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
CGeometrien, Hartmetallsorten und Beschichtungstypen. WEDCO TOOL COM-
PETENCE verwendet dieses Know-How auch fiir Sonderwerkzeuge und Zwi-

schenabmessungen entsprechend lhren Anforderungen.

WEDCO TOOL COMPETENCE offers a complete range of products for machi-
ning steel - from the conventional spectrum of applications right up to HSC
and HPC machining. Available in this family are geometries, carbide variants
and coating types specially tailored to these applications. WEDCO TOOL
COMPETENCE also uses this expertise for custom tools and intermediate

sizes in line with your requirements.
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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 nh 12 EF o Z Iz ap ae 1z ap  ae L
u STUH040 01004 1 4 40 2 00545 15° 4 002 15 02 0015 1 1 036
STUHO040 01504 1,5 4 40 3 0,05x45° 15° 4 0,023 2,25 0,3 | 0,018 1,5 1,5 0,54
E STUHO040 02004 2 4 40 4  0,05x45° 15° 4 0,025 3 04 0,02 2 2 0,72
STUHO040 02504 2,5 4 40 5 0,06x45° 15° 4 0,028 3,75 0,5 0,022 2,5 2,5 0,91
STUHO50 03004 3 4 50 6 0,08x45° 15° 4 0,03 4,5 0,6 0,025 3 3 -
K STUHO50 03504 3,5 4 50 7 0,08x45° 15° 4 0,032 5,25 0,7 0,028 3,5 3,5 -
;-_g::] STUHO60 04004 4 4 60 8 0,10x45° - 4 0,035 6 0,8 0,03 4 4 -
STUHO60 05004 6 60 10 0,510x45° 15° 4 0,038 7,5 1 0,033 5 5 -
STUHO60 06004 6 6 60 15 0,15x45° - 4 0,04 9 1,2 0,035 6 6 -
2 STUHO70 08004 8 8 70 20 0,20x45° - 4 0,06 12 1,6 0,04 8 8 -
HRC STUHO080 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 0,075 18 2,4 0,06 12 12 -
HELIX
- STUH110 16004 16 16 110 40 0,30x45° - 4 0,1 24 3,2 0,085 16 16 -
35%38°
HELIX STUH130 20004 20 20 130 50 0,40x45° - 4 0,13 30 4 on 20 20 -
@ STUH150 25004 25 25 150 63 0,40x45° - 4 0,15 37,5 5 0,13 25 25 -
* in Bezug auf n=30000U/min
>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)
vc [m/min] 180 150 120 90
TOLERANZEN TOLERANCES
2d1< d2 @d1=d2< @12 @d1=d2 > @12 EF
+0,00/ -0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025 +0,03



VHM SCHAFTFRASER n

fiir allgemeine Stahle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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STUHL | vHM SCHAFTFRASER

ootz TH
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. gd1 @d2 N 12 EF z o fz 3 @ fz ap a3 wvc E
STUHLO8O0 01004 1 4 80 2 0055 4 15 002 14 0315 0015 05 1 045 D
STUHLOS80 01504 1,5 4 80 3 0,05x45° 4 15° 0,023 21 0,225 0,015 0,75 1,5 0,67
STUHLOS80 02004 2 4 80 4 0,05x45° 4 15° 0,025 2,8 0,3 0,018 1 2 0,90 E
STUHLOS80 03004 3 4 80 6 0,08x45° 4 15° 0,028 4,2 0,45 0,02 1,5 3 -
STUHLOS80 04004 4 4 80 8 0,10x45° 4 - 0,03 56 0,6 0,022 2 4 -
STUHL100 05004 5 6 100 10 0,50x45° 4 15° 0,032 7 0,75 0,026 2,5 5 - K
STUHL100 06004 6 6 100 12 0,15x45° 4 - 0,035 84 0,9 0,03 3 6 - ;-_g::]
STUHL100 08004 8 8 100 16 0,20x45° 4 - 0,042 MNM,2 1,2 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 16,8 1,8 0,05 6 12 - 52
STUHL120 16004 16 16 120 32 0,30x45° 4 - 0,08 22,4 24 0,07 8 16 - HRC
* in Bezug auf n=30000U/min DWS
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)
vc [m/min] 150 120 90 70
TOLERANZEN TOLERANCES
2d1< d2 @d1=d2< @12 @d1=d2 > @12 EF
+0,00/ -0,01 -0,01/-0,02 -0,01/ -0,025 +0,03
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kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. @d1 a3 n 12 ez fzap ae  fzap  ae
D STUHS-10403 0 98 17 6 03x45° 4 0068 12 25 0045 5 10
STUHS-12404 2 M7 20 8 04x45° 4 0075 144 3 0045 6 12
E STUHS-16405 16 156 25 10 0,5x45° 4 01 192 4 005 8 16
STUHS-20406 20 195 30,5 15 0,6x45° 4 | 013 24 5 005 10 20
<52
HRC
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)
vc [m/min] 150 120 90 70
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1 EF
+0,00/-0,02 +0,03
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR Art. N o B2 N 12 o
SHRINKABLE SHAFT
N 87° MDG.J0.0012.87.01.A 98 12 85 23 3°
5 R MDG.12.0016.8701.A 11,7 16 100 43 3°

2d2hs,

V ‘ ’ MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°

90° MDG.10.0010.90.01A 9,8 10 85 40 -
2 MDG.12.0012.90.01.A 11,7 12 95 40 -
MDG.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
MDC.20.0020.90.01.A 19,5 20 120 40 -

@d1

@d3
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VHM SCHAFTFRASER n

fiir allgemeine Stahle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. @d1 @d2 N 12 pd3 13 z e fzap ae  fzap  ae E
FLWS 060 06004 6 6 60 13 58 20 4 045 006 6 21 008 6 6 D
FLWS 070 08004 8 8 70 19 78 25 4 02x45° 008 8 28 008 8 8
FLWS 080 10004 10 10 8 22 98 30 4 03x45° 0] 10 35 008 10 10 E
FLWS 080 12004 2 12 8 26 M7 35 4 04x45° 012 12 42 008 12 12
P
FLWS 090 16004 16 16 90 32 157 45 4 05x45° 015 16 56 008 16 16
FLWS 108 20004 200 20 108 40 197 55 4 05x45° 017 20 7 0,08 20 20
>I<
DIN6535
<52
HRC
DWS
HELIX
HELIX
uT
TF
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [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)
vc [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
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n VHM SCHAFTFRASER

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. @d1 @2 h 12 z o fzap ae  fz ap  ae
u SUHO60 03004 3 6 60 10 4 15 003 42 09 003 18 3
SUHO060 04004 4 6 60 12 4 15° 0,05 5,6 1,2 0,04 24 4
SUHO060 05004 5 6 60 13 4 15° 0,055 7 15 | 0,045 3 5
K SUHO060 06004 6 6 60 15 4 - 0,055 84 1,8 | 0,045 3,6 6
SUHO070 08004 8 8 70 20 4 - 0,06 1,2 2,4 0,05 4,8 8
ﬁ' SUH080 10004 10 10 80 25 4 - 0,07 14 3 0,06 6 10
SUH080 12004 12 12 80 30 4 - 0,08 16,8 3,6 0,065 7.2 12
DINGE35 SUH108 16004 16 16 108 40 4 - 0,1 224 4.8 0,07 9,6 16
SUH108 18004 18 18 108 40 4 - 0,12 25,2 54 0,07 10,8 18
m 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 - 0,18 44,8 9,6 0,1 19,2 32
>I<
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] 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)
vc [m/min] 170 150 120 90
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 n

fiir allgemeine Stahle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae
Art. Nr. gd1 @d2 n 12 z 2 ap ae 1z ap  ae E
SFTUO60 06005 6 6 60 15 5 004 108 06 003 3 6 D
SFTUQO70 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 (F'-—!:ﬂ
SFTU150 25005 25 25 150 63 5 0,12 45 2,5 0,7 12,5 25
DIN6535
<52
HRC
30°
HELIX
TF
>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] 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)
vc [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
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @d1 @2 h 12 z o fzap ae fz ap  ae
u SOHO50 03004 3 4 50 9 4 15° 0,03 6 0,15 - - -
SOHO60 04004 4 6 60 n 4 15° 0,035 8 0,2 - - -
SOH060 05004 5 6 60 13 4 15° 0,04 10 0,25 - - -
6?—:3 SOH060 06006 6 6 60 13 6 - 0,04 12 0,3 - - -
SOH070 08006 8 8 70 19 6 - 0,0425 16 04 - - -
SOH080 10006 10 10 80 22 6 - 0,045 20 0,5 - - -
r@ SOH080 12006 12 12 80 26 6 - 0,0475 24 0,6 - - -
SOH083 14006 14 14 83 26 6 - 0,05 28 0,7 - - -
SOH090 16008 16 16 90 32 8 - 0,05 32 0,8 - - -
m SOH092 18008 18 18 92 32 8 - 0,052 36 0,9 - - -
HELIX SOH104 20008 20 20 104 38 8 - 0,055 40 1 - - -
Py
P
L
T
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] - R - _
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025

14



VHM SCHAFTFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE END MILLS for hardened steels
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @2 h 12 z o fzap ae fz ap  ae E
SOHCO50 03004 3 4 50 9 4 15 0015 54 006 - - - D
SOHC060 04004 4 6 60 M 4 15 002 72 008 - - -

SOHC060 05004 5 6 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 06 - - - —
SOHC080 10006 10 10 8 22 6 - 00275 18 02 - - - K
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 - 0035 324 036 - - - -
SOHC104 20008 20 20 104 38 8 - 0035 36 04 - - - HRC
HELIX
PI(
moglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING

Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC

ve [m/min] 30 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING

Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC

vc [m/min] - R
TOLERANZEN TOLERANCES

2d1< d2 @d1=d2< @12 @d1=d2 > @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 15



VHM SCHAFTFRASER
fiir gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE END MILLS for hardened steels
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. g1 @2 1 12 z o fzap ae  fz  ap  ae
u SOHCLO50 01004 1 4 50 3 4 15 001 18 0018 - - -
SOHCLO50 01504 %5 4 50 45 4 15 0015 27 0027 @ - - -
SOHCLO50 02004 2 4 50 6 4 15 002 36 0036 - - -
SOHCLO50 03004 3 4 50 10 4 15 0,02 54 0054 @ - - -
— SOHCLO60 04004 4 6 60 12 4 15 0,025 72 0,072 @ - - -
K SOHCLO60 05004 5 6 60 15 4 15 003 9 009 - - -
SOHCLO60 06006 6 6 60 18 6 - 003 108 0108 - - -
B | SQHCLO70 08006 8 8 70 24 6 - 0032 144 0144 - - -
*@ SOHCLO80 10006 10 10 8 30 6 - 003 18 018 - - -
- SOHCLOS0 12006 2 12 90 36 6 - 00375 216 0216 - - -
HRC SOHCLO30 14006 14 14 90 42 6 - 004 252 0252 @ - - -
|50°| ' soHcL10016008 % 16 100 48 8 - 004 288 0288 - - -
HELIX
SOHCL110 18008 18 18 10 54 8 - 00425 324 0324 - - -
# SOHCL110 20008 20 20 10 60 8 - 0,045 36 036 - - -
PI(
maglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
ve [m/min] 75 55
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
2d1< 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 n

fiir allgemeine Stahle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
B fz a ae fz a ae
Art. Nr. @d1 @d2 ©@d3-0,05 1 12 I3 EFx45° Z a Iz ap ae | 1z ap  ae E
SUHX060 03004-140 3 6 28 60 4 14 01 4 15 003 45 09 005 3 3 D
SUHX060 03004-140-HB = 3 6 2,8 60 4 14 01 4 15 003 45 09 005 3 3
SUHX060 04004-160 4 6 3,8 60 5 1 01 4 15 004 6 12 005 4 4 WEAD
SUHX060 04004-160-HB = 4 6 3,8 60 5 1% 01 4 15 004 6 12 005 4 4 K
SUHX060 05004-180 5 6 438 60 6 18 01 4 15 0045 75 15 005 5 5
SUHX060 05004-180-HB = 5 6 438 60 6 18 01 4 15 0045 75 15 0,05 5 5 it
SUHX060 06004-200 6 6 57 60 7 20 02 4 - 005 9 18 005 6 6 T’ .
SUHX06006004-200-HB = 6 6 57 60 7 20 02 4 - 005 9 18 005 6 6
SUHX070 08004-260 8 8 7.6 70 9 26 02 4 - 005 12 24 005 8 8
SUHX070 08004-260-HB = 8 8 7.6 70 9 26 02 4 - 005 12 24 005 8 8 .m
SUHX070 10004-320 10 10 9,5 70 M 32 03 4 - 006 15 3 005 10 10 DING535
SUHX07010004-320-HB = 10 10 9,5 70 M 32 03 4 - 006 15 3 005 10 10
HRC
SUHX090 12004-380 2 12 M4 9 13 38 04 4 - 006 18 36 005 12 12 =
SUHX09012004-380-HB = 12 12 14 9 13 38 04 4 - 006 18 36 005 12 12 D
SUHX092 16004-450 %6 1% 153 92 17 45 05 4 - 007 24 48 005 16 16 *
SUHX09216004-450-HB 16 16 153 92 17 45 05 4 - 007 24 48 005 16 16
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [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)
vc [m/min] 190 170 150 120
TOLERANZEN TOLERANCES
2d1< d2 @d1=d2< @12 @d1=d2 > @12 @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
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. pdl @2 n 12 z o fzoa @z ap ae | wve
u S5X040 00202 02 3 40 04 2 & 0003 03 0016 00024 004 02 012
$5X040 00302 03 3 40 06 2 8 00035 045 0,024 00028 006 03 08
E SSX040 00402 04 3 40 08 2 & 0004 06 0032 00032 008 04 02
S5X040 00502 05 3 40 1 2 & 0005 075 004 00040 01 05 029
SSX040 00602 06 3 40 12 2 & 0006 09 0048 00048 012 06 0,35
B|  ssxo4000702 07 3 40 14 2 8 0007 105 0056 0,005 014 07 04l
x| | SSx0a000802 08 3 40 16 2 & 0008 12 0,064 00064 016 08 047
S5X040 00902 09 3 40 18 2 & 0009 135 0072 00072 018 09 0,53
$5X040 01002 1 3 40 2 2 10° 001 15 008 00080 02 1 059
D S5X040 01202 12 3 40 24 2 10° 0015 18 009 0020 024 12 07
55X040 01502 15 3 40 3 2 10° 002 225 042 00160 03 15 088
SSX040 02002 2 3 40 4 2 10° 0025 3 016 00200 04 2 -

I
By
O

* 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)
vc [m/min] 140 120 100 80
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1<d2 @d1=d2 < @12
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz* a ae fz* a ae
Art. Nr. gd1 @d2 I~ 12 EF Z o 1z ap ae 1z ap  ae E
SFNRO60 04004 4 6 60 13 04x45° 4 15° 0,025 48 2 003 28 4 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 56 8 E
SFNRO70 10004 10 10 70 22 0,5x45° 4 - 0,05 12 5 0,05 7 10 i
SFNR080 12004 12 12 80 26 0,5x45° 4 - 0,06 14,4 6 0,06 8,4 12
SFNR090 16004 16 16 90 32  0,5x45° 4 - 0,08 19,2 8 0,07 11,2 16
SFNR108 20004 20 20 108 38 0,5x45° 4 - 0,1 24 10 0,08 14 20 ﬁﬂ
* 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
2d1< d2 @d1=d2< @12 @d1=d2 > @12 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

(2 4
w 1
(V)]
<L 12
E EF
= NN
(V)]
= oo [A]
a5 I
>
_ 12
EF
wn
- 5 |\ £
LL ° \ 3
(V)]
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. @1 @2 1 12 EF z o fzap ae fz o ap  ae
u SFTISO50 04004 4 6 50 10 03x45° 4 15 0018 6 16 0016 28 4
SFTIS060 05004 6& 60 12 03x45° 4 15° 0,02 75 2 0018 35 5
E SFTIS060 06004 6 6 60 13 04x45° 4 - 0,025 9 24 002 42 6
m SFTIS070 08004 8 8 70 16 0/5x45° 4 - 003 12 32 0,022 56 8
SFTIS070 10004 0 10 70 22 0,5x45° 4 - 0,035 15 4 0,025 7 10
SFTIS080 12004 12 12 80 26 0,5x45° 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 20 20 108 38 0/5x45° 4 - 007 30 8 006 14 20
DIN6535
HELIX
uT
>I<
maglich
possible
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Titanlegierungen
ve [m/min] 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Titanlegierungen
vc [m/min] 40
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 gd1=d2 < 812 gd1=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 Stahle
SOLID CARBIDE END MILLS for general steels

. EF

@d1
g
@d2h5

EF

d1
v
@d2h5

TWIST | VHM SCHAFTFRASER

/rmwALAJ

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @2 h 12 EF z o fzap ae fz  ap  ae
TWISTO60 04005 4 6 60 12 01 5 15 005 12 044 - - -
TWIST070 06005 6 6 70 18 02 5 - 006 18 066 - - -
TWIST080 08005 8 8 8 24 02 5 - 007 24 088 - - -
TWIST090 10005 0 1 9% 30 02 5 - 009 30 11 - - -
TWIST090 12005 2 12 9% 3% 02 5 - oM 36 132 - - -
TWIST110 16005 % 16 M0 48 03 5 - 013 48 176 - - -

g < =

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

@d1<d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > 012
+0,00/-0,01 -0,01/-0,02 -0,01/-0,025
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n VHM ECKENRADIUSFRASER

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

(a4
w
(V)]
<
a4
(1
(73]
=)
(=]
<
w NN %
~ 8
o
= [~ oo
X
> % In
—_— 12
v
o DD g
-
m [~Toot
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. @d1 @2 1 12 ER z o fz ap ae  fz ap  ae
u STRKO50 03003 3 4 50 6 03 4 15 003 45 09 0025 3 3
STRKO50 03005 3 4 50 6 05 4 15 00 45 09 0025 3 3
w STRKO50 04003 4 4 50 8 03 4 - 003% 6 12 003 4 4
STRK060 04005 4 4 60 8 05 4 - 0035 6 1,2 0,03 4 4
STRKO60 04010 4 4 60 8 1 4 - 0035 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 15 003 5 5
STRK060 05005 5 6 60 10 05 4 15 0038 75 15 0033 5 5
STRKO60 05010 5 6 6 10 1 4 15 0038 75 15 003 5 5
DIN6535
] | STRKOS0 05015 5 6 60 10 15 4 15 0038 75 15 0033 5 5
<
X STRKO60 05020 5 6 6 10 2 4 15 0038 75 15 003 5 5
STRKO60 06003 6 6 60 12 03 4 - 004 9 18 0035 6 6
ﬁ STRKO0 06005 6 6 60 12 05 4 - 004 9 18 0035 6 6
mad | STRKO60 06010 6 6 6 12 1 4 - 004 9 18 0035 6 6
s STRKO60 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} STRKO60 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
’I' STRK070 08010 8 8 70 1% 1 4 - 006 12 24 004 8 8
mesie | STRK070 08020 8 8 70 1® 2 4 - 006 12 24 004 8 8
STRK070 08025 8 8 70 16 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 80 20 1 4 - 0088 15 3 005 10 10
STRK080 10015 0 10 8 20 15 4 - 0068 15 3 005 10 10
STRK080 10020 0 10 80 20 2 4 - 0088 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 - 0088 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
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @2 1 12 ER z o fz o ap ae  fz ap ae
STRKO080 12030 12 12 80 24 3 4 - 0,07 18 3,6 0,07 12 12 o
STRKO90 14005 14 14 90 28 0,5 4 - 0,085 21 4,2 0,08 14 14 :5
STRKQ90 14010 14 14 90 28 1 4 - 0,085 21 4,2 0,08 14 14 E
STRKO90 14015 14 14 90 28 15 4 - 0,085 21 4,2 0,08 14 14 S
STRKOS0 14020 14 14 90 28 2 4 - 0,085 21 4,2 0,08 14 14 g
STRKO090 14025 14 14 90 28 25 4 - 0,085 21 4,2 | 0,08 14 14 E
STRKO90 14030 14 14 90 28 3 4 - 0,085 21 4,2 0,08 14 14 é
STRKO090 16005 16 16 90 32 05 4 - 0,1 24 4,8 0,085 16 16 E
STRKO0S0 16010 16 16 90 32 1 4 - 01 24 4,8 0,085 16 16 =
STRKO0S30 16015 16 16 90 32 15 4 - 01 24 4,8 0,085 16 16 ;
STRKO090 16020 16 16 90 32 2 4 - 0.1 24 4,8 0,085 16 16 m
STRKO90 16025 16 16 90 32 25 4 - 0.1 24 4,8 0,085 16 16 -
STRKO0S0 16030 16 16 90 32 3 4 - 01 24 4,8 0,085 16 16 =
STRK108 20005 20 20 108 40 0,5 4 - 0,13 30 6 omn 20 20
STRK108 20010 20 20 108 40 1 4 - 0,13 30 6 omn 20 20
STRK108 20015 20 20 108 40 15 4 - 0,13 30 6 on 20 20
STRK108 20020 20 20 108 40 2 4 - 0,13 30 6 omn 20 20
STRK108 20025 20 20 108 40 25 4 - 0,13 30 6 on 20 20
STRK108 20030 20 20 108 40 3 4 - 0,13 30 6 on 20 20
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)
vc [m/min] 180 150 120 90
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @d1=d2 > 012 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

%
N\ 12 -
\ .
I
%t ~ £
S el
S
\\@9 I
\\\ 12
\

@d1
v
@d2h5

STRL | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @d1 @2 N 12 ER z o fzap ae  fz  ap  ae
u 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

w STRLO8O 04003 4 4 8 8 03 4 - 003 56 1 002 2 4
STRLO8O 04005 4 4 8 8 05 4 - 003 56 1 002 2 4
STRLOSO 04010 4 4 8 8 1 4 - 003 56 1 002 2 4

K STRLOSO 04015 4 4 8 8 15 4 - 003 56 1 002 2 4
= STRL100 05003 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
<]  STRLI0005015 5 6 10 10 15 4 15 0032 7 125 0026 25 5
e STRL100 05020 5 6 10 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 STRL100 06005 6 6 100 12 05 4 - 0035 84 15 003 3 6
STRL100 06010 6 6 100 12 1 4 - 003% 84 15 003 3 6
|| | STRUOOOGOIS 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

‘# STRL100 06025 6 6 100 12 25 4 - 0035 84 15 003 3 6
STRL100 08003 8 8 100 1 03 4 - 004 M2 2 0035 4 8

STRL100 08005 8 8 100 1 05 4 - 004 M2 2 0035 4 8

T STRL100 08010 8 8 100 1% 1 4 - 004 M2 2 0035 4 8
sl STRL10D 08015 8 8 100 1 15 4 - 004 M2 2 0035 4 8
STRL100 08020 8 8 100 1 2 4 - 004 M2 2 0035 4 8

STRL100 08025 8 8 100 1 25 4 - 004 M2 2 0035 4 8

STRL100 08030 8 8 100 1 3 4 - 004 M2 2 0035 4 8

STRL120 10003 0 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

STRL120 10010 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 0 10 120 20 2 4 - 005 14 25 004 5 10

STRL120 10025 0 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 12 120 24 03 4 - 006 18 3 005 6 12

STRL120 12005 2 12 120 24 05 4 - 006 168 3 005 6 12

STRL120 12010 2 12 120 24 1 4 - 006 18 3 005 6 12
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UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @2 N 12 ER z o fzap ae fz  ap  ae
STRL120 12015 12 12 120 24 15 4 - 0,06 16,8 3 0,05 6 12 o
STRL12012020 12 12 120 24 2 4 - 0,06 16,8 3 0,05 6 12 :5
STRL120 12025 12 12 120 24 25 4 - 0,06 16,8 3 0,05 6 12 E
STRL120 12030 12 12 120 24 3 4 - 0,06 16,8 3 0,05 6 12 5
STRL120 14005 14 14 120 28 05 4 - 0,07 19,6 3,5 0,06 7 14 E
STRL120 14010 14 14 120 28 1 4 - 0,07 19,6 3,5 0,06 7 14 E
~
STRL120 14015 14 14 120 28 1,5 4 S 0,07 19,6 3,5 0,06 7 14 E
STRL120 14020 14 14 120 28 2 4 - 0,07 196 35 0,06 7 14 =
STRL120 14025 14 14 120 28 25 4 - 0,07 196 35 0,06 7 14 §
STRL120 14030 14 14 120 28 3 4 - 0,07 196 35 0,06 7 14 :l
STRL120 16010 16 16 120 32 1 4 - 0,07 22,4 4 0,07 8 16 m
STRL120 16020 16 16 120 32 2 4 - 0,08 22,4 4 0,07 8 16 LI’_1
STRL120 16030 16 16 120 32 3 4 - 0,08 22,4 4 0,07 8 16
STRL160 20010 20 20 160 40 1 4 - 0,1 28 5 0,08 10 20
STRL160 20020 20 20 160 40 2 4 - 0,1 28 5 0,08 10 20
STRL160 20030 20 20 160 40 3 4 - 0,1 28 5 0,08 10 20
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
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 FULL SLOT MILLING
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 TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @12 @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
/A%
lgazns |

SOHR | VHM ECKENRADIUSFRASER
N
o
@d3

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @d1 @d2 a3 h 12 13 Eer z fzap ae  fz ap  ae
u SOHRO060 06003 6 6 57 60 9 21 0,3 6 0,045 9,6 0,6 - - -
SOHRO060 06005 6 6 57 60 9 21 0,5 6 0,045 9,6 0,6 - - -
w SOHR060 06008 6 6 57 60 9 21 0,8 6 0,045 9,6 0,6 - - -
SOHR060 06010 6 6 57 60 9 21 1 6 0,045 9,6 0,6 - - -
SOHR070 08003 8 8 7.7 70 12 28 0,3 6 0,05 12,8 0,8 - - -
K SOHRO070 08005 8 8 7,7 70 12 28 0,5 6 0,05 12,8 0,8 - - -
;-_g::] SOHRO070 08008 8 8 7,7 70 12 28 0,8 6 0,05 12,8 0,8 - - -
SOHRO070 08010 8 8 77 70 12 28 1 6 0,05 12,8 0,8 - - -
t!: SOHR07010003 10 10 97 70 15 35 0,3 6 0,055 16 1 - - -
SOHR070 10005 10 10 97 70 15 35 05 6 0,055 16 1 - - -
DING535 SOHR070 10008 10 10 97 70 15 35 0,8 6 0,055 16 1 - - -
"@ SOHRO070 10010 10 10 97 70 15 35 1 6 0,055 16 1 - - -
SOHR090 12003 12 12 1,7 90 18 42 0,3 8 0,055 19,2 1,2 - - -
SOHR090 12005 12 12 1,7 90 18 42 0,5 8 0,055 19,2 1,2 - - -
m SOHR090 12008 12 12 M7 90 18 42 0,8 8 0,055 19,2 1,2 - - -
=2 SOHR090 12010 2 12 M7 % 18 42 1 8 005 192 12 - - -
u SOHR100 16003 16 16 157 100 24 56 0,3 8 0,06 256 16 - - -
* SOHR100 16005 16 16 157 100 24 56 0,5 8 0,06 256 16 - - -
SOHR100 16010 16 16 157 100 24 56 1 8 0,06 256 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 > 012 @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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kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stahle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

et VHM SCHNEIDKOPF n

& 2

@d3

Jie

2d1
/7
VvV VI

SOHRS | VHM SCHNEIDKOPF

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 a3 n 12 Eer z fzap ae  fz ap  ae E
SOHRS-10703 1 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 0,05 6 1 - - - w
SOHRS-12803 2 m7 20 8 03 8 00525 72 12 - - -
SOHRS-12805 2 m7 20 8 05 8 00525 72 12 - - -
SOHRS-12810 2 Nn7 20 8 1 8 10,0525 72 12 - - - K
SOHRS-12820 2 "7 20 8 2 8 10,0525 72 12 - - - ;'_’::1
SOHRS-16903 %6 156 25 10 03 9 005 96 16 - - -
SOHRS-16905 %6 156 25 10 05 9 005 96 16 - - - *@
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 0,065 12 2 - - - | 50° |
SOHRS-20905 20 195 3055 12 05 9 0065 12 2 - - - =
SOHRS-20910 20 195 305 12 1 9 0,065 12 2 - - - u
SOHRS-20920 20 195 305 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)
vc [m/min] - - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 ER
+0,00/-0,02 +0,01
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR atN. o o2 h 2 o
} 87° MDG.10.0012.87.01.A 98 12 85 23 3°
- Jg‘f MDG.12.0016.87.01.A 11,7 16 100 43  3°

MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°
90° MDG.10.0010.90.01A 9,8 10 85 40 -
2 MDG.12.0012.90.01.A 11,7 12 95 40 -
MDG.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
MDC.20.0020.90.01.A 19,5 20 120 40 -

7

@d2hs,

@d1

N
(geizh]

2d3
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

V/'
7
/A%
lgazns |

SOHCR | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @d1 @d2 a3 h 12 13 Eer z fzap ae  fz ap  ae
u SOHCRO60 06003 6 6 59 6 9 21 03 6 0025 108 012 - - -
SOHCRO60 06005 6 6 59 6 9 21 05 6 0025 108 012 - - -
w SOHCRO60 06008 6 6 59 60 9 21 08 6 0025 108 012 - - -
SOHCRO60 06010 6 6 59 60 9 21 1 6 0025 108 012 - - -
SOHCR070 08003 8 8 79 70 12 28 03 6 003 144 016 - - -
SOHCRO70 08005 8 8 79 70 12 28 05 6 003 144 016 - - -
K SOHCR070 08008 8 8 79 70 12 28 08 6 003 144 016 - - -
SOHCR070 08010 8 8 79 70 12 28 1 6 003 144 016 - - -
?IT SOHCR070 10003 1 10 99 70 15 35 03 6 0032 18 02 - - -
SOHCR070 10005 1 10 99 70 15 35 05 6 0032 18 02 - - -
MEE  SOHCRO70 10008 1 10 99 70 15 35 08 6 0032 18 02 - - -
*@ SOHCR070 10010 0 10 99 70 15 35 1 6 0032 18 02 - - -
SOHCRO90 12003 2 12 M9 9% 18 42 03 8 0032 216 024 - - -
HP SOHCRO90 12005 2 12 M9 9% 18 42 05 8 0032 216 024 - - -
2| | SOHCR090 12008 2 12 M9 9 18 42 08 8 0032 216 024 - - -
M SOHCR09012010 2 12 M9 9 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] | SOHCR100 16010 % 16 159 100 24 56 1 8 0038 288 032 - - -
;13
H*®
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
gd1 < d2 @d1 = d2 < 912 @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 Stahle
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for general steels

@d]
Y
gd2hs

N
=
2

WEOX | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pd1 @d2 @d3 N 12 13 ER z o fz2 3w ae  fz o ap ae wvc E
WEOX050 01010-040 1 4 09 5 09 4 01 4 15 0028 0075 07 - - - 043 E
WEOX050 01515-060 15 4 145 5 13 6 015 4 15° 0,03 0125 105 - - - | 064
WEOX050 02020-080 2 4 19 50 16 8 02 4 15 003 015 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 15 008 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 - - - - )
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 - - - - W
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 - 016 06 56 - - - - m—
WEOX070 08100-300 8 8 76 70 35 30 1 4 - 016 06 56 - - - - F@
WEOX070 08150-300 8 8 76 70 35 30 15 4 - 016 06 56 - - - - HP
WEOX070 08200-300 8 8 76 70 35 30 2 4 - 0% 06 56 - - - -
WEOXO075 10100-350 0 10 95 75 4 3% 1 4 - 025 075 7 - - - -
WEOX075 10150-350 0 10 95 75 4 3% 15 4 - 025 075 7 - - - -
WEOX075 10200-350 0 10 95 75 4 35 2 4 - 025 075 7 - - - - o
WEOX090 12100-400 2 12 N5 9% 4 40 1 4 - 03 09 84 - - - - L n
WEOX090 12150-400 2 12 N5 9% 4 40 15 4 - 03 09 84 - - - -
WEOX090 12200-400 2 12 N5 9% 4 40 2 4 - 03 09 84 - - - - %
WEOX090 12300-400 2 12 N5 9% 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 < 312 @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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kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

n VHM SCHNEIDKOPF @HORN gD

&% 12

Il
2
g

WEQOXS | VHM SCHNEIDKOPF

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @d1 @d3 n 12 Eer z fzap ae  fz ap  ae
E WEOXS-10410 0 98 17 4 1 4 025 04 9 - - -
WEOQXS-10415 1 98 17 4 15 4 025 04 9 - - -
E WEOXS-10420 10 98 17 4 2 4 025 04 9 - - -
WEOXS-12410 2 M7 20 4 1 4 03 048 108 - - -
WEOXS-12415 2 M7 20 4 15 4 03 048 108 - - -
K WEOXS5-12420 2 M7 20 4 2 4 03 048 108 - - -
g“'_’:a WEOXS-12430 2 M7 20 4 3 4 03 048 108 - - -
WEOXS-16410 16 156 25 6 1 4 04 064 144 - - -
*@ WEOXS-16415 %6 156 25 6 15 4 04 064 144 - - -
H@ WEOQXS-16420 16 156 25 6 2 4 04 064 144 - - -
WEOXS-16430 16 156 25 6 3 4 04 064 144 - - -
<52 WEOX5-20410 20 195 305 8 1 4 06 08 18 - - -
HH WEOXS-20415 20 195 305 8 15 4 06 08 18 - - -
HIX WEQXS-20420 20 195 305 8 2 4 06 08 18 - - -
u WEO0X5-20430 20 195 305 8 3 4 06 08 18 - - -
ﬂ 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
@d1 ER
+0,00/-0,02 +0,01
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR ATL N, gd1 @2 1 12 a
SHRINKABLE SHAFT
; 87° MDG.10.0012.87.01.A 98 12 85 23 3°
’ B MDG.12.0016.87.01.A 11,7 16 100 43 3°

2d2hs,

V ‘ ’ MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°

90° MDG.10.0010.90.01A 9,8 10 85 40 -
2 MDG.12.0012.90.01.A 1,7 12 95 40 -
MDG.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
MDC.20.0020.90.01.A 19,5 20 120 40 -

@d1

@d3
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

h
‘2 ?» E ]
s [T |
78/
g
UMFANGFRASEN
Art. Nr. @d1 @d2 @43 N 12 13 ER 2z o fz ap ae
WGOF050 01010-040 1 4 09 5 09 4 01 4 15 0003 01 07
WGOFQ050 01515-060 %5 4 145 50 13 6 015 4 15° 0,0045 015 1,05
WGOF050 02020-080 2 4 19 50 16 8 02 4 15 0007 02 14
WGOF050 03020-120 3 4 29 50 2 12 02 4 15 0015 03 21
WGOF050 03050-120 3 4 29 50 2 12 05 4 15 0015 03 21
WGOF060 04020-150 4 6 38 60 25 15 02 4 15° 0025 04 28
WGOF060 04050-150 4 6 38 60 25 15 05 4 15° 0025 04 28
WGOF060 04100-150 4 6 38 60 25 15 1 4 15° 0025 04 28
WGOF060 06020-200 6 6 56 60 3 20 02 4 - 003 06 42
WGOF060 06050-200 6 6 56 60 3 20 05 4 - 003 06 42
WGOF060 06100-200 6 6 56 60 3 20 1 4 - 003 06 42
WGOF060 06150-200 6 6 56 60 3 20 15 4 - 003 06 42
WGOF070 08050-300 8 8 76 70 35 30 05 4 - 005 08 56
WGOFQ70 08100-300 8 8 76 70 35 3 1 4 - 005 08 56
WGOF070 08150-300 8 8 76 70 35 30 15 4 - 005 08 56
WGOF070 08200-300 8 8 76 70 35 30 2 4 - 005 08 56
WGOF075 10100-350 0 10 95 75 4 3% 1 4 - | 006 1 7
WGOF075 10150-350 0 10 95 75 4 35 15 4 - | 006 1 7
WGOF075 10200-350 1 10 95 75 4 35 2 4 - 006 1 7
WGOF030 12100-400 2 12 N5 9% 4 40 1 4 - 007 12 84
WGOF090 12150-400 2 12 N5 9 4 40 15 4 - 007 12 84
WGOF090 12200-400 2 12 M5 90 4 40 2 4 - 007 12 84
WGOF090 12300-400 2 12 N5 90 4 40 3 4 - 007 12 84
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
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

VOLLNUTFRASEN
fz ap ae
mm mm mm

* in Bezug auf n=30000U/min

vC
(korrekt)*

0,72
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VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

g B
\\1,,7,8?/ :

@d2h5

@d3

WGOF-Z6 | vHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. @d1 @d2 @43 N 12 13 ER 2z o fz ap ae  fz ap ae
E WGOF060 04020-150-26 4 6 38 60 25 15 02 6 15° 0025 04 28 - - -
WGOF060 04050-150-26 4 6 38 60 25 15 05 6 15° 0,025 04 28 - - -
E WGOF060 04100-150-26 = 4 6 38 60 25 15 1 6 15° 0025 04 28 - - -
WGOF060 06020-200-26 6 6 56 60 3 20 02 6 - 003 06 42 - - -
WGOF060 06050-200-26 6 6 56 60 3 20 05 6 - 003 06 42 - - -
WGOF060 06100-200-26 6 6 56 60 3 20 1 6 - 003 06 42 - - -
WGOF060 06150-200-26 6 6 56 60 3 20 15 6 - 003 06 42 - - -
VSO WGOF070 08050-300-26 8 8 76 70 35 30 05 6 - 005 08 56 - - -
K WGOF070 08100-300-26 8 8 76 70 35 30 1 6 - 005 08 56 - - -
WGOF070 08150-300-26 8 8 76 70 35 30 15 6 - 005 08 56 - - -
W WGOF07008200-300-26 8 8 76 70 35 30 2 6 - 005 08 56 - - -
WGOF07510100-350-26 10 10 95 75 4 35 1 6 - 006 1 7 - - -
WGOF07510150-350-26 10 10 95 75 4 35 15 6 - 0,06 1 7 - - -
WGOF07510200-350-26 10 10 95 75 4 35 2 6 - 006 1 7 - - -
HP WGOF090 12100-400-26 12 12 M5 90 4 40 1 6 - 007 12 84 - - -
WGOF090 12150-400-26 12 12 1,5 9 4 40 15 6 - 007 12 84 - - -
WGOF09012200-400-26 12 12 15 9 4 40 2 6 - 007 12 84 - - -
[o° | ~ WGOF09012300-400-26 12 12 715 9 4 40 3 6 - 007 12 84 - - -
HELIX
e
*
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
vc [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1< d2 @d1=d2 < B12 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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VHM ECKENRADIUSFRASER 7
fiir gehartete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

13
g @ 2
B =2
N ‘
8 2
N S
8

Mg
E s
B 2
2d3
@d2h5

WGOH | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @d2 a3 h 12 13 Eer z fzap ae  fz ap  ae ol e E
WGOHO50 01001-050 1 6 09 5 1 5 01 4 003 03 05 - - - 072 E
WGOHO50 01501-080 %5 6 143 5 15 8 01 4 0013 045 075 - - - -

WGOH050 02002-100 2 6 19 5 16 10 02 4 002 06 1 - - - - E
WGOH050 02502-120 25 6 24 50 18 12 02 4 002 075 125 - - - -
WGOH060 03002-150 3 6 28 60 2 15 02 4 002 09 15 - - - -
WGOH060 04005-180 4 6 38 60 25 18 05 4 003 12 2 - - - -
WGOH060 05005-200 5 6 48 60 25 20 05 6 0,03 15 25 - - - -
WGOH060 06005-220 6 6 58 60 3 22 05 6 003 18 3 - - - - VSO
WGOH060 06010-220 6 6 58 60 3 22 1 6 0035 18 3 - - - - K
WGOH075 08005-300 8 8 78 75 4 30 05 6 004 24 4 - - - - =
WGOH075 08010-300 8 8 78 75 4 30 1 6 004 24 4 - - - -
WGOHO80 10010-350 W 10 98 8 5 3 1 6 005 3 5 - - - -
DIN6535
WGOHO085 12010-410 2 122 18 8 6 4 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
ve [m/min] 130 90 70
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 58-62 HRC Stahl 62-66 HRC Stahl 66-70 HRC
vc [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1 < d2 @d1=d2 < 912 gd3 ER <1 ER > 1
+0,00 / -0,01 -0,01/-0,02 +0,00 / -0,05 + 0,005 +0,01

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM 33



VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

A
P
~
s
e

@d2h5

N
g
=l
od3

@d1
@d2hs

ZRLIK | VHM ECKENRADIUSFRASER

N
E
2d3

UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. Od1 @d2 @3 n 12 13 ER z o fz 3 ae  fz ap A v
E ZRLK064 00502 0,5 6 045 64 1 25 005 2 75° 10,0015 0,25 0,025 0,006 0,05 0,5 0,39
ZRLKO64 00602 0,6 6 055 64 12 3 005 2 75° 0,002 0,3 0,03 0,0012 0,06 0,6 0,47
E ZRLK0O64 00802 0,8 6 075 64 16 4 005 2 75° 0,002 04 0,04 0,0012 0,08 0,8 0,63
E ZRLK0O64 01002 1 6 095 64 2 5 0,1 2 75° 0,003 0,5 0,05 0,002 01 1 0,79
ZRLK064 01202 1,2 6 11 64 24 6 01 2 75° 0,0035 0,6 0,06 10,0025 0,12 1,2 0,94
ZRLK0O64 01402 14 6 1,3 64 28 7 0,1 2 75° 0,004 0,7 0,07 0,003 014 14 -
K ZRLK0O64 01502 1,5 6 14 64 3 75 01 2 75° 10,0045 0,75 0,075 0,0035 015 15 -
ZRLK0O64 01602 1,6 6 15 64 32 8 0,1 2 75° 0,005 0,8 0,08 0,004 016 16 -
t!: ZRLK0O64 01802 1,8 6 1,7 64 3,6 9 01 2 75° 0,006 0,9 0,03 0,0042 018 1,8 -
ZRLKO64 02002 2 6 1,9 64 4 10 0,2 2 75° 0,007 1 01 0,0045 0,2 2 -
DIN6535 ZRLKO064 02502 2,5 6 24 64 5 12,5 0,2 2 75° 0,01 1,25 0,125 0,06 0,25 25 -
*@ ZRLKO064 03002 3 6 29 64 6 15 0,2 2 75° 0,015 1,5 0,15 0,01 0,3 3 -
ZRLKO64 04002 4 6 39 64 6 15 0,2 2 75° 0,025 2 0,2 0,016 04 4 -
ZRLKO064 05002 5 6 49 64 8 18 0,2 2 75° 0,028 2,5 0,25 10,0175 0,5 5 -
m ZRLKO64 06002 6 6 59 64 8 18 0,2 2 75° 0,03 3 0,3 0,019 0,6 6 -
EE * 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
vc [m/min] 80 60
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1<d2 @d1=d2 < @12 @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

o
)
A
A

@d2h5

N
5
2
@d1 P B 2dl
>
/ Py
@d3

ZRLG | VHM ECKENRADIUSFRASER

12
oo T g
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 13 ER z o fz 3 @ fz ap a2 v E
ZRLGO60 01002 1 6 09 60 2 5 025 2 75 0003 05 005 0002 01 1 079 E
ZRLGO60 01202 172 6 115 60 24 6 025 2 75 0003 06 006 00025 012 12 094
ZRLGO6O 01402 174 6 135 60 28 7 025 2 75 0004 07 007 0003 014 14 - E
ZRLGOG0 01502 %5 6 145 60 3 75 03 2 75 0,0045 0775 0,075 0,0035 015 15 - i
ZRLGO60 01602 %6 6 155 60 32 8 03 2 75 0,005 0,8 0,08 0,004 016 16 -
ZRLGO60 01802 78 6 175 60 36 9 03 2 75 0,006 09 009 00042 018 18 -
ZRLGO60 02002 2 6 19 60 4 10 05 2 75 0007 1 01 0,0045 02 2 - K
ZRLGO60 02502 25 6 24 60 5 125 05 2 75 0,01 125 0125 0,06 025 25 -
ZRLGO60 03002 3 6 29 60 6 15 05 2 75 0015 15 015 00 03 3 - >i<
ZRLGO60 04002 4 6 39 &0 6 15 05 2 75 0025 2 02 006 04 4 -
ZRLGO60 05002 5 6 49 60 8 18 05 2 75 0028 25 025 00175 05 5 - DINGS35
ZRLGO60 06002 6 6 59 60 8 18 05 2 75 0,03 3 03 0019 06 6 - *@
* in Bezug auf n=30000U/min
<62
HRC
HELIX
Ln
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
ve [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 < 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 gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for hardened steels

/ \ € e %

2d,
@d2h5

N
g
(=]

@d3

@d1
@d2hs

SRFL | VHM ECKENRADIUSFRASER

oo T g
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. Od1 @d2 @d3 n 12 13 ER z o fzoap ae  fz ap  ae v
E SRFLO53 00205-007 02 4 02 53 07 07 005 2 15 0008 01 001 0004 002 02 014
SRFLO53 00205-010 02 4 o018 53 07 1 005 2 15 0008 01 001 0004 002 02 014

E SRFLO53 00205-015 0,2 4 018 53 0,7 1,5 0,05 2 15° 0,008 01 0,01 0,004 0,02 0,2 0,14
E SRFLO53 00205-020 0,2 4 018 53 0,7 2 0,05 2 15° 0,008 01 0,01 0,004 0,02 0,2 0,14
SRFLO53 00305-010 0,3 4 0,27 53 0,7 1 0,05 2 15° 0,008 0,15 0,015 0,0045 0,03 0,3 0,22

SRFLO53 00305-020 03 4 027 53 07 2 005 2 15 0008 015 0,015 00045 0,03 03 022
X SRFLO53 00305-030 03 4 027 53 07 3 005 2 15 0008 015 0,015 00045 0,03 03 022
SRFLOS53 00305-040 03 4 027 53 07 4 005 2 15 0008 015 0,015 00045 0,03 03 022

?f SRFLO53 00305-050 03 4 027 53 07 5 005 2 15 0008 015 0015 00045 0,03 03 022
SRFLO53 00405-012 04 4 035 53 07 12 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 029
EEE | SRFLOS3 00405-020 04 4 035 53 07 2 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 029
"@ SRFLO53 00405-030 0,4 4 0,35 53 0,7 3 0,05 2 15° 0,008 0,2 0,02 0,005 0,04 04 0,29
SRFLO53 00405-040 0,4 4 0,35 53 0,7 4 0,05 2 15° 0,008 0,2 0,02 0,005 0,04 04 0,29

HP SRFLO53 00405-050 0,4 4 0,35 53 0,7 5 0,05 2 15° 0,008 0,2 0,02 0,005 0,04 04 0,29
SRFLO53 00405-060 04 4 035 53 07 6 005 2 15 0008 02 002 0005 004 04 029
iE  SRFLO53 00405-070 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
(| | SReLos3o0s05-03s 05 4 045 53 07 35 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 036
2] | SRFLOS53 00505-045 05 4 045 53 07 45 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 036
9  SRFLO5300505-065 05 4 045 53 07 65 005 2 15 001 025 0025 0006 005 05 036
SRFLO53 00505-085 0,5 4 0,45 53 0,7 8,5 0,05 2 15° 0,01 0,25 0,025 0,006 0,05 0,5 0,36

SRFLO53 00505-100 0,5 4 0,45 53 0,7 10 0,05 2 15° 0,01 0,25 0,025 0,006 0,05 0,5 0,36

SRFLO53 00605-015 0,6 4 0,55 53 0,7 1,5 0,05 2 15° 0,01 0,3 0,03 0,008 0,06 0,6 0,43

SRFLO53 00605-030 0,6 4 0,55 53 0,7 3 0,05 2 15° 0,01 0,3 0,03 0,008 0,06 0,6 0,43

SRFLO53 00605-050 0,6 4 0,55 53 0,7 5 0,05 2 15° 0,01 0,3 0,03 0,008 0,06 0,6 0,43

SRFLOS53 00605-060 06 4 05 5 07 6 005 2 15 001 03 003 0008 006 06 043
SRFLO53 00605-080 06 4 05 5 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
SRFLOS53 00808-050 08 4 075 53 1 5 008 2 15 005 04 004 0002 008 08 058
SRFLO5300808-080 08 4 075 53 1 8 008 2 15 005 04 004 0002 008 08 058
SRFL0O53 00808-100 0,8 4 0,75 53 1 10 0,08 2 15° 0,015 04 0,04 0,0012 0,08 0,8 0,58

SRFL0O53 00808-120 0,8 4 0,75 53 1 12 0,08 2 15° 0,015 0,4 0,04 0,0012 0,08 0,8 0,58

SRFL0O53 00808-140 0,8 4 0,75 53 1 14 0,08 2 15° 0,015 04 0,04 0,0012 0,08 0,8 0,58

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

SRFLO53 00808-160
SRFLO53 01010-040
SRFL0O53 01010-060
SRFLO53 01010-080
SRFLO53 01010-120
SRFLO53 01010-160
SRFLO53 01010-200
SRFLO53 01010-250
SRFLO53 01020-060
SRFLO53 01020-120
SRFLO53 01020-200
SRFL053 01210-030
SRFLO53 01210-050
SRFLO53 01210-080
SRFLO53 01210-110
SRFL053 01210-130
SRFLO53 01210-160
SRFLO53 01210-180
SRFLO53 01410-035
SRFLO53 01410-060
SRFLO53 01410-100
SRFLO053 01410-120
SRFLO53 01410-150
SRFLO53 01410-180
SRFLO62 01515-060
SRFLO62 01515-080
SRFLO62 01515-100
SRFLO62 01515-120
SRFLO62 01515-150
SRFLO62 01515-200
SRFLO62 01515-250
SRFLO62 01530-060
SRFLO62 01530-100
SRFLO62 01530-150
SRFLO62 01620-050
SRFLO62 01620-080
SRFLO62 01620-120
SRFLO62 01620-160
SRFLO62 01620-200
SRFL062 01820-060
SRFL062 01820-090
SRFL062 01820-130
SRFLO62 01820-180
SRFLO62 01820-220
SRFLO62 02020-060
SRFLO62 02020-080
SRFLO62 02020-120
SRFLO62 02020-160
SRFLO62 02050-060
SRFLO62 02050-120

ad1

0,8
1
1

1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
14
14
1.4
14
14
14
1,5

@d2 @d3

R R T > T S T S T R N S e i S e S T T =T = T T N S - S I R S I I R I i T S R R R N

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
115
1,15
115
1,15
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
1,45
1,45
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
1,5
15
15
1,5
15
1,5
15
1,5
1,5
1,5
15
1,5
1,5
15
15
15
15
1,5
1,5
1,5
15
1,5
15
1,5
15
15
15
15
1,5
15
1,5
1,5
15
15
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
15
1,5
15
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5

16

D

12
16
20
25

12
20

1
13
16
18
3,5

ER

0,08
01
0,1
0,1
0,1
0,1
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

NN N N N NN N N N N N N N N N N NN N NN NN NN NN NN N NN NN DN NN NN NN NN NN DNDNDND NN

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 0,5 0,05
0,015 05 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
0,015 0,5 0,05
0,015 05 0,05
0,015 05 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 07 0,07
0,02 07 0,07
0,02 07 0,07
0,02 0,7 0,07
0,02 0,7 0,07
0,02 0,7 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 0,8 0,08
0,02 0,8 0,08
0,02 0,8 0,08
0,02 08 0,08
0,02 08 0,08
0,03 09 0,09
0,03 09 0,09
0,03 09 0,09
0,03 09 0,09
0,03 0,9 0,09

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

VOLLNUTFRASEN
A P
0,0012 0,08 0,8 0,58
0,015 01 1 0,72
0,015 01 1 0,72
0,015 0,1 1 0,72
0,015 0,1 1 0,72
0,015 0,1 1 0,72
0,015 01 1 0,72
0,015 01 1 0,72
0,015 01 1 0,72
0,015 0,1 1 0,72
0,015 01 1 0,72
0,02 012 12 0,87
0,02 012 12 0,87
0,02 012 12 0,87
0,02 012 12 0,87
0,02 012 1,2 0,87
0,02 012 1,2 0,87
0,02 012 12 0,87
0,02 014 14 -
0,02 014 14 -
0,02 014 14 -
0,02 014 14 -
0,02 014 14 -
0,02 014 14 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 015 1,5 -
0,02 015 1,5 -
0,02 015 1,5 -
0,02 015 1,5 -
0,02 015 1,5 -
0,02 015 15 -
0,02 015 15 -
0,02 016 16 -
0,02 016 16 -
0,02 016 16 -
0,02 016 16 -
0,02 016 16 -
0,03 018 1,8 -
0,03 018 1,8 -
0,03 018 1,8 -
0,03 018 1,8 -
0,03 018 1,8 -
0,035 0,2 2 -
0,035 0,2 2 -
0,035 0,2 2 -
0,035 0,2 2 -
0,035 0,2 2 -
0,035 0,2 2 -

* in Bezug auf n=30000U/min
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Art. Nr. @d1 @d2 @d3
SRFL0O62 02050-200 2 4 1,95
SRFLO62 02020-200 2 4 1,95
SRFL0O62 02020-250 2 4 195
SRFL0O62 02525-080 2,5 4 2,45
SRFL062 02525-120 2,5 4 2,45
SRFL062 02525-160 2,5 4 245
SRFL062 02525-200 2,5 4 245
SRFL062 02525-220 2,5 4 245
SRFL062 02525-250 2,5 4 245
SRFL0O62 03030-060 3 6 2,9
SRFLO62 03030-080 3 6 2,9
SRFL062 03030-120 3 6 2,9
SRFL062 03030-160 3 6 2,9
SRFL062 03030-200 3 6 2,9
SRFLO62 03030-250 3 6 2,9
SRFL0O62 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
SRFL0O62 04040-200 4 6 3,9
SRFL0O62 04040-250 4 6 3,9
SRFLO62 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 4,9
SRFLO62 05050-150 5 6 4,9
SRFLO62 05050-200 5 6 4,9
SRFL062 05050-250 5 6 4,9
SRFLO62 05050-300 5 6 4,9
SRFL0O75 05050-350 5 6 4,9
SRFL0O62 06060-100 6 6 5.9
SRFL0O62 06060-150 6 6 59
SRFL062 06060-200 6 6 59
SRFL062 06060-250 6 6 5,9
SRFL062 06060-300 6 6 5,9
SRFLO75 06060-350 6 6 5,9
SRFL075 06060-400 6 6 5,9

UMFANGFRASEN SIDE MILLING

Material Stahl 52-56 HRC

vc [m/min] 130
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Stahl 52-56 HRC

vc [m/min] 70

Material

TOLERANZEN TOLERANCES

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

@d1=d2 < @12
-0,01/-0,02
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| 12 I3 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 0,25 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 06 2
62 65 15 046 2
62 65 20 06 2
62 65 25 06 2
62 65 30 06 2
75 65 35 06 2
75 65 40 0,6 2
Stahl 56-62 HRC
80
Stahl 56-62 HRC
50
@d3 ER<1
+0,00/-0,05

+0,005

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 0,25
0,04 1,25 0,25
0,04 1,25 0,125
0,04 1,25 0,125
0,04 1,25 0,125
0,04 1,25 0,125
0,04 15 0,15
0,04 1,5 0,15
0,04 1,5 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 15 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 0,25
0,05 2,5 0,25
0,05 25 0,25
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
A

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 -
0,04 025 25 -
0,04 025 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 Stahle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for general steels

12 _
8 '”ﬁfﬁfP E

5 B

@d2h5

SGK-Z2 | VHM KUGELFRASER

7]
il
@ 12 !!
| :
KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pdl @2 n 12 R z o fz a3 fz o ap ae v i
SGKO50 01002 1 4 5 15 05 2 10° 005 015 003 - - - 031 E
SGKO50 01502 15 4 50 23 075 2 10° 0,05 0,225 0,045 - - - 047
SGKO50 02002 2 4 50 3 1 2 10° 005 03 006 - - - 063
SGK050 02502 25 4 50 38 125 2 10° 006 0375 0,075 - - - 079 K
SGKO50 03002 3 4 50 45 15 2 10° 0,065 045 009 - - - 094
SGKO50 03502 35 4 50 53 175 2 10° 0,065 0525 0105 - - - - P
SGKO60 04002 4 4 & 6 2 2 - 007 06 012 - - - -
SGKO60 05002 6 60 75 25 2 15 0075 075 015 - - - - Dz,
SGKO070 06002 6 70 9 3 2 - 008 09 08 - - - -
SGK070 08002 8 8 70 12 4 2 - 008 12 024 - - - - =
SGK070 10002 10 720 15 5 2 - 008 15 0,3 - - - - N
SGK080 12002 2 12 8 18 6 2 - 009 18 036 - - - - X
SGK090 14002 4 14 90 20 7 2 - 009 21 042 - - - -
SGK100 16002 %6 1 100 24 8 2 - 0095 24 048 - - - -
SGK100 18002 18 18 100 272 9 2 - 009 27 054 - - - - 1:
SGK100 20002 20 20 100 30 10 2 - 0/1 3 0,6 - - - - m:;:
* 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)
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

g
:E % 12 I\]
S SR g
= &
% Toors
>
_ i
» 12
N i .
G'I 5 O :
n
KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
w Art. Nr. pdl @2 n 12 R z o fz a3 fz o ap ae v
E SGLO70 01002 1 4 70 15 05 2 10° 0,04 015 0,03 - - - 0,34
SGLO70 01502 1,5 4 70 23 075 2 10° 0,04 0,225 0,045 - - - 0,50
SGLO70 02002 2 4 70 3 1 2 10° 0,045 0,3 0,06 - - - 0,67
K SGLO70 02502 2,5 4 70 3,8 1,25 2 10° 0,045 0,375 0,075 - - - 0,84
SGLO70 03002 3 4 70 45 15 2 10° 0,05 0,45 0,09 - - - -
0?—:3 SGLO70 03502 3,5 4 70 53 175 2 10° 0,05 0,525 0,05 - - - -
SGL0O90 04002 4 4 90 6 2 2 - 0,055 0,6 0,12 - - - -
DRces: SGLO90 05002 5 6 90 75 25 2 15° 0,055 0,75 0715 - - - -
SGL100 06002 6 6 100 9 3 2 - 0,055 0,9 0,18 - - - -
30° SGL150 06002 6 6 150 9 3 2 - 0,055 0,9 0,18 - - - -
HELIX SGL100 08002 8 8 100 12 4 2 - 0,06 1,2 0,24 - - - -
% SGL150 08002 8 8 150 12 4 2 - 0,06 1,2 0,24 - - - -
SGL120 10002 10 10 120 15 5 2 - 0,065 1,5 0,3 - - - -
SGL150 10002 10 10 150 15 5 2 - 0,065 1,5 0,3 - - - -
t!: SGL120 12002 12 12 120 18 6 2 - 0,065 1,8 0,36 - - - -
;‘J‘js%:ibﬁ: SGL150 12002 12 12 150 18 6 2 - 0,065 1,8 0,36 - - - -
SGL120 14002 14 14 120 21 7 2 - 0,07 2,1 0,42 - - - -
SGL150 16002 16 16 150 24 8 2 - 0,08 24 0,48 - - - -
SGL150 18002 18 18 150 27 9 2 - 0,09 2,7 0,54 - - - -
SGL150 20002 20 20 150 30 10 2 - 01 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 @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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VHM KUGELFRASER

fir rostfreie Stahle
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for stainless steels

N

5 @d1
I
@d2hs

SGK-Z3 | VHM KUGELFRASER

® 2
o - gl
[~Too1
KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz* a ae fz* a ae
Art. Nr. @gd1 @d2 N1 12 R Z « 1z ap ae 1z ap  ae i
SGK057 03003 3 6 57 6 1,5 3 10° 0,04 0,45 0,075 - - - E
SGK057 04003 4 6 57 8 2 3 10° 0,045 0,6 0,1 - - -
SGKO057 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 - - -
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 - - -
SGK083 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 - - - LE X
SGK092 18003 8 18 92 2% 9 3 - 008 27 045 - - - &
* 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] - R
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

SGK-Z4 | VHM KUGELFRASER

¢ 2
_ S -
P RS
[t
KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
w Art. Nr. pdl @2 n 12 R z o fzoa ae  fz o apae v
E SCKO050 01004 1 4 50 15 05 4 10° 0,05 015 0,03 - - - 0,36
SCKO050 01504 1,5 4 50 23 0,75 4 10° 0,05 0,225 0,045 - - - 0,54
SGK050 02004 2 4 50 3 1 4 10° 0,05 0,3 0,06 - - - 0,72
K SGK050 02504 2,5 4 50 3,8 125 4 10° | 0,055 0,375 0,075 - - - 0,91
SGK050 03004 3 4 50 45 15 4 10° | 0,055 045 0,09 - - - -
ﬁl SGKO50 03504 3,5 4 50 53 175 4 10° 0,055 0,525 0,05 - - - -
SGK0O60 04004 4 6 60 6 2 4 10° 0,06 0,6 0,12 - - - -
DRces: SGKO60 05004 6 60 75 25 4 10° 0,06 0,75 0,15 - - - -
SGKO70 06004 6 6 70 9 3 4 - 0,065 0,9 0,18 - - - -
30° SGKO70 08004 8 8 70 12 4 4 - 0,065 1,2 0,24 - - - -
HELIX SGKO070 10004 10 10 70 15 5 4 - 0,07 1,5 0,3 - - - -
% SGK080 12004 12 12 80 18 6 4 - 0,07 1,8 0,36 - - - -
SGK080 14004 14 14 80 21 7 4 - 0,075 2,1 0,42 - - - -
SGK100 16004 16 16 100 24 8 4 - 0,075 24 0,48 - - - -
:!: SGK100 18004 18 18 100 27 9 4 - 0,08 2,7 0,54 - - - -
;f:i%:ibclfe' SGK100 20004 20 20 100 30 10 4 - 0,08 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] 260 230 135
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 @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 Stahle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

et VHM SCHNEIDKOPF n

N

@d1
r/4
@d3

ol

SGKS | VHM SCHNEIDKOPF

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. @d1 @3 n 12 R z fzap ae  fz ap  ae i
SGKS-10250 0 98 17 6 5 2 008 15 03 - - - E
SGKS-12260 2 M7 20 8 6 2 009 18 036 - - -

SGKS-16280 % 156 25 10 8 2 0095 24 048 - - -
SGKS-20210 20 195 305 15 10 2 O] 3 06 - - ; K

¢

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)

vc [m/min] - - -

TOLERANZEN TOLERANCES

@d1 R
+0,00/-0,02 +0,00/-0,01
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR Art. NI, gd1 @d2 n 12 o
SHRINKABLE SHAFT
i 87° MDG.10.0012.87.01.A 98 12 85 23 3°
- J,\“f MDG12.0016.87.01.A 11,7 16 100 43  3°

7

MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°
90° MDG.10.0010.90.01A 9,8 10 85 40 -
2 MDG.12.0012.90.01.A 11,7 12 95 40 -
MDG.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
MDC.20.0020.90.01.A 19,5 20 120 40 -

@d2hs,

@d1

N
(geizh]

@d3
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kompatibel mit/
compatible with

fiir allgemeine Stdhle
SOLID CARBIDE CUTTER HEAD for general steels

n VHM SCHNEIDKOPF @HORN D

@d3

@d1
VIV

Jis

SGHKSF | vHM SCHNEIDKOPF

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

i Art. Nr. @d1 @3 n 12 R z fzap ae  fz ap  ae
& SGKSF-10550 98 17 6 5 5 004 1 03 - - -

SGKSF-12560 2 M7 20 8 6 5 0045 12 036 - - -
SGKSF-16780 % 156 25 10 8 7 003 16 048 - - -
K SGKSF-20910 20 195 305 15 10 9 003 2 06 - - -

I
By
(¢}

* % e

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)

vc [m/min] - - -

TOLERANZEN TOLERANCES

@d1 R
+0,00/-0,02 +0,00/-0,01
VHM FRASERSCHAFT SCHRUMPFBAR Art. Nr. gd1 @d2 n 12 o
SHRINKABLE SHAFT
i 87° MDG.10.0012.87.01.A 98 12 85 23 3°
’ i MDG12.0016.87.01.A 11,7 16 100 43  3°

2d2hs,

V ‘ ’ MDG.16.0020.87.01.A 15,6 20 100 45 3°

90° MDG.10.0010.90.01A 9,8 10 85 40 -
2 MDG.12.0012.90.01.A 11,7 12 95 40 -
MDG.16.0016.90.01.A 15,6 16 105 40 -
MDC.20.0020.90.01.A 19,5 20 120 40 -

@d1

@d3
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VHM KUGELFRASER

. . as [
fiir gehartete Stahle i
g
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels ﬁ E
‘ o
=
I \ X
P =
8 1% §
: . =
L
Ll
L o
» 12
o
3 é\ ] o
N U ; (Vp)
(U
wn
KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae Ve
Art. Nr. gd1 @d2 I 12 R y4 o Tz ap ae 1z ap  ae (komekt)* i
SGSPO50 01002 1 & 5 1 05 2 15 003 002 002 - - - 0,52
SGSPO50 01502 %5 6 50 13 075 2 15° 0,035 0,03 0,03 - - - 0,79
SGSPO50 02002 2 6 50 15 1 2 15 004 004 004 - - - - WEAD
SGSPO50 02502 25 6 50 18 125 2 15° 0,045 0,05 005 - - - -
SGSPO50 03002 3 6 5 2 15 2 15 0,05 006 0,06 - - - - —
SGSPO50 04002 4 6 50 25 2 2 15° 0055 0,08 0,08 - - - - K
SGSPO60 06002 6 60 35 3 2 - 006 012 012 - - - -
SGSPO70 08002 8 8 70 45 4 2 - 0065 016 016 - - - - DINES35
SGSP070 10002 1 10 70 55 5 2 - 0065 02 02 - - - - *@
SGSP0O90 12002 2 12 90 65 6 2 - 007 024 024 - - - - HP
SGSP090 16002 %6 16 90 85 8 2 - 008 03 032 - - - -
* 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
ve [m/min] 180 150 120
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-60 HRC Stahl 60-66 HRC
vc [m/min] - R R
TOLERANZEN TOLERANCES
2d1< 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
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VHM KUGELFRASER
fiir gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels

.

Qd2hs
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f
1
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Qdohs |

SGSP-HICUT | VHM KUGELFRASER

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. pd1 @iz h 12 R z o f2 A a2 ap 2 wvc
SGSPO5001002-HICUT 1 6 5 1 05 2 15 0,035 002 002 - - - 0,59
SGSP 050 01502-HICUT 1,5 6 50 13 075 2 15° 0,04 003 003 - - - 088
SGSP05002002-HICUT 2 6 5 15 1 2 15° 0,045 004 004 - - - -
SGSP 050 02502-HICUT 25 6 50 18 125 2 15° 0,05 005 0,05 - - - -
— SGSP05003002-HICUT 3 6 5 2 15 2 15° 0,055 006 0,06 - - - -
K SGSP05004002-HICUT 4 6 50 25 2 2 15° 0,06 008 008 - - - -
7 SGSP 060 06002-HICUT 6 60 35 3 2 - 0065 012 012 - - - -
SGSP07008002-HICUT 8 8 70 45 4 2 - 007 016 016 - - - -
SGSP07010002-HICUT 10 10 70 55 5 2 - 0075 02 02 - - - -
”59 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
@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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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 Ve
Art. Nr. gd1 @d2 I 12 R y4 o Tz ap ae 1z ap  ae (komekt)* i
SGHKO50 00502 05 4 5 05 025 2 8 003 0015 001 - ; - 026
SGHKO50 01002 1 4 5 1 05 2 10° 0035 003 002 - - - | 052
SGHKO50 01502 15 4 50 15 075 2 10° 0,04 0,045 0,03 - - - 079 WEAD
SGHK050 02002 2 4 50 2 1 2 10° 0,045 0,06 004 - - - -
SGHKO50 02502 25 4 50 25 125 2 10° 005 0,075 005 @ - - - - —
SGHKO50 03002 4 so 3 15 2 10° 0,055 0,09 006 - - - - K
SGHKO60 04002 4 6 60 4 2 2 15 006 012 008 - - - -
SGHKO60 06002 6 60 3 2 - 0065 018 012 - - - - DIN6535
SGHKO70 08002 8 8 70 12 4 2 - 006 024 016 - - - - *@
SGHKO70 10002 0 110 0 1 5 2 - 007 03 02 - - - - H@
SGHKO090 12002 2 12 90 18 6 2 - 008 036 024 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min <62
HRC
HELIX
>I<
moglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
ve [m/min] 180 140
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
2d1< 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
fiir gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae Ve
w Art. Nr. gd1 @d2 I 12 R y4 o Tz 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° 003 002 002 - - - | 052
SGHLO70 01502 %5 4 70 15 075 2 10° 0,03 003 0,03 - - - 079
SGHLO70 02002 2 4 70 2 1 2 10° 0,035 0,04 004 - - - -
— SGHLO070 02502 25 4 70 25 125 2 10° 0,035 0,05 005 @ - - - -
K SGHL0S0 03002 3 4 8 3 15 2 10° 004 006 006 - - - -
SGHLO30 04002 4 6 90 4 2 2 15 004 0,08 008 - - - -
M | SGHL105 06002 6 105 3 2 - 0045 012 012 - - - -
*@ SGHL105 08002 8 8 105 122 4 2 - 005 0% 016 - - - -
H@ SGHL120 10002 0 10 120 15 5 2 - 005 02 02 @ - - - -
SGHL120 12002 2 12 1220 18 6 2 - 0055 024 024 - - - -
<62 * in Bezug auf n=30000U/min

¢

3

o v
w q
a A

ES

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] - R
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1<d2 @d1=d2 < @12 @Ad1< 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
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. Od1 @d2 @3 n 12 13 R z o f2oap ae fz o ap ae | v i
SGFL0O53 00202-006 0,2 4 0,2 53 0,3 06 0] 2 15° | 0,008 0,04 0,03 - - - 0,13 E
SGFLO53 00202-010 0,2 4 0,2 53 0,3 1 0,1 2 15° | 0,008 0,04 0,03 - - - 0,13
SGFLO53 00202-015 02 4 018 53 03 15 01 2 15° 0008 004 003 - - - 013 WEAS
SGFLO53 00202-020 02 4 018 53 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 0,3 4 0,27 53 0,7 2 0,15 2 15° | 0,008 0,06 0,045 - - - 0,20 T
SGFLO53 00302-030 0,3 4 0,27 53 0,7 3 0,15 2 15° | 0,008 0,06 0,045 - - - 0,20
SGFLO53 00302-040 0,3 4 0,27 53 0,7 4 0,15 2 15° 0,008 0,06 0,045 - - - 0,20 DINGE35
SGFL053 00302-050 0,3 4 0,27 53 0,7 5 0,15 2 15° 0,008 0,06 0,045 - - - 0,20 @
SGFLO53 00402-010 04 4 0,35 53 0,7 1 0,2 2 15° 0,008 0,08 0,06 - - - 0,27 HP
SGFLO53 00402-020 04 4 0,35 53 0,7 2 0,2 2 15° 0,008 0,08 0,06 - - - 0,27
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 0,35 53 0,7 6 0,2 2 15° 0,008 0,08 0,06 - - - 0,27 %
SGFLO53 00402-070 04 4 0,35 53 0,7 7 0,2 2 15° 0,008 0,08 0,06 - - - 0,27
SGFLO53 00502-025 0,5 4 045 53 0,7 25 025 2 15° 0,01 0,1 0,075 - - - 0,34
SGFLO53 00502-035 0,5 4 045 53 0,7 35 0,25 2 15° 0,01 0,1 0,075 - - - 0,34
SGFLO53 00502-045 0,5 4 045 53 0,7 45 025 2 15° 0,01 0,1 0,075 - - - 0,34
SGFL0O53 00502-065 0,5 4 045 53 0,7 65 025 2 15° 0,01 01 0,075 - - - 0,34
SGFLO53 00502-085 05 4 045 53 07 85 025 2 15 00 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00502-100 05 4 045 53 07 10 025 2 15 00 01 0075 - - - 034
SGFLO53 00602-025 06 4 055 5 07 25 03 2 15 00 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-035 06 4 055 5 07 35 03 2 15 00 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-045 06 4 055 5 07 45 03 2 15 001 012 009 - - - 040
SGFLO53 00602-065 0,6 4 0,55 53 0,7 65 03 2 15° 0,01 0,72 0,09 - - - 0,40
SGFLO53 00602-085 0,6 4 0,55 53 0,7 85 10,3 2 15° 0,01 0,72 0,09 - - - 0,40
SGFL0O53 00602-100 0,6 4 0,55 53 0,7 10 0,3 2 15° 0,01 0,2 0,09 - - - 0,40
SGFL0O53 00602-115 0,6 4 0,55 53 07 15 0,3 2 15° 0,01 0,2 0,09 - - - 0,40
SGFL0O53 00802-050 0,8 4 0,75 53 1 5 04 2 15° | 0,015 0,6 0,12 - - - 0,54
SGFL053 00802-080 0,8 4 0,75 53 1 8 04 2 15° 0,015 0,96 0,12 - - - 0,54
SGFLO53 00802-100 08 4 075 5 1 10 04 2 15 005 016 012 - - - 054
SGFLO53 00802-120 08 4 07 5 1 12 04 2 15 005 016 012 - - - 054

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

Art. Nr. pd1 @d2 @3 n 12 3 R z o fz 2 @ fz ap @ wvc
SGFLO53 00802-140 0,8 4 0,75 53 1 14 04 2 15° | 0,015 0,6 0,12 - - - 0,54
SGFLO53 00802-160 0,8 4 0,75 53 1 16 04 2 15° | 0,015 0,16 0,12 - - - 0,54
SGFLO53 01002-040 1 4 095 53 1,5 4 0,5 2 15° | 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
E SGFLO53 01002-050 1 4 095 53 1,5 5 0,5 2 15° | 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
’£ SGFL0O53 01002-060 1 4 095 53 1,5 6 0,5 2 15° | 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
E SGFL0O53 01002-080 1 4 095 53 1,5 8 0,5 2 15° | 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
g SGFLO53 01002-100 1 4 095 53 1,5 10 0,5 2 15° 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
; SGFLO53 01002-120 1 4 0,95 53 1,5 12 0,5 2 15° 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
§ SGFLO53 01002-140 1 4 0,95 53 1,5 14 0,5 2 15° 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
_ SGFLO53 01002-160 1 4 0,95 53 1,5 16 0,5 2 15° 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
i SGFLO53 01002-200 1 4 095 53 1,5 20 05 2 15° 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
O SGFLO53 01002-250 1 4 095 53 1,5 25 0,5 2 15° 0,015 0,2 0,15 - - - 0,67
=L SGFLO53 01202-030 1,2 4 115 53 1,5 3 0,6 2 15° 0,02 0,24 018 - - - 0,81
SGFLO53 01202-050 1,2 4 115 53 1,5 5 0,6 2 15° 0,02 0,24 018 - - - 0,81
SGFLO53 01202-080 1,2 4 115 53 1,5 8 0,6 2 15° 0,02 0,24 018 - - - 0,81
SGFLO53 01202-100 1,2 4 115 53 1,5 10 0,6 2 15° 0,02 0,24 018 - - - 0,81
SGFLO53 01202-120 1,2 4 115 53 1,5 12 0,6 2 15° 0,02 0,24 0,18 - - - 0,81
SGFLO53 01202-150 1,2 4 115 53 1,5 15 0,6 2 15° 0,02 0,24 0,18 - - - 0,81
SGFLO53 01202-180 1,2 4 115 53 1,5 18 0,6 2 15° 0,02 0,24 0,18 - - - 0,81
SGFLO53 01402-040 14 4 1,35 53 1,5 4 0,7 2 15° 0,02 0,28 0,21 - - - 0,94
SGFLO53 01402-060 14 4 1,35 53 1,5 6 0,7 2 15° 0,02 0,28 0,21 - - - 0,94
SGFLO53 01402-100 14 4 1,35 53 1,5 10 0,7 2 15° 0,02 0,28 0,21 - - - 0,94
SGFLO53 01402-120 14 4 1,35 53 1,5 12 0,7 2 15° 0,02 0,28 0,21 - - - 0,94
SGFLO53 01402-150 14 4 135 53 1,5 15 0,7 2 15° 0,02 0,28 0,21 - - - 0,94
SGFLO53 01402-200 14 4 135 53 1,5 20 0,7 2 15° 0,02 0,28 0,21 - - - 0,94
SGFL062 01502-060 1,5 4 145 62 1,5 6 0,75 2 15° 0,02 0,3 0,225 - - - -
SGFL0O62 01502-080 1,5 4 145 62 1,5 8 0,75 2 15° 0,02 0,3 0,225 - - - -
SGFLO62 01502-100 15 4 145 62 1,5 10 0,75 2 15° 0,02 0,3 0,225 - - - -
SGFLO62 01502-120 15 4 145 62 1,5 12 0,75 2 15° 0,02 0,3 0,225 - - - -
SGFLO62 01502-150 1,5 4 145 62 1,5 15 0,75 2 15° 0,02 0,3 0,225 - - - -
SGFL0O62 01502-200 1,5 4 145 62 1,5 20 0,75 2 15° 0,02 0,3 0,225 - - - -
SGFL062 01502-250 1,5 4 145 62 1,5 25 0,75 2 15° 0,02 0,3 0,225 - - - -
SGFL062 01602-060 1,6 4 154 62 1,8 6 0,8 2 15° 0,02 0,32 0,24 - - - -
SGFL062 01602-080 1,6 4 154 62 1,8 8 0,8 2 15° 0,02 0,32 0,24 - - - -
SGFLO62 01602-120 1,6 4 1,54 62 1,8 12 0,8 2 15° 0,02 0,32 0,24 - - - -
SGFLO62 01602-160 1,6 4 1,54 62 1,8 16 0,8 2 15° 0,02 0,32 0,24 - - - -
SGFLO62 01602-200 1,6 4 1,54 62 1,8 20 0,8 2 15° 0,02 0,32 0,24 - - - -
SGFLO62 01802-060 1,8 4 1,74 62 2 6 0,9 2 15° 0,3 0,36 0,27 - - - -
SGFLO62 01802-080 1,8 4 1,74 62 2 8 0,9 2 15° 0,3 0,36 0,27 - - - -
SGFLO62 01802-120 1,8 4 1,74 62 2 12 0,9 2 15° 0,3 0,36 0,27 - - - -
SGFL0O62 01802-160 1,8 4 1,74 62 2 16 0,9 2 15° 0,3 0,36 0,27 - - - -
SGFL062 01802-200 1,8 4 1,74 62 2 20 0,9 2 15° 0,3 0,36 0,27 - - - -
SGFL062 02002-060 2 4 195 62 2,5 6 1 2 15° 0,035 04 0,3 - - - -
SGFL062 02002-080 2 4 195 62 2,5 8 1 2 15° 0,035 04 0,3 - - - -
SGFL062 02002-100 2 4 1,95 62 2,5 10 1 2 15° | 0,035 04 0,3 - - - -
SGFL062 02002-120 2 4 1,95 62 2,5 12 1 2 15° 0,035 04 0,3 - - - -
SGFL0O62 02002-160 2 4 195 62 2,5 16 1 2 15° 0,035 04 0,3 - - - -
SGFL062 02002-200 2 4 195 62 2,5 20 1 2 15° 0,035 04 0,3 - - - -
SGFL0O62 02002-250 2 4 195 62 2,5 25 1 2 15° | 0,035 04 0,3 - - - -

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

Art. Nr. Pt @d2 @63 N 12 13 R z o f2 ap ae fz ap ae  ve
SGFLO62 02502-080 2,5 242 62 2,8 8 1,25 15° 0,04 0,5 0,375 - - - -
SGFLO62 02502-120 2,5 242 62 2,8 12 1,25 15° 0,04 0,5 0,375 - - - -
SGFL0O62 02502-160 2,5 242 62 2,8 16 1,25 15° 0,04 0,5 0,375 - - - -
SGFLO62 02502-200 2,5 242 62 2,8 20 1,25 15° 0,04 0,5 0,375 - - - -
SGFLO62 02502-230 2,5 242 62 2,8 23 1,25 15° 0,04 0,5 0,375 - - - -
SGFLO62 02502-250 2,5 242 62 2,8 25 1,25 15° 0,04 0,5 0,375 - - - -
SGFLO62 03002-060 3 2,9 62 3,5 6 1,5 15° 0,04 0,6 0,45 - - - -

SGFL0O62 03002-080
SGFL0O62 03002-120
SGFL0O62 03002-160
SGFL0O62 03002-200
SGFL0O62 03002-250
SGFL062 04002-100
SGFL062 04002-150
SGFL062 04002-200
SGFL062 04002-250
SGFLO62 04002-300
SGFLO75 04002-350
SGFLO62 05002-100
SGFLO62 05002-150
SGFL0O62 05002-180
SGFLO62 05002-200
SGFL062 05002-250
SGFL0O62 05002-300
SGFL0O75 05002-350
SGFL062 06002-100

29 62 35 8 15
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° 0,04 0,6 045 - - - -
15° 0,04 0,6 045 - - - -
15° 0,04 0,6 045 - - - -
15° 0,04 0,6 045 - - - -
15° | 0,04 0,6 045 - - - -
15° | 0,05 0,8 0,6 - - - -
15° | 0,05 0,8 0,6 - - - -
15° 0,05 0,8 0,6 - - - -
15° 0,05 0,8 0,6 - - - -
15° 0,05 0,8 0,6 - - - -
15° 0,05 0,8 0,6 - - - -
15° 0,05 1 0,75 - - - -
15° 0,05 1 0,75 - - - -
15° 0,05 1 0,75 - - - -
15° 0,05 1 0,75 - - - -
15° 0,05 1 0,75 - - - -
15° 0,05 1 0,75 - - - -
15° 0,05 1 0,75 - - - -
15° 0,055 1,2 0,9 - - - -
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39 62 45 30

39 75 45 35

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

OO o OO OO Oy OO O OO OO oo Oh OO O OO Oh b oo oo oo A DM DD D
NN N N N N N N N N NN N N N N N N NN NN NN NN NN DNDNNDNDN

oo oo oo oo L1V LT LT LT DA DN DM DD DWW W W W

SGFLO62 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 59 75 65 35 3 15° 0,055 1,2 0.9 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] 140 90
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1<d2 @d1=d2< @12 @d3 Ad1< d2 Ad1=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 gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
E Art. Nr. pd1 @iz h 12 R z o f2 ap ae 2z oap ae | v
E ZGHKO064 00302 0,3 6 64 0,6 0715 2 7,5° 10,0014 0,075 0,06 - - - 0,18
ZGHKO064 00402 04 6 64 08 0,2 2 7,5° | 0,0016 0,1 0,08 - - - 0,24
ZGHK064 00502 0,5 6 64 1 0,25 2 7,5° 0,0018 0,125 01 - - - 0,29
K ZGHK064 00602 0,6 6 64 1,2 0,3 2 7,5° 0,002 0,15 0,12 - - - 0,35
ZGHK064 00802 0,8 6 64 1,6 0,4 2 7,5° 0,0022 0,2 0,16 - - - 0,47
ZGHKO064 01002 1 6 64 2 0,5 2 75° 0,003 0,25 0,2 - - - 0,59
r@ ZGHKO064 01202 1,2 6 64 24 06 2 75° 0,0035 0,3 0,24 - - - 0,71
ZGHKO64 01402 14 6 64 28 07 2 75° 0,004 0,35 0,28 - - - 0,82
HP ZGHKO064 01502 1,5 6 64 3 0,75 2 7,5° 10,0045 0,375 0,3 - - - 0,88
w2 ZGHKO064 01602 1,6 6 64 3,2 0,8 2 7,5° | 0,005 04 0,32 - - - 0,94
HRC ZGHKO064 01802 1,8 6 64 36 0,9 2 75° 0,006 045 0,36 - - - -
30° ZGHK064 02002 2 6 64 4 1 2 7,5° 0,007 0,5 04 - - - -
— ZGHK064 02502 2,5 9 64 5 1,25 2 7,5° 0,01 0,625 0,5 - - - -
% ZGHK064 03002 3 6 64 6 1,5 2 7,5° 0,015 0,75 0,6 - - - -
ZGHK064 04002 4 6 64 6 2 2 7,5° 0,025 1 0,8 - - - -
ZGHK064 05002 5 6 64 8 2,5 2 7,5° 0,028 1,25 1 - - - -
ZGHK064 06002 6 6 64 8 3 2 - 0,03 1,5 1,2 - - - -

* 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] - R
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1<d2 @d1=d2 < @12 @Ad1< 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
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KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pd1 @d2 @3 N 12 B3 R z o fz 3w 3 fz o ap ae wc i
ZGHLO64 00502 05 6 045 64 1 25 025 2 75° 00018 0M1 0075 - - - 029 &
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 0002 0176 012 - - - 047 WEAS
ZGHLO64 01002 1 6 09 6 2 5 05 2 75 0003 022 015 - - - 059 K
ZGHLO64 01202 2 6 11 64 24 6 06 2 75 00035 0264 018 - - - o7
ZGHLO64 01402 4 6 13 64 28 7 07 2 75 0004 0308 021 - - - 082 ’!‘
ZGHLO64 01502 %5 6 14 64 3 75 075 2 75 00045 0,33 0225 - - - 088
ZGHLO64 01602 %6 6 15 6 32 8 08 2 75 0005 0352 024 - - - 094 DING35
ZGHLO64 01802 %8 6 17 6 36 9 09 2 75 0006 039 027 - - - - *@
ZGHLOG4 02002 2 6 19 64 4 10 1 2 75 0,007 044 03 - - - - HP
ZGHLO64 02502 25 6 24 6 5 125 125 2 75° 001 055 0375 - - - -
ZGHLO64 03002 3 6 29 64 6 15 15 2 75 005 066 045 - - - -
HRC
ZGHLO64 04002 4 6 39 64 6 15 2 2 75 0025 0,88 06 - - - - oo
ZGHLO64 05002 5 6 49 6 8 18 25 2 75 0028 11 075 - - - - HELIX
ZGHLO64 06002 6 6 59 6 8 18 3 2 - 003 132 09 - - - - L
* 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
@d1< 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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SGX | VHM KUGELFRASER

REIHEEP P

¢

Art. Nr. @d1 @d2 I 12
SGX040 00202 0,2 3 40 04
SGX040 00302 0,3 3 40 0,6
SGX040 00402 04 3 40 0,8
SGX040 00502 0,5 3 40 1
SGX040 00602 0,6 3 40 1,2
SGX040 00702 0,7 3 40 14
SGX040 00802 0,8 3 40 1,6
SGX040 00902 0,9 3 40 1,8
SGX040 01002 1 3 40 2
SGX040 01102 1,1 3 40 2,2
SGX040 01202 1,2 3 40 24
SGX040 01302 1,3 3 40 2.6
SGX040 01402 14 3 40 2,8
SGX040 01502 1,5 3 40 3
SGX040 01602 1,6 3 40 3,2
SGX040 01702 1,7 3 40 34
SGX040 01802 1,8 3 40 3,6
SGX040 01902 1,9 3 40 3,8
SGX040 02002 2 3 40 4

KOPIERFRASEN PROFILING
Material <750N/mm? (20 HRC)
vc [m/min] 160
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC)
vc [m/min] -
TOLERANZEN TOLERANCES

@d1< d2 gd1<d2
+0,00/-0,01 R +0,00/-0,007

54

VHM KUGELFRASER

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

\o
\4\:\ 12 R
-
I f o
= T
sz t g S
IS

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

R z o Jooap ze fz oap ae v

0,1 2 8° 0,01 0,08 0,04 - - - 0,12
0,15 2 8° 0,005 02 0,06 - - - 0,18

0,2 2 8° 0,015 0,96 0,08 - - - 0,24
0,25 2 8° 0,02 0,2 0,1 - - - 0,29

0,3 2 8° 0,025 0,24 012 - - - 0,35
035 2 8° 0,03 0,28 014 - - - 0,41

04 2 8° 0,03 0,32 0,76 - - - 0,47
045 2 8° 0,035 0,36 0,8 - - - 0,53

0,5 2 10° 0,035 04 0,2 - - - 0,59
0,55 2 10° 0,04 044 0,22 - - - 0,65
0,6 2 10° 0,04 048 0,24 - - - 0,7
0,65 2 10° 0,045 0,52 0,26 - - - 0,77

0,7 2 10° 0,045 0,56 0,28 - - - 0,82
0,75 2 10° 0,05 0,6 0,3 - - - 0,88
0,8 2 10° 0,05 0,64 0,32 - - - 0,94
0,85 2 10° 0,055 0,68 0,34 - - - -

0,9 2 10° 0,055 0,72 0,36 - - - -
095 2 10° 0,06 0,76 0,38 - - - -

1 2 10° 0,06 0,8 0,4 - - - -

* in Bezug auf n=30000U/min
<1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
140 120 100
<1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)



VHM KUGELFRASER n

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

13
— — “YQ
g R 3
\ Q)
.
8
KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. @d1 @d2 @3 h 13 R z a fz ap ae fz ap  ae
SGW 3D060 03002 3 6 21 60 7 1,5 2 30° 0,05 0,6 0,09 - - -
SGW 3D060 04002 4 6 2,8 60 9 2 2 30° 0,055 0,8 0,12 - - -
SGW 3D060 05002 5 6 3,5 60 12 2,5 2 30° 0,06 1 0,15 - - -
SGW 3D070 06002 6 8 4,3 70 15 3 2 30° | 0,065 1,2 0,18 - - -
SGW 3D070 08002 8 10 57 70 21 4 2 30° 0,07 1,6 0,24 - - -
SGW 3D070 10002 10 12 7 70 25 5 2 30° 0,075 2 0,3 - - -
SGW 3D080 12002 12 12 8,5 80 30 6 2 30° 0,08 24 0,36 - - -
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)
vc [m/min] - - -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< 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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SGW 3D | VHM KUGELFRASER
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VHM KUGELFRASER
fiir gehdrtete Stahle

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for hardened steels

@d1
270
(
\ ‘(
AN
@d2h5

@d3

SGH 3D | VHM KUGELFRASER

KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN

w Art. Nr. @d1 @d2 @3 N 13 R 2z o fzap ae  fz ap  ae
SGH 3D060 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° 0,05 012 0712 - - -
SGH 3D070 08002 8 10 57 70 21 4 2 30° 006 016 016 - - -
SGH 3D070 10002 M 12 7 70 25 5 2 30° 007 02 072 - - -
K SGH 3D080 12002 2 12 85 8 30 6 2 30° 008 024 024 - - -
PI(
DIN6535
<62
HRC
HELIX
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
ve [m/min] 150 90
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Stahl 52-56 HRC Stahl 56-62 HRC
vc [m/min] - -
TOLERANZEN TOLERANCES
gd1 < d2 @d1=d2 < 912 gd3 gd1< 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 FASENFRASER n

fiir allgemeine Stahle
SOLID CARBIDE CHAMFER END MILLS for general steels

o
(11}
(7)]
>4
o
L
=z
Ll
(V)]
I )
g /\ z
s S
=| 2 —
| ]
ISi o
\/ o
W
LL
(Us )
Ll
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae
Art. Nr. g1 @d2 11 sw z Z2 @ ae 1z ap  ae ]
EGF60 04004 05 4 50 60° 4 004 03 072 - - - WEAC
EGF60 06004 1 6 50 60° 4 0,04 045 03 - - -
EGF60 08005 %5 8 70 60° 5 0,05 06 04 - - - e
EGF60 10006 15 10 70 60° 6 006 0,75 05 - - -
EGF60 12006 2 12 70 60° 6 007 03 06 - - - p—
<52
HRC
AW
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [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

o
w
(V)]
g
o
(1
=
Ll
(V)]
E 11
= -
I o
< N /\\ -
_ 2| §
[e] / Q
(am )
= Y
LL
(O
Ll
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae
] Art. Nr. g1 @d2 11 sw z Z2 @ ae 1z ap  ae
EGF90 04004 05 4 50 90° 4 004 02 02 - - -
EGF90 06004 1 6 50 90° 4 004 03 03 - - -
e EGF90 08005 %5 8 70 90° 5 0,05 04 04 - - -
EGF90 10006 15 10 70 90° 6 006 05 05 - - -
s EGF9012006 2 12 70 90° 6 007 06 06 - - -
<52
HRC
AW
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material <750N/mm? (20 HRC) <1000N/mm? (32 HRC) <1400N/mm? (44 HRC) <1800N/mm? (52 HRC)
ve [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] - - - -

58



VHM VIERTELKREISFRASER n

fiir allgemeine Stahle
SOLID FORM END MILLS for general steels

@d1
Y/&

TVRR | VHM VIERTELKREISFRASER

= 2
S
Q
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. @d1 @2 n Er z fzap ae  fz  ap  ae
TVRR070 07005 7 8 70 05 4 003 05 05 - - - e
TVRR070 06010 & 8 70 1 4 003 1 1 - - -
TVRR070 07015 7 10 70 15 4 003 15 15 - - -
TVRRO070 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 4 004 3 3 - - -
TVRRO80 09035 9 16 80 35 4 0045 35 35 - - - #
TVRRO80 08040 8 16 8 4 4 005 4 4 - - -
TVRRO80 07045 7 16 80 45 4 006 45 45 - - -
TVRRO80 10050 10 20 8 5 4 007 5 5 - - -
TVRRO8O 08060 8 20 8 6 4 008 6 6 - - -
TVRRO80 09080 9 25 8 8 4 009 8 8 - - -
TVRRO080 05100 5 25 8 10 4 012 10 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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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.

The complementary range of shank tools with sharp-edged design, ball-nosed
end mills and corner radius end mills each with buffed cutting edge and a spe-
cially adapted thin coating give perfect chip removal performance and create
excellent surface qualities. This family includes miller types specially tailored
for aluminium and aluminium alloys. WEDCO TOOL COMPETENCE also manu-
factures to your specifications custom tools with this cutting system for alu-

minium and its alloys with a higher silicon content.

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM
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n VHM SCHAFTFRASER
fiir Al-Legierungen
SOLID CARBIDE END MILLS for aluminium alloys

gd1
\
@d2h5

@d1
@d2h5

ALSF-Z2 | VHM SCHAFTFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. pd1 @2 1 12 z o fz @ @ fzap ae v
u ALSF040 02002 2 4 40 4 2 15 004 3 03 002 2 2 04
ALSF040 02502 25 4 40 5 2 15 0042 375 0375 002 25 25 0,52
E ALSFO50 03002 3 4 50 6 2 15° 0045 45 045 0025 3 3 0,63
W ALSFO50 03502 35 4 50 7 2 15 0048 525 0525 002 35 35 073
ALSFO60 04002 4 4 60 8 2 - 005 6 06 003 4 4 084
B Aisroso04s02 45 5 60 9 2 15 005 675 0,675 0,035 45 45 094
| | ALSF06005002 5 5 6 10 2 - 005 75 075 004 5 5 -
ALSFO60 05502 55 6 60 11 2 15 0058 825 0825 0045 G55 55 -
ALSF070 06002 6 6 70 12 2 - 006 9 03 005 6 6 -
— ALSF070 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| ALsroro07502 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 15 008 1275 1275 0072 85 85 -
ALSF070 09002 9 1 70 18 2 15 009 135 135 0075 9 9 -
=8 ALSF070 09502 95 10 70 19 2 15 0,095 1425 1425 0078 95 95 -
®|  sroroi0002 W 7 20 2 - 01 15 15 008 10 10 -
ALSF070 11002 m 12 7 2 2 1 oM 165 165 009 N 0N -
_’f ALSF090 12002 2 12 % 24 2 - o012 18 18 o1 12 12 -
ALSF090 14002 % 14 9 28 2 - 014 21 21 012 14 14 -
sl | ALSF09016002 % 16 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

@d1<d2 @d1=d2 < @12 @d1=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

(a4
Ll
(Vy]
>4
(a4
L
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b z
N\ Ej 0
N . E
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I m
2 N
1
= \ ‘L 2 m
g g n
\ = —
<
UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae Ve
Art. Nr. gd1 @d2 I 12 Z o Tz ap  ae Tz ap  ae (komekt)* E
ALSF040 02003 2 4 40 4 3 15° 004 3 03 002 2 2 042 D
ALSF040 02503 25 4 40 5 3 15° 0,042 375 0375 0,022 25 25 0,52
ALSF050 03003 3 4 5 6 3 15 0,045 45 045 0,025 3 3 0,63 E
ALSF050 03503 35 4 50 7 3 15 0,048 525 0,525 0,025 3,5 35 0,73 e
ALSFO60 04003 4 4 60 8 3 - 0,05 6 06 003 4 4 | 084
ALSF060 04503 45 5 60 9 3 15° 0,052 675 0675 0,035 45 45 0,94 K
ALSF060 05003 5 5 60 10 3 - 005 75 075 004 5 5 - 3
ALSF060 05503 56 6 60 1 3 15° 0,058 825 0,825 0,045 55 55 -
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 -
ALSF070 07003 7 8 70 14 3 15 007 105 105 0,065 7 7 -
ALSF070 07503 75 8 70 15 3 15° 0,075 11,25 1125 0,068 75 75 - HP
ALSF070 08003 8 8 70 16 3 - 008 12 12 007 8 8 -
ALSF070 08503 85 10 70 17 3 15° 0,085 12,75 1275 0072 85 85 - vy
ALSF070 09003 9 10 70 18 3 15 009 135 135 0075 9 9 - [ 45° |
ALSF070 09503 95 10 70 19 3 15° 0,095 1425 1425 0,078 95 95 - —
ALSF070 10003 10 10 70 20 3 - 0/1 15 15 0,08 10 10 - &
ALSF070 11003 M 12 70 2 3 15 oM 165 165 009 11 1 -
ALSF090 12003 2 12 90 24 3 - 012 18 18 01 2 12 - T
» <
ALSF090 14003 14 14 90 28 3 - 014 2 21 012 14 14 -
ALSF090 16003 % 1% 9 32 3 - 015 24 24 013 16 16 - ol
ALSF090 20003 20 20 90 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
ve [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

@d1<d2 @d1=d2 < @12 @d1=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

>

g
@d1
@d2h5

@d1
@d2h5

ALSR-Z2 | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. pd1 @2 h 12 ER z o f2ap a2 ap 2 wvc
u ALSR040 02002-72 2 4 40 4 02 2 15 004 3 03 0,02 2 2 042
ALSR040 02005-72 2 4 40 4 05 2 15 004 3 03 0,02 2 2 042
w ALSR050 03002-72 3 4 5 6 02 2 15 0045 45 045 0,025 3 3 063
E ALSR050 03005-72 3 4 5 6 05 2 15° 0045 45 045 0,025 3 3 063
ALSR060 04002-72 4 4 60 8 02 2 - 0,05 6 06 003 4 4 084
E ALSR0O60 04005-72 4 4 60 8 05 2 - 0,05 6 06 003 4 4 | 084
WB  ALSRO60 04010-22 4 4 60 8 1 2 - 0,05 6 06 003 4 4 084
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 -
ALSR060 05010-22 5 6 60 10 1 2 15 0055 75 075 0,04 5 5 -
& ALSRO070 06002-72 6 6 70 12 02 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 06005-Z2 6 6 70 12 05 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 06010-Z2 6 6 70 12 1 2 - 0,06 9 09 0,05 6 6 -
ALSR070 06015-Z2 6 6 70 12 15 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
HP ALSR070 06020-72 6 6 70 12 2 2 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 08002-72 8 8 70 16 02 2 - o008 12 12 007 8 8 -
YYY|  ALSRO07008005-72 8 8 70 16 05 2 - o008 12 12 007 8 8 -
20° ALSRO070 08010-22 8 8 70 16 1 2 - o008 12 12 007 8 8 -
o ALSRO070 08015-22 8 8 70 16 15 2 - 008 12 12 0,07 8 8 -
% ALSR070 08020-Z2 8 8 70 16 2 2 - o008 12 12 007 8 8 -
ALSR07010002-Z2 1 10 70 20 02 2 - 0,1 15 15 0,08 10 10 -
ALSR070 10005-72 1 10 70 20 05 2 - 0,1 15 15 008 10 10 -
W ALSRO070 10010-Z2 1 10 70 20 1 2 - 0,1 5 15 008 10 10 -
e | ALSR07010015-22 ? 10 7 2 15 2 - 01 15 15 008 10 10 -
ALSRO070 10020-72 0 10 70 20 2 2 - 0,1 5 15 008 10 10 -
ALSR090 12002-72 2 12 90 24 02 2 - 0122 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12005-72 2 12 90 24 05 2 - 0122 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12010-72 2 12 90 24 1 2 - 0122 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12015-72 2 12 90 24 15 2 - 0122 18 1,8 01 2 12 -
ALSR0S0 12020-72 2 12 90 24 2 2 - 0122 18 1,8 01 2 12 -
ALSROS0 14002-72 4 14 90 28 02 2 - 014 21 21 012 14 14 -
ALSR090 14005-72 14 14 90 28 05 2 - 014 21 21 012 14 14 -
ALSR090 14010-22 14 14 90 28 1 2 - 014 21 21 012 14 14 -

* in Bezug auf n=30000U/min
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Art. Nr. @d1 @d2 I
ALSRO090 14015-Z2 14 14 90
ALSR090 14020-Z2 14 14 90
ALSR09016002-22 16 16 90
ALSR090 16005-22 16 16 90
ALSR090 16010-22 16 16 90
ALSRO090 16015-22 16 16 90
ALSRO090 16020-72 16 16 90
ALSRO0S0 20002-72 20 20 90
ALSR090 20005-72 20 20 90
ALSR090 20010-Z2 20 20 90
ALSRO090 20015-Z2 20 20 90
ALSR090 20020-22 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

2 ER

28 15

28 2

32 02

32 05

32 1

32 15

32 2

40 0.2

40 05

40 1

40 15

40 2
od1=d2 > 012
-0,01/-0,025

N

N N N N N N N N N N NN

UMFANGFRASEN

fz ap ae
mm mm mm

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

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)*

012 14 14 -
012 14 14 -
013 16 16 -
013 16 16 -
013 16 16 -
013 16 16 -
013 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
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n VHM ECKENRADIUSFRASER
fiir Al-Legierungen
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS for aluminium alloys

(

AR
b
) ¢
@d1
@d2h5

@d2h5

ALSR-Z3 | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN  VOLLNUTFRASEN

E Art. Nr. pd1 @2 h 12 ER z o f2ap a2 ap 2 wvc
u ALSR040 02002-73 2 4 40 4 02 3 30° 004 3 03 0,02 2 2 042
ALSR040 02005-Z3 2 4 40 4 05 3 30° 004 3 03 0,02 2 2 042
w ALSR0O50 03002-Z3 3 4 50 6 02 3 30° 0045 45 045 0025 3 3 063
E ALSR050 03005-73 3 4 50 6 05 3 30° 0045 45 045 0025 3 3 063
ALSR060 04002-73 4 4 60 8 02 3 - 0,05 6 06 003 4 4 084
E ALSR0O60 04005-73 4 4 60 8 05 3 - 0,05 6 06 003 4 4 | 084
WB  ALSRO60 04010-23 4 4 60 8 1 3 - 0,05 6 06 003 4 4 084
ALSR060 05002-73 5 6 60 10 02 3 30° 005 75 075 004 5 5 -
K ALSR060 05005-Z3 5 6 60 10 05 3 30° 005 75 075 0,04 5 5 -
ALSRO60 05010-Z3 5 6 60 10 1 3 30° 005 75 075 0,04 5 5 -
& ALSRO070 06002-Z3 6 6 70 12 02 3 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 06005-Z3 6 6 70 12 05 3 - 0,06 9 09 0,05 6 6 -
ALSRO070 06010-Z3 6 6 70 12 1 3 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSRO070 06015-Z3 6 6 70 12 15 3 - 0,06 9 09 005 6 6 -
HP ALSRO070 06020-Z3 6 6 70 12 2 3 - 0,06 9 09 005 6 6 -
ALSR070 08002-73 8 8 70 16 02 3 - o008 12 12 007 8 8 -
YYY|  ALSRO7008005-Z3 8 8 70 16 05 3 - o008 12 12 007 8 8 -
20° ALSRO070 08010-Z3 8 8 70 16 1 3 - o008 12 12 007 8 8 -
o ALSRO070 08015-Z3 8 8 70 16 15 3 - 008 12 12 0,07 8 8 -
& ALSRO070 08020-Z3 8 8 70 16 2 3 - o008 12 12 007 8 8 -
ALSR07010002-Z3 0 10 70 20 02 3 - 0,1 5 15 008 10 10 -
ALSR070 10005-Z3 1 10 70 20 05 3 - 0,1 5 15 008 10 10 -
W ALSR07010010-Z3 0 10 70 20 1 3 - 0,1 5 15 008 10 10 -
e | ALSR07010015-Z3 ? 10 7 20 15 3 - 01 15 15 008 10 10 -
ALSRO070 10020-Z3 0 10 70 20 2 3 - 0,1 15 15 008 10 10 -
ALSR090 12002-73 2 12 90 24 02 3 - 0122 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12005-73 2 12 90 24 05 3 - 0122 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12010-Z3 2 12 90 24 1 3 - 0122 18 18 0 2 12 -
ALSR090 12015-73 2 12 90 24 15 3 - 012 18 18 01 2 12 -
ALSR090 12020-73 2 12 90 24 2 3 - 0122 18 1,8 01 2 12 -
ALSR090 14002-73 4 14 90 28 02 3 - 014 21 21 012 14 14 -
ALSR090 14005-Z3 14 14 90 28 05 3 - 014 21 21 012 14 14 -
ALSR090 14010-Z3 14 14 90 28 1 3 - 014 21 21 012 14 14 -

* in Bezug auf n=30000U/min
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Art. Nr. @d1 @d2 I
ALSRO090 14015-Z3 14 14 90
ALSRO0S90 14020-Z3 14 14 90
ALSR090 16002-Z3 16 16 90
ALSR090 16005-Z3 16 16 90
ALSR090 16010-Z3 16 16 90
ALSRO090 16015-Z3 16 16 90
ALSR0S90 16020-Z3 16 16 90
ALSRO0S0 20002-73 20 20 90
ALSRO090 20005-73 20 20 90
ALSRO0S0 20010-Z3 20 20 90
ALSRO0S90 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 02

32 05

32 1

32 15

32 2

40 0,2

40 05

40 1

40 1,5

40 2
@d1=d2 > 012
-0,01/-0,025

N

w w w wwwwwwwww

UMFANGFRASEN

fz ap ae
mm mm mm

014 21 2,
014 21 2]
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 vc
mm mm mm  (korrekt)*

0,12 14 14 -
0,12 14 14 -
0,13 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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n VHM KUGELFRASER

fiir Al-Legierungen
o A SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for aluminium alloys
] /
:é & /
5 &;/ | n
w 4 4 \63 2
= / N
= o 1 e
s § {
I (S|
S
- oo T4
~N i
N @ P
1 N
LL N o
~ 8 K\\ g
= !_V_V—\J
KOPIERFRASEN  VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae Ve
w Art. Nr. gd1 @d2 I 12 R y4 o Tz ap  ae Tz ap  ae (kamekt)*
5 ALKF040 02002 2 4 40 4 1 2 15° 0,02 06 006 - - - 0,31
ALKF040 02502 25 4 40 5 125 2 15° 0,03 075 0,075 - - - 039
= ALKFO50 03002 3 4 50 6 15 2 15 004 09 009 - - - 047
K ALKFO50 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
g?—::l ALKFO60 05002 5 5 60 10 25 2 - 005 15 0]5 - - - 0,79
F@ ALKF070 06002 6 6 70 12 3 2 - 006 18 018 - - - 094
ALKF070 08002 8 8 70 16 4 2 - 007 24 024 - - - -
9| ALKFO7010002 10 7 20 5 2 - 009 3 03 - - -] -
ALKF090 12002 2 12 9 24 6 2 - 001 36 036 - - - -
yvv
ALKF090 14002 14 14 90 28 7 2 - 0012 42 042 - - - -
45° ALKF090 16002 % 16 90 32 8 2 - 0,014 48 048 - - - -
HELIX
ALKF090 20002 20 20 90 40 10 2 - 0086 6 0,6 - - - -
% * in Bezug auf n=30000U/min
PIi
moglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
ve [m/min] 600 400 750
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
vc [m/min] - R R
TOLERANZEN TOLERANCES
2d1< 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
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VHM KUGELFRASER n
fiir Al-Legierungen
SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for aluminium alloys ,f>~_

S
B
b1

@d2h5

ALKF-Z3 | VHMKUGELFRASER

[~Too1
il
<’ 12
- < , o
KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae fz a ae Ve
Art. Nr. ﬂd1 ﬂdz 1 12 R z o mm mg mm mm mg mm  (korrekt)* i
ALKF040 02003 2 4 40 4 1 3 15° 0,02 0,6 0,06 - - - 0,31 5
ALKF040 02503 2,5 4 40 5 1,25 3 15° 0,03 0,75 0,075 - - - 0,39
ALKF050 03003 3 4 s0 6 15 3 15 004 09 009 - - - 047 e
ALKF050 03503 3,5 4 50 7 1,75 3 15° 0,045 1,05 0,005 - - - 0,55 K
ALKF060 04003 4 4 60 8 2 3 - 0,05 1,2 0,12 - - - 0,63
ALKF060 05003 5 5 60 10 2,5 3 - 0,055 1,5 0,15 - - - 0,79 éﬂ
ALKF070 06003 6 6 70 12 3 3 - 0,06 1,8 0,18 - - - 0,94 r@
ALKF070 08003 8 8 70 16 4 3 - 0,07 24 0,24 - - - -
ALKF070 10003 10 7 20 5 3 - 009 3 03 - R "9
ALKF090 12003 12 12 90 24 6 3 - 0,01 3,6 0,36 - - - -
AAAS
ALKF090 14003 14 14 90 28 7 3 - 0,012 4,2 0,42 - - - -
ALKF090 16003 % 1 90 32 8 3 - 004 48 048 - - - - | 45° |
HELIX
ALKF090 20003 20 20 90 40 10 3 - 0,016 6 0,6 - - - -
* in Bezug auf n=30000U/min %
>I<
moglich
possible
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
ve [m/min] 600 400 750
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Al < 6% Si Al < 12% Si Kunststoff
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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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.

The diamond coating protects the functional surface of millers, enabling ser-

vice lives 10 to 12 times longer than with comparable millers with PVD coating
to be attained. The selection and harrtion readiness by WEDCO in the most
diverse of applications. This guarantees perfect coat adhesion and hence high-

est possible process reliability.

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM
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. VHM SCHAFTFRASER
X am L]
fiir Graphit

SOLID CARBIDE END MILLS for graphite

a4
w I
(V)]
<L 13
e 2 .
E —
< 3 S
G E 8
(V)] )
E [ Too1 8
I il
> 3
- 12
7
(Vp) S ~ kS
LL S \ !
(]
3
IS
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae Ve fz a ae Ve
E Art. Nr. @gd1 @d2 @d3 11 12 13 zZ a Tz O A . A, A
u DFSKO60 01003 1 6 - 6 2 - 3 15 0028 18 025 90 0018 03 1 86
DFSKO60 01003-100 1 6 095 60 2 10 3 15 0028 18 025 90 0018 03 1 86
E DFSK060 01003-150 1 6 095 60 2 15 3 15 0028 18 025 90 0018 03 1 86
= DFSK060 01003-250 1 6 095 60 2 25 3 15 0028 18 025 90 0018 03 1 86
DFSKO60 01503 %5 6 - 6 3 - 3 15 0032 27 0375 120 0022 045 15 114
K DFSK060 01503-100 15 6 14 60 3 10 3 15 0032 27 0375 120 0022 045 15 114
T’ | DFSKOG0 01503-150 15 6 14 6 3 15 3 15 0032 27 0375 120 0022 045 15 114
DFSKO60 01503-250 15 6 14 6 3 25 3 15° 0032 27 0375 120 0022 045 15 114
DFSKO60 02003 2 6 - 6 4 - 3 15 0035 36 05 180 0025 06 2 7N
@ DFSKO60 02003-100 2 6 19 6 4 10 3 15 0035 36 05 180 0025 06 2 17
DFSKO60 02003-150 2 6 19 6 4 15 3 15 0035 36 05 180 0,025 06 2 171
30°| | DFSKO6002003-250 2 6 19 60 4 25 3 15 0035 36 05 180 0025 06 2 17
HELIX
DFSK060 03003 3 6 - 6 6 - 3 15 004 54 075 270 003 09 3 257
& DFSK060 03003-100 3 6 29 60 6 10 3 15 004 54 075 270 003 09 3 257
DFSK060 03003-150 3 6 29 60 6 15 3 15 004 54 075 270 003 09 3 257
DFSK060 03003-250 3 6 29 60 6 25 3 15 004 54 075 270 003 09 3 257
DFSKO60 04003 4 6 - 60 8 - 3 15° 0045 72 1 340 0035 12 4 323
DFSKO60 04003-100 4 6 33 60 8 10 3 15 0045 72 1 340 0035 12 4 323
DFSKO60 04003-150 4 6 39 60 8 15 3 15 0045 72 1 340 0035 12 4 323
DFSKO60 04003-250 4 6 39 60 8 25 3 15° 0045 72 1 340 0035 12 4 323
DFSK070 05003 5 6 - 70 10 - 3 15 005 9 125 380 0,045 15 5 361
DFSK070 05003-200 5 6 49 70 10 20 3 15° 0055 9 125 380 0,045 15 5 361
DFSK070 05003-300 5 6 49 70 10 30 3 15° 0055 9 125 380 0,045 15 5 361
DFSK070 05003-350 5 6 49 70 10 35 3 15° 0055 9 125 380 0,045 15 5 361
DFSK070 06003 6 6 - 70 12 - 3 - 006 108 15 420 0055 18 6 399
DFSK070 06003-200 6 6 58 70 12 20 3 - 006 108 15 420 0055 18 6 399
DFSK070 06003-250 6 6 58 70 12 25 3 - 006 108 15 420 0055 18 6 399
DFSK070 06003-350 6 6 58 70 12 3% 3 - 006 108 15 420 0055 18 6 399
DFSK080 08003 8 8 - 80 16 - 3 - 0095 144 2 450 0,075 24 8 428
DFSK080 08003-250 8 8 78 80 16 25 3 - 0095 144 2 450 0,075 24 8 428
DFSK080 08003-350 8 8 78 80 16 35 3 - 0095 144 2 450 0,075 24 8 428
DFSK080 08003-450 8 8 78 80 16 45 3 - 0095 144 2 450 0,075 24 8 428
DFSK080 10003 W 1 - 8 20 - 3 - 012 18 25 45 009 3 10 428
DFSK080 10003-350 0 10 98 8 20 35 3 - 012 18 25 450 009 3 10 428
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 @3 n 12 B3 z o fzoap 2 we  fz ap ae  wc
DFSK080 10003-400 0 10 98 8 20 40 3 - 012 18 25 450 0,09 3 10 428
DFSK080 10003-450 0 10 98 8 20 45 3 - 012 18 25 450 009 3 10 428
DFSK090 12003 2 12 - 90 24 - 3 - 014 216 3 480 OM 36 12 456
DFSK090 12003-350 2 12 M7 9% 24 35 3 - 014 26 3 480 0N 36 12 456
DFSK090 12003-400 2 12 M7 90 24 40 3 - 014 216 3 480 OM 36 12 456
DFSK090 12003-450 2 12 M7 90 24 45 3 - 014 216 3 480 OM 36 12 456

24
wl
)
>
(24
T
-
LL
<
o
(&)
0
=
X
>
s
wn
LL
(mm]

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

@d1<d2 @d1=d2 < @12 @d3
+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

@d1
v
@d2h5

@d3

DSRM | VHM ECKENRADIUSFRASER

UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

w Art. Nr. pdl @d2 3 N 12 13 ER z fzoap ae we o fz ap ae  wc
E DSRMO080 04005 4 4 39 8 10 15 05 4 0045 72 1 340 0035 14 4 323
DSRMO080 04010 4 4 39 80 10 15 1 4 0045 72 1 340 0035 14 4 323

E DSRMO080 05010 5 5 49 8 13 18 1 4 005 9 125 380 0,045 175 5 361
- DSRMO080 06005 6 6 58 8 15 18 05 4 006 108 15 450 0,055 2, 6 428
- DSRMO080 06010 6 6 58 8 15 18 1 4 006 108 15 450 0,055 2, 6 428
K DSRMO080 06015 6 6 58 8 15 18 15 4 006 108 15 450 0,055 2, 6 428
_’f DSRM090 08005 8 8 78 90 20 30 05 4 0095 144 2 480 0,075 2,8 8 456
DSRM120 08005-800 8 8 78 120 1 80 05 4 0095 144 2 490 0,075 28 8 466
DSRMO090 08010 8 8 78 90 20 30 1 4 0095 144 2 480 0075 28 8 456
@ DSRMO090 08015 8 8 78 90 20 30 15 4 0095 144 2 480 0075 28 8 456
DSRMO090 08020 8 8 78 90 20 30 2 4 0095 144 2 480 0075 28 8 456

30° DSRM120 08010-800 8 8 78 120 16 8 1 4 0095 144 2 490 0,075 2,8 8 466
e DSRM09010005 0 10 98 90 25 35 05 4 012 18 25 450 0,09 35 10 428
e DSRM120 10005-800 10 10 98 120 20 8 05 4 012 18 23 480 0,09 33 10 456
# DSRM090 10010 0 10 98 90 25 35 1 4 012 18 25 450 0,09 35 10 428
DSRM120 10010-800 10 10 98 120 20 8 1 4 012 18 23 480 0,09 33 10 456

DSRMO090 10015 1 10 98 90 25 35 15 4 012 18 25 450 0,09 35 10 428
DSRMO090 10020 0 10 98 90 25 35 2 4 012 18 25 450 0,09 35 10 428

DSRM100 12005 2 12 18 100 30 40 05 4 014 216 3 480 01 42 12 456

DSRM120 12005-800 2 12 18 120 24 80 05 4 014 216 28 48 01 39 12 456
DSRM100 12010 2 12 1,8 100 30 40 1 4 014 216 3 480 01N 42 12 456

DSRM120 12010-800 2 12 M8 120 24 80 1 4 014 216 28 480 01 39 12 456

DSRM100 12015 2 12 1,8 100 30 40 15 4 014 216 3 480 OM 42 12 456
DSRM100 12020 2 12 1,8 100 30 40 2 4 014 216 3 480 OM 42 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

>
N
\
= 6’\
=]
—~—
-

2d1
@d2h5

N
5
od3

DSRFL | VHM ECKENRADIUSFRASER

g |
oo 8
UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pdl @d2 @43 N 12 13 ER z o« fz a2 wve  fz ap  ae  wc

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

N

018 40 03 06 0,02
018 40 03 15 0,02
0,27 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 04105 0,03 25 0,0028 015 03 25
15° 0,0025 0a0 0,03 25 0,0028 O/ 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 04 036 40 06 2 004 15° 0,0045 0,39 0,04 40 0,005 04 04 40
DSRFLO40 00404-040 04 036 40 06 4 004 15° 0,0045 019 0,04 35 0,005 02 04 35
DSRFLO60 00404-060 04 03 60 06 6 004 15° 0,0045 013 0,04 35 0,005 0135 04 35 H
DSRFLO60 00404-080 04 03 60 06 8 004 15° 0,0045 0,08 0,04 35 0,005 008 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
DSRFLO60 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 9 0,06
0,55 60 1 1 0,06
0,75 60 1,2 4 0,08
0,75 60 1.2 8 0,08
075 60 12 12 0,08
0,75 60 12 16 0,08

15° 0,0055 048 0,05 45 0,006 0,5 0,5 45
15° 0,0055 0,24 005 45 0,006 0,25 05 45
15° 0,0055 0,24 005 45 0,006 025 05 45
15° 0,0055 0106 005 45 0,006 037 05 45
15° 0,0055 010 0,05 45 0,006 07 0,5 45
15° 0,0055 0,58 0,06 55 0,006 0,6 0,6 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° 0,0055 Om5 0,06 50 0,006 012 06 50
15° 001 0,7 0,08 75 0,01 08 08 75
15° 0,01 038 0,08 70 0,01 04 08 75
1%° o001 025 008 70 o0,0n1 027 08 70
15° 0,01 015 008 70 0011 016 08 70

I BICSIES] < 1.3 3 3

LJIS

A D A D DD DDA DD DDA DA DD DDDAEDAEDDDDEDSEDDDDDAEDAEDDDSDDS DD
N N N N N N N N N N N N N N N N N N N NN NNNNNNNDNNNNDNNN

DSRFL0O60 01010-050 1 085 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° 0013 o048 01 90 0,014 05 1 30
DSRFLO60 01010-150 1 095 60 16 15 01 15° 0013 032 01 85 0,014 0,34 1 85
DSRFLO60 01010-200 1 095 60 16 20 01 15° 0,013 0,19 01 85 0,04 02 1 85
DSRFLO60 01212-050 1,2 115 60 16 5 012 15° | 0,0165 114 012 M5 0,018 1,2 1,2 15
DSRFLO60 01212-100 1,2 115 60 16 10 0712 15° ' 0,0165 0,57 012 ™10 0,018 0,6 1,2 M0
DSRFLO60 01212-150 1,2 115 60 16 15 012 15° ' 0,0165 0,38 0,2 100 0,018 04 1,2 100
DSRFLO60 01515-050 15 145 60 24 5 015 15° 1 0,022 143 015 140 0,024 15 1,5 140
DSRFLO60 01515-100 15 145 60 24 10 015 15° 0,022 0,72 025 135 0,024 075 15 135
DSRFLO60 01515-150 15 145 60 24 15 015 15° 0,022 0,72 025 135 0,024 075 15 135
DSRFLO60 01515-200 15 145 60 24 20 015 15° | 0,022 048 015 130 0,024 0,5 1,5 130
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 @3 N 12 13 ER z o« fzoap ae wve  fz ap  ae  wc
é DSRFL0O60 02020-060 2 4 192 60 3 6 0,2 2 15° 0,0315 1,9 0,2 190 0,035 2 2 170
:§ DSRFL0O60 02020-120 2 4 192 60 3 12 0,2 2 15° 0,0315 1,9 0,2 190 0,035 2 2 170
Ig DSRFL0O60 02020-180 2 4 192 60 3 18 0,2 2 15° 0,0315 0,95 0,2 180 0,035 1 2 160
g DSRFL0O60 02020-200 2 4 192 60 3 20 0,2 2 15° 0,0315 0,95 0,2 180 0,035 1 2 160
n2: DSRFLO60 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 DSRFLO60 02020-300 2 4 192 60 3 30 0,2 2 15° 0,0315 064 0,2 10 0,035 0,67 2 155
; DSRFL0O60 02050-060 2 4 192 60 3 6 0,5 2 15° 10,0315 19 0,2 190 0,035 2 2 170
§ DSRFL0O60 02050-120 2 4 1,92 60 3 12 0,5 2 15° 10,0315 19 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 DSRFLO60 02050-200 2 4 192 60 3 20 0,5 2 15° 0,0315 0,95 0,2 180 0,035 1 2 160
m DSRFLO60 02050-240 2 4 192 60 3 24 0,5 2 15° 0,0315 0,64 0,2 180 0,035 0,67 2 160
g DSRFLO60 02050-300 2 4 192 60 3 30 05 2 15° 0,0315 0,64 0,2 170 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 0,3 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFLO60 03030-180 3 6 29 60 3 18 0,3 2 15° 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFL0O60 03030-300 3 6 29 60 3 30 0,3 2 15° | 0,041 143 0,3 270 0,045 1,5 3 225
DSRFL100 03030-450 3 6 29 100 3 45 0,3 2 15° | 0,041 0,95 0,3 255 0,045 1 3 215
DSRFL0O60 03050-080 3 6 29 60 3 8 0,5 2 15° | 0,041 2,85 0,3 285 0,045 3 3 235
DSRFL0O60 03050-120 3 6 29 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 29 60 3 30 05 2 15° 0,041 143 03 270 0,045 15 3 225
DSRFL100 03050-450 3 6 2,9 100 3 45 0,5 2 15° 0,041 0,95 0,3 255 0,045 1 3 210
DSRFLO60 04050-100 4 6 39 60 4 10 05 2 15° 0,057 3,8 0,4 375 0,0635 4 4 315
DSRFLO60 04050-120 4 6 39 60 4 12 0,5 2 15° 0,057 3,8 0,4 375 0,0635 4 4 315
DSRFL0O60 04050-240 4 6 39 60 4 24 0,5 2 15° 0,057 3,8 0,4 375 0,0635 4 4 315
DSRFL100 04050-400 4 6 3,9 100 4 40 0,5 2 15° | 0,057 1,9 0,4 360 0,0635 2 4 300
DSRFL0O60 05050-150 5 6 49 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 0,5 2 15° 0,076 2,375 0,5 385 0,085 2,5 5 375
DSRFL100 05050-500 5 6 4,9 100 5 50 05 2 15° 0,076 2,375 0,5 385 0,085 2,5 5 375
DSRFL0O60 06050-180 6 6 59 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 0,5 2 - 0,086 57 0,6 480 0,095 6 6 470
DSRFLO60 06050-300 6 6 59 60 6 30 05 2 - 0,086 57 0,6 480 0,095 6 6 470
DSRFL100 06050-600 6 6 59 100 6 60 0,5 2 - 0,086 285 0,6 455 0,095 3 6 445
UMFANGFRASEN SIDE MILLING
Material Graphit [4-10y]
vc [m/min] 20-480
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 20-470
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @6 @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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UMFANGFRASEN
Art. Nr. pdl @d2 @3 N 12 13 ER z o« fz a2 ve
DSRXp060 001002 0,1 6 0,08 60 015 0,2 0,01 2 15° 0,0018 0,095 0,01 10
DSRXp060 001004 0,1 6 0,08 60 015 04 0,01 2 15° 10,0018 0,095 0,01 10
DSRXp060 001503 0,15 6 013 60 0,2 0,3 0,0 2 15° 10,0018 0,43 0,015 15
DSRXp060 001506 0,15 6 013 60 0,2 0,6 0,01 2 15° 10,0018 0,43 0,015 15
DSRXp060 002006 0,2 6 0,17 60 0,3 0,6 0,02 2 15° 0,0018 019 0,02 20
DSRXp060 002010 0,2 6 0,17 60 0,3 1 0,02 2 15° ' 0,0018 0,99 0,02 20
DSRXp060 002015 0,2 6 055 e0 03 15 0,02 2 15° ' 0,0018 0,9 0,02 20
DSRXp060 003015 0,3 6 025 60 05 15 0,02 2 15° 10,0025 0,285 0,03 30
DSRXp060 003030 0,3 6 025 60 05 3 0,02 2 15° 10,0025 0,745 0,03 25
DSRXp060 004020 04 6 0,34 60 06 2 0,02 2 15° /10,0045 0,38 0,04 40
DSRXp060 004040 04 6 0,34 60 06 4 002 2 15° /0,0045 0,19 0,04 35
DSRXp060 005025 0,5 6 044 60 0,7 25 0,05 2 15° 0,0055 0,475 0,05 45
DSRXp060 005050 0,5 6 044 60 0,7 5 0,05 2 15° 0,0055 0,24 0,05 45
DSRXp060 006030 0,6 6 0,54 60 1 3 0,05 2 15° 0,0055 0,57 0,06 55
DSRXp060 006060 0,6 6 0,54 60 1 6 005 2 15° /0,0055 0,285 0,06 55
DSRXp060 008040 0,8 6 0,74 60 1,2 4 005 2 15° 0,01 0,76 0,08 75
DSRXp060 008080 0,8 6 0,74 60 1,2 8 0,05 2 15° 0,01 0,38 0,08 70
DSRXp060 010050 1 6 094 60 1,6 5 01 2 15° | 0,013 0,95 0,1 95
DSRXp060 010100 1 6 095 60 1,6 10 0,1 2 15° | 0,013 0475 071 90
DSRXp060 010200 1 6 095 60 1,6 20 0,1 2 15° | 0,013 0,9 0,1 85
UMFANGFRASEN SIDE 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< 06 ER<1 @d3
+0,00/-0,01 +0,00/-0,01 + 0,005 +0,00/-0,05

WEDCO CUTTING TOOLS PREMIUM

VOLLNUTFRASEN

fz ap ae vc

mm mm  mm  m/min
0,002 0/ 01 10
0,002 0/ 01 10
0,002 035 015 15
0,002 035 015 15
0,002 0,2 0,2 20
0,002 02 02 20
0,002 02 02 20
0,027 03 03 30
0,027 015 0,3 25
0,005 04 04 40
0,005 02 04 35
0,006 0,5 0,5 45
0,006 0,25 05 45
0,006 0,6 06 55
0,006 03 06 55
0,01m 08 08 75
001m 04 08 70
0,015 1 1 95
0,015 0,5 1 90
0,015 0,2 1 85
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UMFANGFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 @43 N 12 13 ER z o« fz a2 wve  fzap  ae  wc

é DSRXp060 015050 15 6 14 60 24 5 015 2 15 0022 143 015 140 0025 15 15 140
E DSRXp060 015100 15 6 14 60 24 10 015 2 15 0022 0715 015 135 0025 075 15 135
o DSRXp060 015200 15 6 14 60 24 20 015 2 15 0,022 0475 015 130 0,025 05 15 130
9 DSRX060 020060 2 6 19 6 3 6 03 2 15 0035 19 02 190 003 2 2 170
s DSRXp060 020120 2 6 19 60 3 12 03 2 15 0035 19 02 190 003 2 2 170
% DSRXp060 020240 2 6 19 60 3 24 03 2 15 00315 064 02 180 0035 0,67 2 160
= DSRXp060 030090 3 6 29 60 35 9 03 2 15 004 28 03 280 0045 3 3 235
3 DSRXp060 030180 3 6 29 60 35 18 03 2 15 004 28 03 280 0045 3 3 235
— DSRXp060 030300 3 6 29 60 35 30 03 2 15 004 1425 03 270 0045 15 3 225
>:<" DSRXy060 040120 4 6 39 60 4 12 05 2 15 0057 38 04 375 0064 4 4 35
oY DSRXp060 040240 4 6 39 60 4 24 05 2 15 0057 38 04 375 0064 4 4 35
g DSRXp060 050150 5 6 49 6 5 15 05 2 15° 0076 475 05 405 0,085 5 5 390
DSRX060 050300 5 6 49 60 5 30 05 2 15 007 475 05 405 0085 5 5 390
DSRXp060 060180 6 6 59 6 6 18 05 2 - 0085 57 06 480 0095 6 6 470
DSRXp060 060300 6 6 59 60 6 30 05 2 - 0085 57 06 480 0095 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
fz a ae V¢ fz a ae vc
Art. Nr. @d1 @d2 @3 10 12 13 R z & Z 2 A uC o Z AR A e i
DSGKO60 01002 1 6 - 60 2 - 0,5 2 15 0,04 0,05 0,2 100 - - - - E
DSGKO60 01502 15 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 0,1 04 200 - - - - 2
DSGK060 03002 3 6 - 60 6 - 1,5 2 15° 0,055 0,15 0,6 280 - - - - K
DSGK060 04002 4 6 - 60 8 - 2 2 15° 0,06 0,2 0,8 350 - - - -
DSGKO60 05002 5 6 - 60 10 - 2,5 2 15° 0,065 0,25 1 380 - - - - ’!‘
DSGKO70 06002 6 6 57 70 12 30 3 2 - 0,07 0,3 1,2 420 - - - -
DSGKO70 08002 8 8 77 70 16 30 4 2 - 0,095 04 1,6 460 - - - - DINGE35
DSGKO70 10002 10 10 97 70 20 30 5 2 - 0,12 0,5 2 490 - - - - @
DSGKO80 12002 12 12 11,7 80 24 30 6 2 - 014 0,6 24 520 - - - - 300
HELIX
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] 100-520
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< 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
X am L]
fiir Graphit

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for graphite
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
fz a ae v fz a ae vC
E Art. Nr. gdl @d2 @d3 1 12 13 R Z o Tz o A . A, L
5 DSGL0O90 01002 1 6 095 90 2 6 0,5 2 30° 0,04 005 0,2 100 - - - -
DSGL0O90 01502 1,5 6 145 90 3 9 075 2 30° 0,048 0,075 0,3 150 - - - -
DSGL090 02002 2 6 1,9 90 4 16 1 2 30° 0,05 0,1 04 200 - - - -
K DSGL090 03002 3 6 2,9 90 6 24 1,5 2 30° 0,055 0,15 0,6 280 - - - -
DSGL0OS0 04002 4 6 3,9 90 8 32 2 2 30° 0,06 0,2 0,8 350 - - - -
’I‘ DSGL100 05002 5 6 49 100 10 40 25 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 - - - -
DRces: 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 - - - -
Py DSGL120 10002 10 10 97 120 20 80 5 2 - 0,012 0,5 2 490 - - - -
HELIX DSGL150 10002 10 10 97 150 20 110 5 2 - 0,012 0,5 2 490 - - - -
% DSGL120 12002 12 12 11,7 120 24 80 6 2 - 0,014 0,6 24 520 - - - -
DSGL150 12002 12 12 11,7 150 24 10 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

@d1<d2 @d1=d2 < @12 @d3 Ad1< d2 Ad1=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. pdl @d2 @3 N 12 B3 R z o« fz a2 ve  fz ap  ae  wc

DSGFL0O40 00210-006 0,2

N

018 40 03 06 07 15° 10,0018 019 0,006 20 - - - -

J

DSGFL0O40 00210-015 0,2 018 40 03 15 07 15° 10,0018 0,095 0,006 20 - - - -
DSGFL0O40 00315-015 0,3 0,27 40 05 15 015 15° 10,0024 0,285 0,009 30 - - - - \
DSGFL0O40 00315-030 0,3 0,27 40 05 3 015 15° 10,0024 014 0,009 30 - - - - K
DSGFL0O40 00315-045 0,3 0,27 40 05 45 015 15° 10,0024 0,095 0,009 25 - - - -
DSGFL040 00315-060 0,3 0,27 40 05 6 015 15° 10,0024 0,057 0,009 25 - - - - T
DSGFL040 00420-020 04 0,36 40 0,6 2 0,2 15° 10,0045 0,38 0,012 40 - - - -
DSGFL0O40 00420-040 04 036 40 06 4 0,2 15° 10,0045 019 0,012 35 - - - - R
DSGFL0O40 00420-060 04 036 40 0,6 6 0,2 15° 0,0045 0,13 0,012 35 - - - - F@
DSGFL0O40 00420-080 04 036 40 06 8 0,2 15° 0,0045 0,076 0,012 35 - - - -

DSGFL0O40 00525-025 0,5
DSGFL0O40 00525-035 0,5
DSGFL0O60 00525-050 0,5
DSGFLO60 00525-075 0,5
DSGFL0O60 00525-100 0,5
DSGFLO60 00630-030 0,6
DSGFLO60 00630-060 0,6
DSGFLO60 00630-090 0,6
DSGFLO60 00630-110 0,6
DSGFLO60 00840-040 0,8
DSGFL0O60 00840-080 0,8
DSGFLO60 00840-120 0,8
DSGFL0O60 00840-160 0,8

045 40 0,7 25 0,25
045 40 0,7 35 0,25
045 60 07 5 025
045 60 07 75 0,25
045 60 077 10 0,25
0,55 60 1 3 0,3
0,55 60 1 6 0,3
0,55 60 1 9 0,3
0,55 60 1 n 0,3
0,75 60 1,2 4 04
0,75 60 12 8 04
075 60 12 12 04
0,75 60 12 16 04

15° 0,0054 0475 0,015 45 - - - - HELIX
15° 0,0054 0,24 0,015 45 - - - -
15° 0,0054 0,24 0,015 45 - - - -
15° 0,0054 0167 0,015 40 - - - -
15° 0,0054 010 0,015 40 - - - -
15° 0,0084 0,57 0,018 55 - - - -
15° 10,0084 0,285 0,018 55 - - - -
15° 0,0084 0,19 0,018 50 - - - -
15° 0,0084 0,114 0,018 50 - - - -
15° 0,01 0,76 0,024 75 - - - -
15° 0,01 0,38 0,024 70 - - - -
15° 0,01 0,25 0,024 70 - - - -
15° 0,01 015 0,024 70 - - - -

¢

A DA A D DD DDA DD DDA DA DD DDA DAEDDDAEDSE DDA DAEDDDSDS DD
N N N N N N N N N N N N N N N N N NN NN NDNNDNNNNNNNDNNN

DSGFLO60 01050-050 1 0,95 60 16 5 0,5 15° 0,0126 0,95 0,03 95 - - - -
DSGFLO60 01050-100 1 095 60 16 10 05 15° 0,0126 0475 0,03 90 - - - -
DSGFLO60 01050-150 1 095 60 16 15 05 15° 0,0126 0,317 0,03 85 - - - -
DSGFLO60 01050-200 1 095 60 16 20 05 15° 0,0126 019 0,03 85 - - - -
DSGFLO60 01260-050 1,2 15 60 16 5 0,6 15° 0,016 114 0,036 115 - - - -
DSGFLO60 01260-100 1,2 115 60 16 10 06 15 0,016 0,57 0,036 110 - - - -
DSGFLO60 01260-150 1,2 115 60 16 15 06 15° 0,016 0,38 0,036 100 - - - -
DSGFL0O60 01575-050 1,5 145 60 24 5 075 15° 10,0215 1,425 0,045 140 - - - -
DSGFL0O60 01575-100 1,5 145 60 24 10 0,75 15° 10,0215 0,71 0,045 135 - - - -
DSGFL0O60 01575-150 1,5 145 60 24 15 075 15° 10,0215 0,71 0,045 135 - - - -
DSGFL0O60 01575-200 1,5 145 60 24 20 0,75 15° 0,0215 0,475 0,045 125 - - - -
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 @3 N 12 B3 R z o« fzoa a2 ve  fzap  ae  wc
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° 10,0315 0,95 0,06 180 - - - -
:2 DSGFLO60 02010-200 2 4 192 60 3 20 1 2 15° 10,0315 0,95 0,06 180 - - - -
g DSGFLO60 02010-240 2 4 192 60 3 24 1 2 15° 10,0315 0,63 0,06 180 - - - -
§ DSGFL060 02010-300 2 4 1,92 60 3 30 1 2 15° 10,0315 0,63 0,06 170 - - - -
; DSGFLO60 03015-080 3 6 2,9 60 3,5 8 1,5 2 15° | 0,041 2,85 0,09 280 - - - -
; DSGFLO60 03015-120 3 6 2,9 60 3,5 12 1,5 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 15 2 15° 0,041 1425 0,09 270 - - - -
(U ) DSGFL100 03015-450 3 6 29 100 35 45 15 2 15° 0,041 0,95 0,09 255 - - - -
g DSGFLO60 04020-100 4 6 39 60 4 10 2 2 15° 0,057 3,8 02 375 - - - -
DSGFLO60 04020-120 4 6 39 60 4 12 2 2 15° 0,057 3,8 02 375 - - - -
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 1,9 0,12 360 - - - -
DSGFLO60 05025-150 5 6 49 60 5 15 2,5 2 15° 10,0755 4,75 015 405 - - - -
DSGFLO60 05025-300 5 6 4,9 60 5 30 2,5 2 15° 10,0755 4,75 015 405 - - - -
DSGFL100 05025-400 5 6 49 100 5 40 2,5 2 15° 10,0755 2,375 015 385 - - - -
DSGFL100 05025-500 5 6 49 100 5 50 25 2 15° 10,0755 2,375 0,15 385 - - - -
DSGFLO60 06030-180 6 6 59 60 6 18 3 2 - 10,0855 57 018 480 - - - -
DSGFLO60 06030-200 6 6 59 60 6 20 3 2 - 10,0855 57 018 480 - - - -
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 2,85 018 455 - - - -
KOPIERFRASEN PROFILING
Material Graphit [4-10y]
vc [m/min] 20-480
VOLLNUTFRASEN FULL SLOT MILLING
Material Graphit [4-10p]
vc [m/min] -
TOLERANZEN TOLERANCES
@d1< d2 @d1=d2 < @6 @d3 R
+0,00/ -0,015 +0,00/-0,015 +0,00/-0,05 r="1" @ +0,007
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VHM KUGELFRASER
fiir Graphit

SOLID CARBIDE BALL-NOSED END MILLS for graphite
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN
Art. Nr. pdl @d2 @3 n 12 13 R z o fzoa ae ve  fzap  ae  wc i
DSGMp060 001002 01 6 009 60 015 02 005 2 15 0,0018 0,095 0,003 10 - - - - E
DSGMp060 001004 01 6 009 60 015 04 005 2 15 0,0018 0,095 0,003 10 - - - -
DSGMp060 001503 015 6 014 60 02 03 0075 2 15° 0,0018 0,0145 0,0045 15 - - - - \'%
DSGMp060 001506 015 6 014 60 02 06 0075 2 15° 0,0018 0,0145 0,0045 15 - - - - K
DSGMp060 002006 02 6 018 60 03 06 01 2 15 00018 019 0,006 20 - - - -
DSGMp060 002010 02 6 018 60 03 1 01 2 15 00018 019 0,006 20 - - - - T
DSGMp060 002015 02 6 018 60 03 15 01 2 15° 0,0018 0,095 0,006 20 - - - -
DSGMp060 003015 03 6 027 60 05 15 015 2 15° 0,0024 0,285 0,009 30 - - - - B
DSGMp060 003030 03 6 027 60 05 3 015 2 15° 0,0024 015 0,009 25 - - - - *@
DSGMp060 004020 04 6 036 60 06 2 02 2 15° 00045 038 0,012 40 - - - - HP
DSGMp060 004040 04 6 03 60 06 4 02 2 15° 00045 013 0,012 35 - - - -
DSGMu060 005025 05 6 045 60 07 25 025 2 15 0,0054 0475 0,015 50 - - - - ru
DSGMp060 005050 05 6 045 60 07 5 025 2 15 0,0054 024 0,015 45 - - - -
DSGMp060 006030 06 6 055 60 1 3 03 2 15 0,005 057 0018 55 - - - -
DSGMp060 006060 06 6 055 60 1 6 03 2 15 0,0054 0,285 0,018 55 - - - - aQ
DSGMp060 008040 08 6 075 60 12 4 04 2 15 001 076 0,024 75 - - - -
DSGMp060 008080 08 6 075 60 12 8 04 2 15 0,01 038 0,024 70 - - - -
DSGMp060 010050 1 6 09 60 16 5 05 2 15 00125 095 003 95 - - - -
DSGMp060 010100 1 6 09 60 16 10 05 2 15 0,0125 0475 003 90 - - - -
DSGMp060 010200 1 6 09 60 16 20 05 2 15° 00125 013 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

@d1<d2 @d1=d2< @6 @d3 R
+0,00/-0,01 +0,00/-0,01 +0,00/-0,05 r=" 0 +0,005
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KOPIERFRASEN VOLLNUTFRASEN

Art. Nr. pdl @d2 @3 N 12 B3 R z o fza ae ve  fzap  ae  wc
DSGMp060 015050 1,5 6 145 60 24 5 0,75 2 15° 10,0216 1,425 0,045 140 - - - -
DSGMp060 015100 1,5 6 145 60 24 10 0,75 2 15° 10,0216 0,712 0,045 135 - - - -
é DSGMp060 015200 1,5 6 145 60 24 20 0,75 2 15° 10,0216 0,475 0,045 130 - - - -
:é DSGMp060 020060 2 6 1,92 60 3 6 1 2 15° 10,0315 1,9 0,06 190 - - - -
; DSGMp060 020120 2 6 1,92 60 3 12 1 2 15° 10,0315 19 0,06 190 - - - -
5 DSGMp060 020240 2 6 1,92 60 3 24 1 2 15° 10,0315 0,633 0,06 180 - - - -
= DSGMp060 030090 3 6 2,9 60 3,5 9 1,5 2 15° 0,041 2,85 0,09 280 - - - -
§ DSGMp060 030180 3 6 2,9 60 3,5 18 1,5 2 15° 0,041 2,85 0,09 280 - - - -
; DSGMp060 030300 3 6 2,9 60 3,5 30 1,5 2 15° 0,041 1425 0,09 270 - - - -
E DSGMp060 040120 4 6 39 60 4 12 2 2 15° | 0,057 3,8 0,12 375 - - - -
(U ) DSGMp060 040240 4 6 3,9 60 4 24 2 2 15° | 0,057 3,8 012 375 - - - -
g DSGMp060 050150 5 6 4,9 60 5 15 2,5 2 15° | 0,075 4,75 0,15 405 - - - -
DSGMp060 050300 5 6 4,9 60 5 30 2,5 2 15° | 0,075 4,75 0,15 405 - - - -
DSGMp060 060180 6 6 59 60 6 18 2,5 2 - 0,0855 57 0,18 480 - - - -
DSGMp060 060300 6 6 59 60 6 30 2,5 2 - 0,0855 57 0,18 480 - - - -
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