055 75 0,75 0,04 5 5 -
(;EI ALSR070 06002-Z3 6 6 70 12 0,2 3 - 0,06 9 0,9 0,055 6 [ -
ALSRO070 06005-Z3 6 6 70 12 0,5 3 - 0,06 9 0,9 0,055 6 6 -
ALSR070 06010-Z3 6 6 70 12 1 3 - 0,06 9 0,9 0,055 6 6 -
ALSR070 06015-Z3 6 6 70 12 1,5 3 - 0,06 9 0,9 0,055 6 6 -
H? ALSRO070 06020-Z3 6 6 70 12 2 3 - 0,06 9 0,9 0,055 6 6 -
ALSR070 08002-Z3 8 8 70 16 0,2 3 - 0,08 12 1,2 0,07 8 8 -
Yvy ALSR070 08005-73 8 8 70 16 0,5 3 - 0,08 12 1,2 0,07 8 8 -
m ALSR070 08010-Z3 8 8 70 16 1 3 - 0,08 12 1,2 0,07 8 8 -
HELX ALSR070 08015-Z3 8 8 70 16 15 3 - 0,08 12 1,2 0,07 8 8 -
& ALSR070 08020-Z3 8 8 70 16 2 3 - 0,08 12 1,2 0,07 8 8 -
ALSR07010002-Z3 10 10 70 20 0,2 3 - 01 15 1,5 0,08 10 10 -
ALSR07010005-Z3 10 10 70 20 0,5 3 - 0,1 15 1,5 0,08 10 10 -
T ALSR07010010-Z3 10 10 70 20 1 3 - 0,1 15 1,5 0,08 10 10 -
::)‘:i:;: ALSR07010015-Z3 10 10 70 20 1,5 3 - 0,1 15 1,5 0,08 10 10 -
ALSR07010020-Z3 10 10 70 20 2 3 - 0,1 15 1,5 0,08 10 10 -
ALSR090 12002-Z3 12 12 90 24 0,2 3 - 0,12 18 1,8 0,1 12 12 -
ALSR090 12005-Z3 12 12 90 24 0,5 3 - 0,12 18 1,8 0,1 12 12 -
ALSR090 12010-Z3 12 12 90 24 1 3 - 0,12 18 1,8 0,1 12 12 -
ALSR090 12015-Z3 12 12 90 24 1,5 3 - 0,12 18 1,8 0.1 12 12 -
ALSR090 12020-Z3 12 12 90 24 2 3 - 0,12 18 1,8 0,1 12 12 -
ALSR090 14002-Z3 14 14 90 28 0,2 3 - 0,14 21 2,1 0,12 14 14 -
ALSR090 14005-73 14 14 90 28 0,5 3 - 0,14 21 21 0,12 14 14 -
ALSR090 14010-Z3 14 14 90 28 1 3 - 0,14 21 21 0,12 14 14 -

* in Bezug auf n=30000U/min
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Art. Nr. @d1 @d2 I
ALSR090 14015-Z3 14 14 90
ALSR090 14020-Z3 14 14 90
ALSR090 16002-73 16 16 90
ALSR090 16005-Z3 16 16 90
ALSR090 16010-Z3 16 16 90
ALSR090 16015-Z3 16 16 90
ALSR090 16020-73 16 16 90
ALSR090 20002-73 20 20 90
ALSR090 20005-73 20 20 90
ALSR090 20010-Z3 20 20 90
ALSR090 20015-Z3 20 20 90
ALSR090 20020-Z3 20 20 90

UMFANGFRASEN SIDE MILLING

Material Al < 6% Si
vc [m/min] 450

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING

Material Al < 6% Si
vc [m/min] 380
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02

12 ER

28 15

28 2

32 0,2

32 05

32 1

32 15

32 2

40 0,2

40 0,5

40 1

40 1,5

40 2
@d1=d2 > @12
-0,01/-0,025

N

w w w w w w w w ww w w

UMFANGFRASEN

fz ap ae
mm mm mm

014 21 2,1
014 21 2,1
0,15 24 24
0,15 24 24
0,15 24 24
0,15 24 24
0,15 24 2,4
0,18 30 3

Al <12% Si

Al < 12% Si

0,18 30 3
0,18 30 3
0,18 30 3
0,18 30 3
ER <1
+ 0,005

VOLLNUTFRASEN
fz ap ae Ve
mm mm mm  (korrekt)*

0,12 14 14 -
0,12 14 14 -
013 16 16 -
013 16 16 -
0,13 16 16 -
0,13 16 16 -
0,13 16 16 -
014 20 20 -
014 20 20 -
014 20 20 -
014 20 20 -
014 20 20 -

* in Bezug auf n=30000U/min

Kunststoff
500

Kunststoff
380

ER>1
+ 0,01

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM
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n VHM KUGELFRASER
fiir Al-Legierungen
\ SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for aluminium alloys

7
/

ALKF-Z2 | VHM KUGELFRASER

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. gl @2 n 12 R z o f2a @ fz  ap @ wvc
E ALKF040 02002 2 4 40 4 1 2 15° 002 06 006 - - - 0,31
ALKF040 02502 25 4 40 5 125 2 15° 0,03 075 0,075 - - - 039
~ ' ALKF05003002 3 4 50 6 15 2 15 004 09 009 - - - 047
K ALKF050 03502 35 4 50 7 175 2 15° 0,045 105 0105 - - - 055
ALKFO60 04002 4 4 60 8 2 2 - 005 12 012 - - - 063
5| ALKFOS0 05002 5 5 60 10 25 2 - 0055 15 015 - - - 079
@ ALKF070 06002 6 6 70 12 3 2 - 006 18 018 @ - - - 094
ALKF070 08002 8 8 70 1B 4 2 - 007 24 024 - - - -
”@ ALKF070 10002 0 1 70 20 5 2 - 0,09 3 03 - - - -
ALKF090 12002 2 12 90 24 6 2 - 001 36 036 - - - -
™ ALKF09014002 14 14 90 28 7 2 - 0012 42 042 - - - -
|45°|  ALKF09016002 %6 16 90 32 8 2 - 0014 48 048 - - - -
e ALKF090 20002 20 20 90 40 10 2 - 0016 6 06 - - - -
% * in Bezug auf n=30000U/min
?f
méglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] 600 400 750
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] - - _
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 @d1=d2 < #12 @d1=d2 > @12 gd1< d2 gd1 = d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R+0,00/-0,007  R+0,00/-0,012
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VHM KUGELFRASER
fiir Al-Legierungen
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for aluminium alloys

@d2h5

N
- AN of
SEAN SN
_—
KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pdl @2 n 12 R z o f2 a2 fz ap ae v
ALKF040 02003 2 4 40 4 1 3 15° 0,02 0,6 0,06 - - - 0,31
ALKF040 02503 2,5 4 40 5 125 3 15 0,03 0,75 0,075 - - - 0,39
ALKFO050 03003 3 4 50 6 1,5 3 15° 0,04 0,9 0,09 - - - 0,47
ALKFO50 03503 3,5 4 50 7 1,75 3 15° 0,045 1,05 0,705 - - - 0,55
ALKFO60 04003 4 4 60 8 2 3 - 0,05 1,2 0,12 - - - 0,63
ALKFO60 05003 5 5 60 10 25 3 - 0,055 1,5 0,15 - - - 0,79
ALKFO70 06003 6 6 70 12 3 3 - 0,06 1,8 0,18 - - - 0,94
ALKFO070 08003 8 8 70 16 4 3 - 0,07 24 0,24 - - - -
ALKFO070 10003 10 10 70 20 5 3 - 0,09 3 0,3 - - - -
ALKF090 12003 12 12 90 24 6 3 - 0,01 3,6 0,36 - - - -
ALKF090 14003 14 14 90 28 7 3 - 0,012 4,2 0,42 - - - -
ALKF090 16003 16 16 90 32 8 3 - 0,014 4.8 0,48 - - - -
ALKF090 20003 20 20 90 40 10 3 - 006 6 06 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Al < 6% Si Al <12%Si Kunststoff
vc [m/min] 600 400 750
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] - - _
TOLERANZEN TOLERANCES
Ad1< d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > @12 @d1< d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 R +0,00 / -0,007 R +0,00/-0,012

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM

ALKF-Z3 | VHMKUGELFRASER
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VHM-FRASER
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Die Diamantbeschichtung schiitzt die Funktionsflachen der Fraser. So kann die
Standzeit um das 8- bis 10-fache zu vergleichbaren Frasern mit PVD-Beschich-
tung erhdht werden. Die Auswahl und Abstimmung der Hartmetall-Substrate
und der Diamantbeschichtung wurde von WEDCO in unterschiedlichsten

Anwendungsbereichen zur Serienreife gebracht. Damit wird eine perfekte

Schichthaftung und somit héchstmogliche Prozesssicherheit gewahrleistet.

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM




. VHM SCHAFTFRASER
X .
fiir Graphit

SOLID CARBIDE END MILLS for graphite
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae Ve fz a ae  vc
E Art. Nr. @gd1 @d2 @d3 N1 12 13 Z « iz ol A A .2 A, A
D DFSKO060 01003 1 6 - 60 2 - 3 15° 0,028 1,8 0,25 90 0,018 0,3 1 86
DFSKO060 01003-100 1 6 095 60 2 10 3 15° 0,028 1,8 0,25 90 0,018 0,3 1 86
E DFSK060 01003-150 1 6 0,95 60 2 15 3 15° 0,028 1,8 0,25 90 0,018 0,3 1 86
DFSK060 01003-250 1 6 0,95 60 2 25 3 15° 0,028 1,8 0,25 90 0,018 0,3 1 86
DFSKO060 01503 1,5 6 - 60 3 - 3 15° 0,032 2,7 0,375 120 0,022 045 1,5 14
K DFSK060 01503-100 1,5 6 14 60 3 10 3 15° 0,032 2,7 0,375 120 0,022 045 1,5 M4
>I< DFSK060 01503-150 1,5 6 14 60 3 15 3 15° 0,032 2,7 0,375 120 0,022 045 1,5 14
DFSK060 01503-250 1,5 6 14 60 3 25 3 15° 0,032 2,7 0,375 120 0,022 045 1,5 14
DFSK060 02003 2 6 - 60 4 - 3 15° 0,035 3,6 0,5 180 0,025 0,6 2 171
F@ DFSK060 02003-100 2 6 19 60 4 10 3 15° 0,035 3,6 0,5 180 0,025 0,6 2 171
DFSK060 02003-150 2 6 1,9 60 4 15 3 15° 0,035 3,6 0,5 180 0,025 0,6 2 17
m DFSKO060 02003-250 2 6 1,9 60 4 25 3 15° 0,035 3,6 0,5 180 0,025 0,6 2 171
HELIX
DFSKO060 03003 3 6 - 60 6 - 3 15° 0,04 54 0,75 270 0,03 0,9 3 257
&' DFSK060 03003-100 3 6 29 60 6 10 3 15° 0,04 54 0,75 270 0,03 0,9 3 257
DFSK060 03003-150 3 6 29 60 6 15 3 15° 0,04 54 0,75 270 0,03 0,9 3 257
DFSKO060 03003-250 3 6 2,9 60 6 25 3 15° 0,04 54 0,75 270 0,03 0,9 3 257
DFSKO060 04003 4 6 - 60 8 - 3 15° 0,045 7,2 1 340 0,035 1,2 4 323
DFSK060 04003-100 4 6 3,9 60 8 10 3 15° 0,045 7,2 1 340 0,035 1,2 4 323
DFSK060 04003-150 4 6 3,9 60 8 15 3 15° 0,045 72 1 340 0,035 1,2 4 323
DFSKO060 04003-250 4 6 3,9 60 8 25 3 15° 0,045 7,2 1 340 0,035 1,2 4 323
DFSKO070 05003 5 6 - 70 10 - 3 15° 0,055 9 1,25 380 0,045 1,5 5 361
DFSKO070 05003-200 5 6 49 70 10 20 3 15° 0,055 9 1,25 380 0,045 1,5 5 361
DFSK070 05003-300 5 6 49 70 10 30 3 15° 0,055 9 1,25 380 0,045 1,5 5 361
DFSK070 05003-350 5 6 49 70 10 35 3 15° 0,055 9 1,25 380 0,045 1,5 5 361
DFSK070 06003 6 6 - 70 12 - 3 - 0,06 10,8 1,5 420 0,055 1,8 6 399
DFSK070 06003-200 6 6 58 70 12 20 3 - 0,06 10,8 1,5 420 0,055 1,8 6 399
DFSK070 06003-250 6 6 5,8 70 12 25 3 - 0,06 10,8 1,5 420 0,055 1,8 6 399
DFSK070 06003-350 6 6 5,8 70 12 35 3 - 0,06 10,8 1,5 420 0,055 1,8 6 399
DFSK080 08003 8 8 - 80 16 - 3 - 0,095 144 2 450 0,075 24 8 428
DFSK080 08003-250 8 8 7,8 80 16 25 3 - 0,095 144 2 450 0,075 24 8 428
DFSK080 08003-350 8 8 7,8 80 16 35 3 - 0,095 144 2 450 0,075 24 8 428
DFSK080 08003-450 8 8 7,8 80 16 45 3 - 0,095 144 2 450 0,075 2,4 8 428
DFSK080 10003 10 10 - 80 20 - 3 - 0,12 18 2,5 450 0,09 3 10 428
DFSK080 10003-350 10 10 9,8 80 20 35 3 - 0,12 18 2,5 450 0,09 3 10 428
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 a3 N 12 B3 z o fzoap @ wve o fz ap ae  wc
DFSK080 10003-400 1 10 98 8 20 40 3 - 012 18 25 450 009 3 10 428
DFSK080 10003-450 1 10 98 8 20 45 3 - 012 18 25 450 009 3 10 428
DFSK090 12003 2 12 - 9 24 - 3 - 014 26 3 48 0N 36 12 456
DFSK090 12003-350 2 12 M7 9 24 35 3 - 014 216 3 480 0N 36 12 456
DFSK090 12003-400 2 12 M7 90 24 40 3 - 014 26 3 480 0N 36 12 456
DFSK090 12003-450 2 12 M7 90 24 45 3 - 014 216 3 480 OM 36 12 456
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UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Graphit [4-10y]
vc [m/min] 90-480
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 86-456
TOLERANZEN TOLERANCES

Ad1<d2 @d1=d2< @12 ad3
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/-0,05
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir Graphit

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for graphite
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DSRM | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. pd1 @d2 @3 n 12 13 ER z fzap @ we o fz ap a3 wc
E DSRMO080 04005 4 4 39 80 10 15 0,5 4 0,045 7,2 1 340 0,035 14 4 323
DSRM080 04010 4 4 3,9 80 10 15 1 4 0,045 7,2 1 340 0,035 14 4 323
E DSRM080 05010 5 5 49 80 13 18 1 4 0,055 9 1,25 380 0,045 1,75 5 361
DSRM080 06005 6 6 58 80 15 18 0,5 4 0,06 10,8 1,5 450 0,055 2] 6 428
DSRM080 06010 6 6 58 80 15 18 1 4 0,06 10,8 1,5 450 0,055 2] 6 428
K DSRM080 06015 6 6 5,8 80 15 18 1,5 4 0,06 10,8 1,5 450 0,055 2,1 6 428
T DSRM090 08005 8 8 7,8 90 20 30 0,5 4 0,095 144 2 480 0,075 2,8 8 456
DSRM120 08005-800 8 8 78 120 16 80 0,5 4 0,095 144 2 490 0,075 2,8 8 466
DSRMO090 08010 8 8 7.8 90 20 30 1 4 0,095 144 2 480 0,075 2,8 8 456
F@ DSRM090 08015 8 8 7.8 90 20 30 1,5 4 0,095 144 2 480 0,075 2,8 8 456
DSRM090 08020 8 8 7.8 90 20 30 2 4 0,095 144 2 480 0,075 2,8 8 456
m DSRM120 08010-800 8 8 78 120 16 80 1 4 0,095 144 2 490 0,075 2,8 8 466
— DSRM090 10005 10 10 9,8 90 25 35 0,5 4 0,12 18 2,5 450 0,09 3,5 10 428
IJ DSRM120 10005-800 10 10 98 120 20 80 0,5 4 0,12 18 2,3 480 0,09 3,3 10 456
,# DSRMO090 10010 10 10 9,8 90 25 35 1 4 0,12 18 2,5 450 0,09 3,5 10 428
DSRM120 10010-800 10 10 9,8 120 20 80 1 4 0,12 18 2,3 480 0,09 3,3 10 456
DSRMO030 10015 10 10 9,8 90 25 35 1,5 4 0,12 18 2,5 450 0,08 3,5 10 428
DSRM090 10020 10 10 9,8 90 25 35 2 4 0,12 18 2,5 450 0,08 3,5 10 428
DSRM100 12005 12 12 11,8 100 30 40 0,5 4 0,14 21,6 3 480 on 4,2 12 456
DSRM120 12005-800 12 12 11,8 120 24 80 0,5 4 0,14 21,6 2,8 480 on 3,9 12 456
DSRM100 12010 12 12 1,8 100 30 40 1 4 0,14 21,6 3 480 01 4,2 12 456
DSRM120 12010-800 12 12 1,8 120 24 80 1 4 0,14 21,6 2,8 480 omn 3,9 12 456
DSRM100 12015 12 12 11,8 100 30 40 1,5 4 0,14 21,6 3 480 omn 4,2 12 456
DSRM100 12020 12 12 11,8 100 30 40 2 4 0,14 21,6 3 480 0n 4,2 12 456
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 340-480

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 323-466
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1=d2< @12 @d3 ER =<1 ER>1
-0,01/-0,02 +0,00/-0,05 + 0,005 +0,01
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir Graphit

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for graphite
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DSRFL | VHM ECKENRADIUSFRASER

[~ Too1 [A] é
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 ER z a fz o @ v fz ap e v

DSRFL040 00202-006 0,2
DSRFL040 00202-015 0,2
DSRFLO40 00302-015 0,3
DSRFLO40 00302-030 0,3
DSRFL040 00302-045 0,3

018 40 03 0,6 0,02
018 40 03 15 0,02
027 40 05 15 0,02
0,27 40 05 3 0,02
0,27 40 05 45 0,02

15 0,0018 0,2 0,02 20 0,002 0,2 0,2 20
15 0,0018 0,2 0,02 20 0,002 0,2 0,2 20
15° 0,0025 0,29 0,03 25 0,0028 0,3 03 25
15° 0,0025 015 0,03 25 0,0028 015 03 25
15° 0,0025 01 0,03 25 0,0028 01 03 25

DSRFL040 00302-060 0,3 0,27 40 05 6 0,02 15° 0,0025 0,06 0,03 25 0,0028 0,06 03 25
DSRFL040 00404-020 04 0,36 40 06 2 0,04 15° 0,0045 039 0,04 40 0,005 04 04 40
DSRFL040 00404-040 04 036 40 06 4 004 15° 0,0045 019 0,04 35 0,005 0.2 04 35
DSRFLO60 00404-060 04 036 60 0,6 6 0,04 15° 0,0045 013 0,04 35 0,005 0135 04 35 H
DSRFLO60 00404-080 04 036 60 0,6 8 0,04 15° 0,0045 0,08 0,04 35 0,005 0,08 04 35

DSRFL040 00505-025 0,5
DSRFL040 00505-035 0,5
DSRFLO60 00505-050 0,5
DSRFLO60 00505-075 0,5
DSRFLO60 00505-100 0,5
DSRFLO60 00606-030 0,6
DSRFLO60 00606-060 0,6
DSRFLO60 00606-090 0,6
DSRFLO60 00606-110 0,6
DSRFL0O60 00808-040 0,8
DSRFLO60 00808-080 0,8
DSRFLO60 00808-120 0,8
DSRFLO60 00808-160 0,8

045 40 0,7 25 0,05
045 40 0,7 35 0,05
045 60 07 5 0,05
045 60 07 75 0,05
045 60 0,7 10 0,05
0,55 60 1 3 0,06
0,55 60 1 6 0,06
0,55 60 1 3 0,06
0,55 60 1 11 0,06
0,75 60 12 4 0,08
0,75 60 12 8 0,08
075 60 12 12 0,08
075 60 12 16 0,08

15° 0,0055 048 0,05 45 0,006 05 0,5 45
15° 0,0055 0,24 005 45 0,006 0,25 05 45
15° 0,0055 0,24 005 45 0,006 0,25 05 45
15° '0,0055 006 005 45 0,006 017 05 45
15° 0,005 010 0,05 45 0,006 07 0,5 45
15° 0,0055 0,58 0,06 55 0,006 0,6 06 55
15° 0,0055 0,29 0,06 55 0,006 0,3 0,6 55
15° 0,0055 019 0,06 50 0,006 0,2 0,6 50
15° 0,005 om5 0,06 50 0,006 012 06 50
15° 0,01 0,76 0,08 75 0,0m 0,8 0,8 75
15 0,01 0,38 0,08 70 0,01 04 08 75
15° o001 025 o008 70 o001 0,27 08 70
15° 0,01 015 o008 70 o001 016 08 70

BIECE =13 2

LJIS

B R S T T R R G T T T T =T - R T R R T T ST ~ T - B N S S N
N N N N N N N N N N N N NN N NN NN NNNNNNNNNNNNNNN

DSRFLO60 01010-050 1 095 60 16 5 01 15° 0,013 095 01 95 0,015 1 1 95
DSRFLO60 01010-100 1 095 60 16 10 01 15° 0,013 048 01 90 0,014 05 1 30
DSRFLO60 01010-150 1 095 60 16 15 01 15° 003 032 01 85 0,014 034 1 85
DSRFLO60 01010-200 1 085 60 16 20 01 15° 0,013 0,18 01 85 0,014 0,2 1 85
DSRFLO60 01212-050 1,2 115 60 16 5 012 15° 0,0165 114 032 15 0,018 1,2 1,2 15
DSRFLO60 01212-100 1,2 115 60 16 10 012 15° 0,065 0,57 0712 M0 0,018 0,6 1,2 10
DSRFLO60 01212-150 1,2 115 60 16 15 0,12 15° 0,065 0,38 0712 100 0,008 04 1,2 100
DSRFLO60 01515-050 1,5 145 60 24 5 015 15° 1 0,022 143 015 140 0,024 15 15 140
DSRFLO60 01515-100 1,5 145 60 24 10 075 15 0,022 072 015 135 0,024 075 15 135
DSRFLO60 01515-150 1,5 145 60 24 15 05 15° 0,022 072 035 135 0,024 075 15 135
DSRFLO60 01515-200 15 145 60 24 20 0715 15° 0,022 048 015 130 0,024 05 15 130
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 @43 N 12 13 ER z o fzoap ae wve o fzap ae  wc
ﬁ DSRFL0O60 02020-060 2 4 1,92 60 3 6 0,2 2 15° 0,0315 19 0,2 190 0,035 2 2 170
:é DSRFLO60 02020-120 2 4 1,92 60 3 12 0,2 2 15° 0,0315 19 0,2 190 0,035 2 2 170
Lgl- DSRFL0O60 02020-180 2 4 1,92 60 3 18 0,2 2 15° 0,0315 0,95 0,2 180 0,035 1 2 160
2 DSRFL0O60 02020-200 2 4 1,92 60 3 20 0,2 2 15 0,0315 0,95 0,2 180 0,035 1 2 160
g DSRFL0O60 02020-240 2 4 192 60 3 24 0,2 2 15° 0,0315 0,64 0,2 180 0,035 0,67 2 160
g DSRFL060 02020-300 2 4 192 60 3 30 0,2 2 15° 0,0315 0,64 0,2 170 0,035 0,67 2 155
; DSRFL0O60 02050-060 2 4 192 60 3 6 0,5 2 15° 0,0315 18 0,2 190 0,035 2 2 170
§ DSRFL0O60 02050-120 2 4 1,92 60 3 12 0,5 2 15° 0,0315 18 0,2 190 0,035 2 2 170
— DSRFL0O60 02050-180 2 4 1,92 60 3 18 0,5 2 15° 0,0315 0,95 0,2 180 0,035 1 2 160
i DSRFL0O60 02050-200 2 4 1,92 60 3 20 0,5 2 15° 0,0315 0,95 0,2 180 0,035 1 2 160
z DSRFL0O60 02050-240 2 4 1,92 60 3 24 0,5 2 15 0,035 0,64 0,2 180 0,035 0,67 2 160
g DSRFL0O60 02050-300 2 4 1,92 60 3 30 05 2 15° 0,0315 064 02 170 0,035 0,67 2 155
DSRFL0O60 03030-080 3 6 29 60 3 8 0,3 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFL0O60 03030-120 3 6 29 60 3 12 03 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFL0O60 03030-180 3 6 2,9 60 3 18 0,3 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFL0O60 03030-300 3 6 2,9 60 3 30 0,3 2 15° 0,041 143 0,3 270 0,045 1,5 3 225
DSRFL100 03030-450 3 6 2,9 100 3 45 0,3 2 15° 0,041 055 0,3 255 0,045 1 3 215
DSRFL0O60 03050-080 3 6 2,9 60 3 8 0,5 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFL0O60 03050-120 3 6 2,9 60 3 12 0,5 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFLO60 03050-180 3 6 29 60 3 18 0,5 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFL0O60 03050-300 3 6 2,9 60 3 30 0,5 2 15° 0,041 1,43 0,3 270 0,045 1,5 3 225
DSRFL100 03050-450 3 6 2,9 100 3 45 0,5 2 15° 0,041 095 0,3 255 0,045 1 3 210
DSRFLO60 04050-100 4 6 39 60 4 10 05 2 15° 0,057 3,8 04 375 0,0635 4 4 315
DSRFL0O60 04050-120 4 6 3,9 60 4 12 0,5 2 15° 0,057 3,8 04 375 0,0635 4 4 315
DSRFLO60 04050-240 4 6 39 60 4 24 05 2 15° 0,057 3,8 04 375 0,0635 4 4 315
DSRFL100 04050-400 4 6 3,9 100 4 40 0,5 2 15° 0,057 1,8 0,4 360 0,0635 2 4 300
DSRFLO60 05050-150 5 6 4,9 60 5 15 0,5 2 15° 0,076 4,75 0,5 405 0,085 5 5 390
DSRFL0O60 05050-300 5 6 4,9 60 5 30 0,5 2 15° 0,076 4,75 0,5 405 0,085 5 5 390
DSRFL100 05050-400 5 6 4,9 100 5 40 05 2 15° 0,076 2,375 0,5 385 0,085 25 5 375
DSRFL100 05050-500 5 6 4,9 100 5 50 0,5 2 15° 0,076 2,375 0,5 385 0,085 25 5 375
DSRFL0O60 06050-180 6 6 5.9 60 6 18 0,5 2 - 0,086 57 0,6 480 0,095 6 6 470
DSRFL0O60 06050-200 6 6 59 60 6 20 05 2 - 0,086 57 0,6 480 0,085 6 470
DSRFL0O60 06050-300 6 6 59 60 6 30 0,5 2 - 0,086 57 0,6 480 0,095 6 6 470
DSRFL100 06050-600 6 6 59 100 6 60 0,5 2 - 0,086 2,85 0,6 455 0,095 3 6 445
UMFANGFRASEN
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 20-480
VOLLNUTFRASEN
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 20-470
TOLERANZEN
Pd1<d2 Pd1=d2< 06 @d3 ER=<1
+0,00/-0,015 +0,00/-0,015 + 0,007 +0,00/-0,05
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir Graphit

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for graphite
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DSRXp | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @d3 N 12 13 ER z a fz A @ v fz  ap a2 v w
DSRXp060 001002 01 6 008 60 015 02 001 2 15 00018 0,095 001 10 0002 01 01 10 E
DSRXp060 001004 01 6 008 60 015 04 001 2 15 00018 0,095 0,01 10 0002 01 01 10
DSRXp060 001503 015 6 013 60 02 03 001 2 15 00018 0143 0,015 15 0002 015 015 15 E
DSRXp060 001506 015 6 013 60 02 06 001 2 15 00018 07143 0015 15 0002 015 015 15
DSRXp060 002006 02 6 017 6 03 06 002 2 15 00018 019 002 20 0002 02 02 20
DSRXp060 002010 02 6 017 6 03 1 002 2 15 00018 019 002 20 0002 02 02 20 K
DSRXp060 002015 02 6 015 6 03 15 002 2 15 00018 019 002 20 0002 02 02 20 T
DSRXp060 003015 03 6 025 60 05 15 002 2 15 00025 0285 003 30 0027 03 03 30
DSRXp060 003030 03 6 025 60 05 3 002 2 15 00025 0145 003 25 0027 015 03 25
DSRXp060 004020 04 6 034 60 06 2 002 2 15 00045 038 0,04 40 0005 04 04 40 @
DSRXp060 004040 04 6 034 60 06 4 002 2 15 00045 019 004 35 0005 02 04 35
DSRXp060 005025 05 6 044 60 07 25 005 2 15° 0,005 0475 0,05 45 0006 05 05 45 HP
DSRXp060 005050 05 6 044 60 07 5 005 2 15° 0005 024 005 45 0006 025 05 45
DSRXp060 006030 06 6 054 60 1 3 005 2 15 0005 05 006 55 0006 06 06 55 T
DSRXp060 006060 06 6 054 60 1 6 005 2 15 00055 0285 006 55 0006 03 06 55
DSRXp060 008040 08 6 074 60 12 4 005 2 15 001 076 008 75 001 08 08 75 =N
DSRXp060 008080 08 6 07 60 12 8 005 2 15 001 038 008 70 00n 04 08 70 |L=
DSRXp060 010050 1 6 094 60 16 5 01 2 15 0013 095 01 95 0015 1 1 95 2
DSRXp060 010100 1 6 095 60 16 10 01 2 15 0013 0475 01 90 0015 05 1 90
DSRXp060 010200 1 6 095 60 16 20 01 2 15 0013 019 01 8 005 02 1 85
UMFANGFRASEN S/DE MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 10-480
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 10-470
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 < d2 @d1=d2 < @6 ER<1 @d3
+0,00 / -0,01 +0,00/ -0,01 +0,005 +0,00/ -0,05
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 ER z o fz 2 @ v fz  ap a2 v

ﬁ DSRXp060 015050 1,5 6 14 60 2,4 5 0,15 2 15° 0,022 143 0,15 140 0,025 1,5 1,5 140
E DSRXp060 015100 1,5 6 14 60 24 10 0,15 2 15° 0,022 0,775 0105 135 0,025 0,75 15 135
S DSRXp060 015200 1,5 6 14 60 24 20 0,15 2 15° 0,022 0475 015 130 0,025 0,5 1,5 130
<E,: DSRXp060 020060 2 6 1,9 60 3 6 0,3 2 15° 0,0315 19 0,2 190 0,035 2 2 170
% DSRXp060 020120 2 6 1,9 60 3 12 0,3 2 15° 0,0315 19 0,2 190 0,035 2 2 170
g DSRXp060 020240 2 6 1,9 60 3 24 0,3 2 15 0,0315 0,64 0,2 180 0,035 0,67 2 160
; DSRXp060 030090 3 6 2,9 60 3,5 9 0,3 2 15° 0,041 2,85 0,3 280 0,045 3 3 235
§ DSRXp060 030180 3 6 2,9 60 3,5 18 0,3 2 15° 0,041 2,85 0,3 280 0,045 3 3 235
_ DSRXp060 030300 3 6 2,9 60 3,5 30 0,3 2 15° 0,041 1425 0,3 270 0,045 1,5 3 225
Q’ DSRXp060 040120 4 6 3,9 60 4 12 0,5 2 15° 0,057 3,8 04 375 0,064 4 4 315
ﬂ: DSRXp060 040240 4 6 3,9 60 4 24 0,5 2 15° 0,057 3,8 04 375 0,064 4 4 315
g DSRXp060 050150 5 6 49 60 5 15 0,5 2 15° 0,076 4,75 0,5 405 0,085 5 5 390
DSRXp060 050300 5 6 4,9 60 5 30 0,5 2 15° 0,076 4,75 0,5 405 0,085 5 5 390

DSRXp060 060180 6 6 59 60 6 18 0,5 2 - 0,085 57 0,6 480 0,095 6 6 470

DSRXp060 060300 6 6 5.9 60 6 30 0,5 2 - 0,0855 57 0,6 480 0,095 6 6 470
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VHM KUGELFRASER
fiir Graphit

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for graphite
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 3 R z a fz o @ v fz  ap e v E
DSGKO60 01002 1 6 - 60 2 - 0,5 2 15° 0,04 0,05 0,2 100 - - - - E
DSGKO60 01502 1,5 6 - 60 3 - 0,75 2 15° 0,048 0,075 0,3 150 - - - -
DSGK060 02002 2 6 - 60 4 - 1 2 15° 0,05 01 0,4 200 - - - -
DSGKO60 03002 3 6 - 60 6 - 1,5 2 15° 0,055 0,15 0,6 280 - - - - K
DSGKO060 04002 4 6 - 60 8 - 2 2 15° 0,06 0,2 0,8 350 - - - -
DSGKO060 05002 5 6 - 60 10 - 2,5 2 15° 0,065 0,25 1 380 - - - - :I:
DSGKO70 06002 6 6 57 70 12 30 3 2 - 0,07 0,3 1,2 420 - - - -
DSCK070 08002 8 8 77 70 16 30 4 2 - 0,085 04 1,6 460 - - - - DiNES35
DSGKO70 10002 10 10 9,7 70 20 30 5 2 - 0,12 0,5 2 430 - - - - @
DSGK080 12002 12 12 1,7 80 24 30 6 2 - 014 0,6 24 520 - - - - 30°
HELIX
S
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 100-520
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] -
TOLERANZEN TOLERANCES
Pd1<d2 @d1=d2 < @12 @d3 @d1< d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/ -0,05 R +0,00/-0,007 R +0,00/-0,012
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SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for graphite
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

w Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 3 R z a fz o @ v fz  ap e v
E DSGLO90 01002 1 6 0,95 90 2 6 0,5 2 30° 0,04 0,05 0,2 100 - - - -
. DSGLO30 01502 1,5 6 1,45 90 3 9 0,75 2 30° 0,048 0,075 0,3 150 - - - -
\'% DSGLO30 02002 2 6 19 90 4 16 1 2 30° 0,05 0,1 04 200 - - - -
K DSGLOY0 03002 3 6 2,9 90 6 24 1,5 2 30° 0,055 0,15 0,6 280 - - - -
DSGL090 04002 4 6 39 90 8 32 2 2 30° 0,06 0,2 0,8 350 - - - -
tf DSGL100 05002 5 6 49 100 10 40 2,5 2 30° 0,065 0,25 1 380 - - - -
DSGL100 06002 6 6 57 100 12 70 3 2 - 0,07 0,3 1,2 420 - - - -
DINGE3S DSGL120 08002 8 8 77 120 16 80 4 2 - 0,095 04 1,6 460 - - - -
*@ DSGL150 08002 8 8 77 150 16 110 4 2 - 0,095 04 1,6 460 - - - -
30° DSGL120 10002 10 10 9,7 120 20 80 5 2 - 0,012 0,5 2 490 - - - -
HELIX DSGL150 10002 10 10 9,7 150 20 110 5 2 - 0,012 0,5 2 490 - - - -
% DSGL120 12002 12 12 1,7 120 24 80 6 2 - 0,014 0,6 24 520 - - - -
DSGL150 12002 12 12 1,7 150 24 110 6 2 - 0,014 0,6 24 520 - - - -

KOPIERFRASEN PROFILING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 100-520

VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] -
TOLERANZEN TOLERANCES

Ad1<d2 @d1=d2< @12 ad3 @d1<d2 @d1=d2
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 +0,00/-0,05 R +0,00 / -0,007 R +0,00/ -0,012
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VHM KUGELFRASER
fiir Graphit

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for graphite
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 R z a fz o @ v fz  ap e v w
DSGFL040 00210-006 0,2 4 0,18 40 0,3 0,6 0,1 2 15° 0,0018 0,99 0,006 20 - - - - E
DSGFL040 00210-015 0,2 4 018 40 03 15 0,1 2 15° 0,0018 0,095 0,006 20 - - - -
DSGFL040 00315-015 0,3 4 0,27 40 05 15 0,5 2 15° 0,0024 0,285 0,009 30 - - - -
DSGFL040 00315-030 0,3 4 0,27 40 0,5 3 0,15 2 15° 0,0024 0,4 0,009 30 - - - - K
DSGFL040 00315-045 0,3 4 0,27 40 0,5 45 05 2 15° 0,0024 0,095 0,009 25 - - - -
DSGFL040 00315-060 0,3 4 0,27 40 05 6 0,15 2 15° 0,0024 0,057 0,009 25 - - - - :I:
DSGFL040 00420-020 04 4 036 40 0,6 2 0,2 2 15° 0,0045 0,38 0,012 40 - - - - m
DSGFL040 00420-040 04 4 036 40 0,6 4 0,2 2 15° 0,0045 0,9 0,012 35 - - - - DINGEZS
DSGFL040 00420-060 04 4 036 40 0,6 6 0,2 2 15° 0,0045 0,3 0,012 35 - - - - @
DSGFL040 00420-080 04 4 0,36 40 0,6 8 0,2 2 15° 0,0045 0,076 0,012 35 - - - - 30°
DSGFL040 00525-025 0,5 4 045 40 0,7 25 0,25 2 15° 0,0054 0,475 0,015 45 - - - - HELIX
DSGFL040 00525-035 0,5 4 0,45 40 0,7 35 0,25 2 15° 0,0054 0,24 0,015 45 - - - - %
DSGFLO60 00525-050 0,5 4 0,45 60 0,7 5 0,25 2 15° 0,0054 0,24 0,015 45 - - - -
DSGFLO60 00525-075 0,5 4 045 60 0,7 75 0,25 2 15° 0,0054 0,67 0,015 40 - - - -
DSGFLO60 00525-100 0,5 4 045 60 0,7 10 0,25 2 15° 0,0054 0,0 0,015 40 - - - -
DSGFLO60 00630-030 0,6 4 0,55 60 1 3 0,3 2 15° 0,0084 0,57 0,018 55 - - - -
DSGFLO60 00630-060 0,6 4 0,55 60 1 6 0,3 2 15° 0,0084 0,285 0,018 55 - - - -
DSGFLO60 00630-090 0,6 4 0,55 60 1 9 0,3 2 15° 0,0084 0,9 0,018 50 - - - -
DSGFLO60 00630-110 0,6 4 0,55 60 1 il 0,3 2 15° 0,0084 0114 0,018 50 - - - -
DSGFLO60 00840-040 0,8 4 0,75 60 1,2 4 04 2 15° 0,01 0,76 0,024 75 - - - -
DSGFLO60 00840-080 0,8 4 0,75 60 1,2 04 2 15° 0,01 0,38 0,024 70 - - - -
DSGFLO60 00840-120 0,8 4 0,75 60 1,2 12 04 2 15° 0,01 0,25 0,024 70 - - - -
DSGFLO60 00840-160 0,8 4 0,75 60 1,2 16 04 2 15° 0,01 0,5 0,024 70 - - - -
DSGFL0O60 01050-050 1 4 095 60 1,6 5 0,5 2 15° 0,0126 0,95 0,03 95 - - - -
DSGFLO60 01050-100 1 4 0,95 60 1,6 10 0,5 2 15° 0,0126 0,475 0,03 90 - - - -
DSGFLO60 01050-150 1 4 095 60 1,6 15 0,5 2 15° 0,0126 0,317 0,03 85 - - - -
DSGFLO60 01050-200 1 4 0,95 60 1,6 20 0,5 2 15° 0,0126 019 0,03 85 - - - -
DSGFLO60 01260-050 1,2 4 115 60 1,6 5 0,6 2 15° 0,016 114 0,036 115 - - - -
DSGFLO60 01260-100 1,2 4 115 60 1,6 10 0,6 2 15° 0,016 0,57 0,036 110 - - - -
DSGFLO60 01260-150 1,2 4 115 60 1,6 15 0,6 2 15° 0,016 0,38 0,036 100 - - - -
DSGFLO60 01575-050 1,5 4 145 60 2,4 5 0,75 2 15° 0,0215 1,425 0,045 140 - - - -
DSGFLO60 01575-100 1,5 4 145 60 2,4 10 0,75 2 15° 0,0215 0,71 0,045 135 - - - -
DSGFLO60 01575-150 1,5 4 145 60 24 15 0,75 2 15° 0,0215 0,71 0,045 135 - - - -
DSGFLO60 01575-200 1,5 4 145 60 2,4 20 0,75 2 15° 0,0215 0,475 0,045 125 - - - -
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

fz ap ae vc fz ap ae vc
mm mm mm m/min mm mm mm m/min

Art. Nr. @d1 @d2 @d3 I 12 13 R

N
Q

DSGFLO60 02010-060 2 4 192 60 3 6 1 2 15° 0,0315 19 0,06 190 - - - -
DSGFLO60 02010-120 2 4 192 60 3 12 1 2 15° 0,0315 19 0,06 190 - - - -
E DSGFLO60 02010-180 2 4 192 60 3 18 1 2 15° 0,0315 0,95 0,06 180 - - - -
:2 DSGFLO60 02010-200 2 4 192 60 3 20 1 2 15° 0,0315 0,95 0,06 180 - - - -
g DSGFLO60 02010-240 2 4 192 60 3 24 1 2 15° 0,0315 0,63 0,06 180 - - - -
§ DSGFLO60 02010-300 2 4 192 60 3 30 1 2 15° 0,0315 0,63 0,06 170 - - - -
; DSGFLO60 03015-080 3 6 29 60 35 8 1,5 2 15° 0,041 2,85 0,03 280 - - - -
§ DSGFLO60 03015-120 3 6 29 60 35 12 15 2 15° 0,041 2,85 0,09 280 - - - -
= DSGFLO60 03015-180 3 6 29 60 35 18 1,5 2 15° 0,041 2,85 0,09 280 - - - -
i DSGFLO60 03015-300 3 6 29 60 35 30 1,5 2 15° 0,041 1425 0,09 270 - - - -
(U ) DSGFL100 03015-450 3 6 29 100 35 45 1,5 2 15° 0,041 055 0,09 255 - - - -
g DSGFLO60 04020-100 4 6 39 60 4 10 2 2 15° 0,057 3,8 012 375 - - - -
DSGFLO60 04020-120 4 6 39 60 4 12 2 2 15° 0,057 3,8 012 375 - - - -
DSGFLO60 04020-240 4 6 39 60 4 24 2 2 15° 0,057 3,8 012 375 - - - -
DSGFL100 04020-400 4 6 3,9 100 4 40 2 2 15° 0,057 19 012 360 - - - -
DSGFLO60 05025-150 5 6 49 60 5 15 2,5 2 15° 0,0755 4,75 015 405 - - - -
DSGFLO60 05025-300 5 6 49 60 5 30 25 2 15° 0,0755 4,75 015 405 - - - -
DSGFL100 05025-400 5 6 4,9 100 5 40 25 2 15° 0,0755 2,375 015 385 - - - -
DSGFL100 05025-500 5 6 4,9 100 5 50 25 2 15° 0,0755 2,375 015 385 - - - -
DSGFLO60 06030-180 6 6 59 60 6 18 3 2 - 0,085 57 018 480 - - - -
DSGFLO60 06030-200 6 6 59 60 6 20 3 2 - 0,085 57 0,18 480 - - - -
DSGFLO60 06030-300 6 6 59 60 6 30 3 2 - 0,085 57 018 480 - - - -
DSGFL100 06030-600 6 6 59 100 6 60 3 2 - 10,0855 2,85 0,18 455 - - - -
KOPIERFRASEN
Material Graphit [4-10y]
vc [m/min] 20-480
VOLLNUTFRASEN
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] -
TOLERANZEN
Pd1<d2 Pd1=d2< 06 @d3 R
+0,00/-0,015 +0,00/-0,015 +0,00/ -0,05 r="@ +0,007
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VHM KUGELFRASER
fiir Graphit

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for graphite

&
: 5
. &
N - s 3 m
EHR N / 2
g %
; n —
4 K 2 (Un )
AN S wn
| =
KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 3 R z a fz o @ v fz  ap @ v w
DSCGMp060 001002 01 6 009 60 015 0,2 005 2 15° 0,0018 0,095 0,003 10 - - - - E
DSCMp060 001004 01 6 009 60 015 04 005 2 15° 0,0018 0,085 0,003 10 - - - -
DSCGMp060 001503 0,15 6 014 60 02 03 0075 2 15° 0,0018 0,0145 0,0045 15 - - - -
DSGMp060 001506 0,15 6 004 60 0,2 06 0,075 2 15° 0,0018 0,0145 0,0045 15 - - - - K
DSGMp060 002006 0,2 6 018 60 03 06 07 2 15° 0,0018 0,19 0,006 20 - - - -
DSGMp060 002010 0,2 6 018 60 0,3 1 01 2 15° 0,0018 0,9 0,006 20 - - - - :I:
DSGMp060 002015 0,2 6 018 60 03 15 01 2 15° 0,0018 0,095 0,006 20 - - - -
DSCMp060 003015 0,3 6 027 60 05 15 015 2 15° 0,0024 0,285 0,009 30 - - - - DiNES35
DSGMp060 003030 0,3 6 027 60 05 3 0,15 2 15° 0,0024 0,15 0,009 25 - - - - @
DSCGMp060 004020 04 6 036 60 06 2 0,2 2 15° 0,0045 0,38 0,012 40 - - - - HP
DSGMp060 004040 0,4 6 036 60 0,6 4 0,2 2 15° 0,0045 019 0,012 35 - - - -
DSGMp060 005025 0,5 6 045 60 07 25 025 2 15° 10,0054 0,475 0,015 50 - - - - r”
DSGMp060 005050 0,5 6 045 60 0,7 5 025 2 15° 10,0054 0,24 0,015 45 - - - -
DSGMp060 006030 0,6 6 055 60 1 3 0,3 2 15° 0,0054 0,57 0,018 55 - - - -
DSGMp060 006060 0,6 6 055 60 1 6 0,3 2 15° 0,0054 0,285 0,018 55 - - - - %
DSCMp060 008040 0,8 6 075 60 12 4 0,4 2 15° 0,01 0,76 0,024 75 - - - -
DSCGMp060 008080 0,8 6 075 60 12 8 0,4 2 15° 0,01 0,38 0,024 70 - - - -
DSCGMp060 010050 1 6 095 60 16 5 0,5 2 15° 0,0125 0,95 0,03 85 - - - -
DSGMp060 010100 1 6 095 60 16 10 0,5 2 15° 0,0125 0475 0,03 90 - - - -
DSGMp060 010200 1 6 095 60 16 20 0,5 2 15° 0,0125 0,19 0,03 85 - - - -
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 10-480
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] -
TOLERANZEN TOLERANCES
Pd1<d2 Pd1=d2< 06 @d3 R
+0,00/-0,01 +0,00/-0,01 +0,00/ -0,05 r=" @ +0,005
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 @43 N 12 B3 R z o fzoa ae ve fzap  ae  wc

DSGMp060 015050 15 6 145 60 24 5 075 2 15° 00216 1425 0,045 140 - - -
DSGMp060 015100 15 6 145 60 24 10 075 2 15° 00216 0712 0,045 135 - - -

ﬁ DSGMp060 015200 15 6 145 60 24 20 075 2 15° 00216 0475 0,045 130 - - -
= DSGMp060 020060 2 6 192 6 3 6 1 2 15 00315 19 006 190 - - -
= DSGMp060 020120 2 6 192 6 3 12 1 2 15 00315 19 006 190 - - -
5 DSGMp060 020240 2 6 192 60 3 24 1 2 15° 00315 0633 006 180 - - -
s DSGMp060 030090 3 6 29 60 35 9 15 2 15 0041 285 009 280 - - -
= DSGMp060 030180 3 6 29 60 35 18 15 2 15° 0041 2,85 009 280 - - -
;_ DSGMp060 030300 3 6 29 60 35 30 15 2 15° 0,041 1425 0,09 270 - - -
s DSGMp060 040120 4 6 39 60 4 12 2 2 15 0057 38 012 375 - - -
) DSGMp060 040240 4 6 39 60 4 24 2 2 15 0057 38 012 375 - - -
g DSGMp060 050150 5 6 49 60 5 15 25 2 15° 0075 475 015 405 - - -
DSGMp060 050300 5 6 49 60 5 30 25 2 15 0075 475 015 405 - - - -
DSGMp060 060180 6 6 59 60 6 18 25 2 - 0085 57 018 480 - - - -
DSGMp060 060300 6 6 59 60 6 30 25 2 - 0085 57 018 480 - - -
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SONDERWERKZEUGE
CUSTOM TOOLS

AUF ANFRAGE: WEDCO TOOL COMPETENCE bietet Ihnen als Zerspaner
Sonderwerkzeuge fiir die Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe vom
konventionellen Anwendungsbereich bis hin zur HSC und HPC Bearbei-
tung. Die Palette der Sonderwerkzeuge reicht von Stufenwerkzeugen
fiir die Bohr-, Senk-, Reib- und Frasbearbeitung bis zu Profilwerkzeu-
gen nach lhren Vorgaben. Schicken Sie uns die Profilkontur aus lhrer
CAD-Zeichnung, damit diese direkt in unsere Fertigung einflieRen und
abschlieRend in der Qualitatssicherung gepriift und protokolliert wer-
den kann. WEDCO TOOL COMPETENCE stimmt dabei die Geometrie,
Schneidenzahl, Innenkiihlung und Beschichtung auf Ihren speziellen
Bearbeitungsfall ab.

ON REQUEST: WEDCO TOOL COMPETENCE offers you, as a machinist,
custom tools for machining a range of different materials — from the
conventional spectrum of applications right up to HSC and HPC ma-
chining. The range of custom tools extends from progressive dies for
drilling, counterboring, grinding and milling to profile dies to your spe-
cifications. Send us the profile contour from your CAD drawing for it to
be channelled directly into our production process and then be checked
and recorded in quality assurance. WEDCO TOOL COMPETENCE tailors
the geometry, number of cutting edges, inner cooling and coating to
your specific machining application.

WIR BERATEN SIE GERNE!
WE WOULD BE PLEASED TO ADVISE YOU!

Rufen Sie uns an oder schicken Sie uns eine E-Mail:
T+43 (0)1/480 27 70-0, anfrage@wedco.at

Don't hesitate to contact us by phone or mail:
T+43 (0)1/480 27 70-0, anfrage@wedco.at



3¢ PICK-UP-SERVICE
PICK-UP-SERVICE

-k- NACHSCHLEIFEN
REGRINDING

¢ BESCHICHTEN
COATING

3¢ MESSPROTOKOLLE
MEASUREMENT REPORTS

ONLINE GRINDING
ONLINE GRINDING

UNSER 5 ***** SERVICE
FUR IHR WERKZEUG

OUR 5*****SERVICE
FOR YOUR TOOL

Abholung und Lieferung lhrer Werkzeuge
(nur innerhalb Osterreichs)

Pick-up and delivery of the tools

(only in Austria)

Bearbeitung nach lhren Schleifanweisungen
auf modernsten 5-Achs-CNC-Maschinen
Processing according to your grinding in-
structions on our latest 5-axis CNC machines

Unterschiedlichste Beschichtungen mittels
der neusten PVD-Beschichtungstechnik
Different coatings using the latest PVD
coating technology

Qualitatssicherung durch Uberpriifung
an den Messstationen
Quality assurance by checking
at our measuring stations

Verfolgung Ihres Auftrag
auf www.wedco




Il

UNSER SERVICE*
OUR SERVICE

ZUSATZLICH ZU UNSEREM 5 ***** PROGRAMM
BIETEN WIR FOLGENDE SERVICELEISTUNGEN:
ADDITIONAL TO OUR 5***** PROGRAM WE OFFER
THE FOLLOWING SERVICES:

4+ Sonderkennzeichnung Ihrer Werkzeuge per Laser oder Etikett
Special marking of tools by laser and label

+ Werkzeuge neu verpacken und etikettieren
Re-packaging and labeling

+ VSO VerschleiR-Optimierung
VSO wear optimization

=+ Finishing [Polierschliff]
Finishing [polished finish]

=+ Beschichtungsprdparation [GLISS] + IS0 9001: 2008 zertifiziert
Coating preparation [GLISS] + 1SO 9001: 2008 certified

TOOL IDENTITY

Tool Identity erspart Ihnen nach Erhalt lhres Werkzeuges im Service-
Bereich die Organisation des Nachschleifprozesses. Mit Tool Identity
werden Werkzeug-Lebensldufe dokumentiert und erforderliche Nach-
schleifprozesse von WEDCO zur Ganze tibernommen.




WEDCO-ONLINESHOP

E ALLE WERKZEUGE AUS DIESEM KATALOG KONNEN
SIE AUCH IM WEDCO-WEBSHOP BESTELLEN!

ALL TOOLS FROM THIS CATALOG CAN ALSO BE ORDERED R

IN THE WEDCO-WEBSHOP!

Mit unserem Webshop ist das erforderliche Produkt nur wenige Klicks
entfernt! Denn eine zeitgerechte Verfiigbarkeit zur Optimierung lhrer
Arbeitsabldufe ist uns ein groRRes Anliegen.

With our webshop, the required product is just a few clicks away!
Because a up-to-date availability to optimize your processes is very
important to us.

IHRE VORTEILE
YOUR ADVANTAGES

4+ Uber 34.000 lagernde Artikel
Over 34,000 items on stock

+ Optimale Benutzerfreundlichkeit
Optimal usability

+ Schnell zum gewiinschten Werkzeug
Fast to the favoured tool

+ 24/7 Bestellmoglichkeit
24/7 order

Stets aktue

Ever up to ¢

nformationen und Lagerstande
informations and available stock




TOOL MANAGER
WERKZEUGAUSGABE-SYSTEM

TO0OL MANAGER
TOOLMANAGEMENT SYSTEM

MODERNSTE TECHNIK
MODERN TECHNOLOGY

TOOL MANAGEMENT _:

Einfache Bedienung durch klare Bedienober-
flachen mittels modernem Touchscreen-Display.
Schutz vor Fremdentnahme und

Diebstahlen durch Nutzer-Authentifizierung.




24/7 WERKZEUGVERFUGBARKEIT €24;
24/7 TOOL-AVAILABILITY

Automatische und standige Kontrolle
des Werkzeugbestandes.

Automatic and continuous control of tool stock.
Refilling by the WEDCO service team.

Wiederbefiillung durch das WEDCO Service Team.

/. WEDCO

Tool Competence

DOL MANAGEMENT

A

ROBUSTER SPIRALEN ANTRIEB
ROBUST SPIRAL ACTUATOR

Individuelle Ausfiihrung mit bis zu 140 Spiralen.
Stufenlos héheneinstellbare Spiraltrager.

Bis zu 10 Spiralvarianten fir alle WerkzeuggrofRen.
Umfangreiches Spiralen-Zubehor.

dividual designs with up to 140 sp



Es gelten die AGB der aktuellen Fassung laut www.wedco.at.
Druckfehler und technische Anderungen an unseren Werk-
zeugen im Zuge der technischen Weiterentwicklung behalten
wir uns vor.

The general terms and conditions of the current version apply
in accordance with www.wedco.at. We are not liable for
printing errors and technical changes to our tools in the course
of technical development.

=== \WEDCO HEADQUARTER
Hermann Gebauer Str. 12
1220 Wien, Osterreich
T +43 (0)1/480 27 70-0
F +43 (0)1/480 27 70-15
E-Mail: office@wedco.at
www.wedco.at

ZERTIFIZIERUNGEN
CERTIFICATIONS
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