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CUTTING TOOLS
PREMIUM

wedco.at



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 54 HRC

NUTFRASEN

77\ VC 150 m/min

fz 0,05

ae 1XD i

1"‘"--&____7/ = ap max 1xD

UMFANGFRASEN

VC 180 m/min 0?—1-'3 K

fz 0,04-0,08

a€ max 0,3xD

ap max1,5xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
ﬁ'—-/z " |
=== A )
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Staéhle
Werkzeugstahl < 54 HRC

NUTFRASEN

7# VC 120 m/min

fz 0,03-0,05

ae 1xD 1N

hh““x/ P ap max0,5xD

UMFANGFRASEN

VC 150 m/min
. s )<
= &_%_\/7 fz 0,04-0,07
+
d€ max 0,2xD
Fd ap ap max 1xD
Rm___hﬂ z A

KOPIERFRASEN

- \ =yt

A fz
ae
ap ap

LU
M
W
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei ldngeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120 m/min ;

fz 0,03-0,05 GEH K

+ 11/"

A ae 1xD g S
1“"“"---_,___72_‘-_4:” ap max0,4xD
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ _/
UMFANGFRASEN

VC 140 m/min
. &K
- < fz 0,04-0,08
+
a€ max0,25xD
e ap ap max 1,4xD
— |  d

KOPIERFRASEN

VC GE] K

¥ fz
- =4 N |
T
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 110-150 m/min ;

fz 0,03-0,05 GEH K

+ 11/"

A ae 1xD g S
1“"“"---_,___72_‘-_4:” ap max 1xD
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ _/
UMFANGFRASEN

VC 110- 150 m/min
. &K
- < fz 0,04-0,08
+
a€ max0,3xD
e ap ap max1,5xD
— |  d

KOPIERFRASEN

VC GE] K

¥ fz
- =4 N |
T
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

NUTFRASEN
77\ VC 150 m/min ;
fz 0,03-0,05 GEH K
+ 11/"
) ae 1XD g S
= S hﬁ:ﬂ ap max0,5xD
e
N
. UMFANGFRASEN
VC 180 m/min
fz 0,04-0,08 GE] K
+

a€ max0,1xD

ap max 1,8xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
ﬁ'—-/z " |
=== A )
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

NUTFRASEN

> 4 - Z &

i ae 1 1
— ““*;ﬂ ap
O
3 UMFANGFRASEN
VC - [
o E R

a€ max 0,06xD

ap max2xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
ﬁ'—-/z " |
=== A )
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62 HRC
NUTFRASEN
Ui Ve
fz G?j] K
ae [ffT;// o
— o '““--aiam ap
e
N/
UMFANGFRASEN

VC 90-120 m/min G?—1-:] K

fz 0,02-0,06

+
a€ max 0,008xD
ap max 1,8xD
KOPIERFRASEN
VC
Ve fe G I
_ i 7 ; NN
(LT ae
= i
\

LI
\
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62 HRC
NUTFRASEN
i VC
fz G?j] K
ae iAo
H‘H“H—__)-}_ji_.;n ap
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ » 4
UMFANGFRASEN

VC 90-120 m/min G?—1-:] K

ag
- < fz 0,02-0,06
+
a€ max 0,008xD
e ap ap max2,6xD
~— | -+

KOPIERFRASEN
VC
7 . ae
! ap e
. i
\

LI
\
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

NUTFRASEN

77\ VC 150 m/min

fz 0,05

ae 1XD i

1"‘"--&____7/ = ap 180 m/min

UMFANGFRASEN

VC 180 m/min 0?—1-'3 K

fz 0,04-0,08

a€ max 0,3xD

ap max1,5xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
ﬁ'—-/z " |
=== A )
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 90-110 m/min 0-53 ;
fz 0,01-0,02 K
+ 0,
A ae 1xD g S
Rﬂ_}?‘”‘;‘n ap max0,1-0,3xD
P
UMFANGFRASEN

VC 90-120 m/min
. &K
- < fz 0,01-0,03
+
a€ max 0,08xD
e ap ap max1,5xD
~—=__|  d

KOPIERFRASEN

VC GE] K

o fz
ﬁé * e
e
ap ap “

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE M

rostfreie Stahle
zb. 1.4571

NUTFRASEN

77\ VC 60 m/min 0;_1::] K

fz 0,03-0,04
ae 1xD 1 o

ap max0,3xD

UMFANGFRASEN

VC 80 m/min 0?—1-'3 K

fz 0,05-0,07

a€ max 0,4xD

ap max1,5xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
gttt
& P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE S

fur Titanlegierungen
zb.TI6V4 Grade 5

NUTFRASEN

77\ VC 50-60 m/min 0;_!::] K

fz 0,05-0,06
ae 1xD 1 o

ap max0,5xD

UMFANGFRASEN

VC 60-80 m/min 01;] K

fz 0,05-0,07

a€ max 0,4xD

ap max1,5xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
gttt
& P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 54 HRC

NUTFRASEN

77\ VC 150 m/min

fz 0,05

ae 1xD Jiis

1"‘"--&____7/ = ap max 1xD

UMFANGFRASEN

VC 180 m/min 0?—1-'3 K

fz 0,04-0,08

a€ max 0,3xD

ap max1,5xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
ﬁ'—-/z " |
=== A )
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 54 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120 m/min

fz 0,03-0,05

ae 1xD Jiis

1"‘"--&____7/ = ap max0,5xD

UMFANGFRASEN

VC 150 m/min 0?—1-'3 K

fz 0,04-0,07

a€ max0,2xD

ap max 1xD

KOPIERFRASEN

- \ =yt

7. fz
ﬁ'—-/z " |
=== A )
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 140-160 m/min /

fz 0,04-0,06 GEH K

+ 11/"

A ae 1xD g S
"""“'-—-._h____72_‘__4:n ap max0,2xD
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ _/
UMFANGFRASEN

VC 140-180 m/min G‘;!_{j z§
ag
- < fz 0,04-0,08
+
a€ max0,13xD
e ap ap max 1,4xD
~—=__|  d

KOPIERFRASEN

VC GE] K

¥ fz
- =4 N |
T
ap ap M‘

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

Weiche Stahle
Normale Staéhle
Werkzeugstahl < 52HRC

NUTFRASEN

7# VC 110-150 m/min

fz 0,04-0,06

ae 1xD 1N

E__H“‘x-._}_/___ P ap max0,15xD

UMFANGFRASEN

VC 120-180 m/min
- &K
= &_%_\/7 fz 0,04-0,08
+
a€ max0,1xD
Fd ap ap max0,6xD
HE'“‘“"-H___H_‘ z A

KOPIERFRASEN

- \ =yt

A fz
ae
ap ap

LU
M
W
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei ldngeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-140 m/min 0-53 K

fz 0,04-0,06
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = ap max0,07xD

UMFANGFRASEN

VC 120-150 m/min G?—1-:] K
ag
- < fz 0,04-007
+
a€ max 0,02xD
e ap ap max 1,4xD
— |  d

KOPIERFRASEN

VC GE] K

o fz

g -
B ANINN,
= P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



/. WEDCO

Tool Competence

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

)

WERKSTOFFGRUPPEN

Werkstoff Werkstoff DIN Vc fz ae min. vom @
Unlegierter Baustahl I 180-
180-220
Verglitungstdhle 200-2
“rMnl 180
lOMNnNiMo8.€
INiCrMoV6

Kaltarbeitsstahle -

Einsatzstdhle 2162 21MnC

1.27 (1€ 55
Warmarbeitsstahle 2343 )A

1.2343 0,23

1.23: 55-¢

1. 4

X
1 ) ),35
) S 55
\/ 0
Nitrierstahle )40 35
| ﬁ.‘
I"'IN(C .
51 n )
Kunststoffformstahle 1 0
"'\\ 150
Zustellung ap Rampe mit 2°
TYPE ap
0X050010 ---—--
WEOX050 020 ----- 012
WEOX050 030 ----- 0,18-0,25
WEOX060 040 ----- 0,23-0,3
VEOX060 060 ——— 03-04 Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben
: : fur die kuirzeste mogliche Werkzeugeinspannung.
***** 0,5-0,6 Bei lingeren oder instabilen Einspannlangen

WEOX075 100 - 0,6-0,75 oder Bauteilspannungen kann eine Reduzierung

der Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit
OX085 120 ----- 0,7-0 der Werte wird keine Haftung ibernommen.



/. WEDCO

Tool Competence

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

)

WERKSTOFFGRUPPEN

Werkstoff Werkstoff DIN Vc fz ae min. vom @
Unlegierter Baustahl I 180-
180-220
Verglitungstdhle 200-2
“rMnl 180
lOMNnNiMo8.€
INiCrMoV6

Kaltarbeitsstahle -

Einsatzstdhle 2162 2TMnC
1.27 (1 55
Warmarbeitsstahle 2343 )A
1.2343 0,23
1.23: 55-¢
1. 4
\
1 ) ),35
9 55
/ 0
Nitrierstahle 40

Kunststoffformstahle 1 0

6(C 180

Zustellung ap Rampe mit 2°

TYPE ap
OXS-104 ------

WEOXS-124 -—---- 0,7 -

WEOXS-164 ----—-- 0,75-0,9

WEOXS-204 ------ 08-1,2

Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben
fur die kiirzeste mogliche Werkzeugeinspannung.
Bei ldangeren oder instabilen Einspannlangen
oder Bauteilspannungen kann eine Reduzierung
der Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit

der Werte wird keine Haftung libernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 66 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-160 m/min 0-53 K

fz 0,05-0,08
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,05xD

UMFANGFRASEN

VC 120-160 m/min G?—1-:] K
ag
- < fz 0,05-0,08
+
a€ min 55-85% von D
e ap ap max0,05xD
— | -+

KOPIERFRASEN

VC GE] K

o fz

g -
B ANINN,
= P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 66 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-160 m/min 0-53 K

fz 0,05-0,08
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,05xD

UMFANGFRASEN

VC 120-160 m/min G?—1-:] K
ag
- < fz 0,05-0,08
+
a€ min 55-85% von D
e ap ap max0,05xD
— | -+

KOPIERFRASEN

VC GE] K

o fz

g -
B ANINN,
= P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-180m/min 0-53 K

fz 0,01-0,03
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,05xD

UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 120-210m/min GE'.] K

fz 0,01-0,04

ae max 0,05xD

ap max 0,05xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-180m/min 0-53 K

fz 0,01-0,03
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,05xD

UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 120-210m/min GE'.] K

fz 0,01-0,04

ae max 0,05xD

ap max 0,05xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-180m/min 0-53 K

fz 0,01-0,03
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,05xD

UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 120-210m/min GE'.] K

fz 0,01-0,04

ae max 0,05xD

ap max 0,05xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 45 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 130-160m/min

fz 0,05-0,08

ae 1xD Jiis

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,35xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 130-160m/min GE'.] K

S fz 0,05-0,1

ae 0,03xD

= i ap max0,15xD “

‘
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||

Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 45 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-140m/min

fz 0,04-0,06

ae 1xD Jiis

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,35xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 120-140m/min GE'.] K

S fz 0,04-0,08

ae 0,03xD

= i ap max0,15xD “

‘
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||

Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE M

rostfreie Stahle
zb. 1.4571

NUTFRASEN

77 VC 60 -80m/min 0;_!::] K

fz 0,03-0,06
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = ap max0,3xD

UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 60-90m/min GE'.] K

fz 0,04-0,08

ae 0,025xD

ap max0,15xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 54 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 130-160m/min

fz 0,04-0,08

ae 1xD Jiis

"‘"“"H-._______)/ = ap max0,3xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 130-160m/min GE'.] K

S fz 0,05-0,08

ae 0,03xD

= i ap max0,15xD “

‘
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||

Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 45 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-150m/min

fz 0,04-0,08

ae 1xD Jiis

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,35xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 120-160m/min GE'.] K

S fz 0,04-0,08

ae 0,03xD

= i ap max0,15xD “

‘
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||

Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 45 HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-150m/min

fz 0,04-0,08

ae 1xD Jiis

1“"“"---_,___7/ = ap max 0,2xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 120-160m/min GE'.] K

: S | fz 0,04-0,08 .
; ae 0,03xD N
“‘—'-—-—-—-_.__':4—-—% AN
— ap ap max0,1xD ‘
|

‘
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||

Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 66 HRC

77\ NUTFRASEN
VC
fz G?j] K

ae i

b ap

UMFANGFRASEN

VC 0?_‘:3 K

fz

ae

ap

KOPIERFRASEN

. VC 200 -250m/min GE'.] K

fz 0,03-0,08

ae 0,02xD
= ap 0,02xD

LI
\
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC
NUTFRASEN

i VC ’

fz G-IE] K

ae iAo
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ » 4
UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 150-250m/min GE'.] K

fz 0,03-0,08

ae 0,02xD

ap max0,03xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC
NUTFRASEN

i VC ’

fz G-IE] K

ae iAo
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ » 4
UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 150-250m/min GE'.] K

fz 0,03-0,06

ae 0,02xD

ap max 0,02xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC
NUTFRASEN

i VC ’

fz G-IE] K

ae iAo
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ » 4
UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 160 -240m/min GE'.] K

fz 0,02-0,07

ae max0,15xD

ap max0,2xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC
NUTFRASEN

i VC ’

fz G-IE] K

ae iAo
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ » 4
UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 160 -240m/min GE'.] K

fz 0,02-0,07

ae max0,2xD

ap max0,25xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC
NUTFRASEN

i VC ’

fz G-IE] K

ae iAo
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ » 4
UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 160 -240m/min GE'.] K

fz 0,02-0,07

ae max0,15xD

ap max0,2xD “

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52HRC

NUTFRASEN

77‘ VC 120-150m/min

fz 0,01-0,04

ae 1xD Jiis

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,5xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 120-150m/min GE'.] K

fz 0,01-0,06

v ae 0,2xD
"'—‘-—-—-—-—.__':-4—-—% AN
— ap ap max0,4xD ‘

|

‘
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. | |
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||

Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 45HRC

77\ NUTFRASEN
VC
fz G?j] K

ae iF
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__ % 4 4
UMFANGFRASEN

VC 0?_1-_3 K

ag
- < fz
ae
ap
Fos ap
H_""‘—‘-._._‘_‘_‘_\“‘__\_‘-_‘I *

KOPIERFRASEN
VC 130-160m/min G:E'-] K
= fz 0,05-0,08
2 - - NN
: . ae 0,03xD WO
*-—mﬂ_____%ﬁé_ e
= ap max0,2xD W

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE H

gehartete Stahle

< 62HRC
NUTFRASEN

i VC ;

fz G-IE] K
ae i

AT

_h_h'““-—_.,__q_‘_‘__ » 4
UMFANGFRASEN

VC
= = fz G?—:j K
ae
s ap ap
—— *

KOPIERFRASEN

= VC 180-220m/min GE'.] K

S fz 0,03-0,08

ae 0,02xD

ap ap max0,02xD

“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 54 HRC

77 NUTFRASEN
VC
fz G?j] K

ae iF
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__ % 4 4
UMFANGFRASEN

VC 100- 160m/min G?—1-:] K

ag
- < fz 003-015
+
a€ max0,1xD
e ap ap max0,15xD
~—=__|  d

KOPIERFRASEN
VC
a G:E"] K N
o fz |
. ae WY
_-_-_'_"‘"—-—-—-—:"_‘_‘% ap ‘ ‘
ap “

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 54 HRC

77 NUTFRASEN
VC
fz G?j] K

ae iF
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__ % 4 4
UMFANGFRASEN

VC 100- 160m/min G?—1-:] K

ag
- < fz 003-015
+
a€ max0,1xD
e ap ap max0,1xD
~—=__|  d

KOPIERFRASEN
VC
a G:E"] K N
o fz |
. ae WY
_-_-_'_"‘"—-—-—-—:"_‘_‘% ap ‘ ‘
ap “

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE P

weiche Stahle
Normale Stéhle
Werkzeugstahl < 52 HRC

77 NUTFRASEN
VC
fz G?j] K

ae iF
H‘H“H—__)-}_:h;_.;n ap
_h_h'““-—_.,__ % 4 4
UMFANGFRASEN

VC 100- 160m/min G?—1-:] K

ag
- < fz 003-0,12
+
a€ max 1xR
e ME ap ap max 1xR
~—=__|  d

KOPIERFRASEN
VC
a G:E"] K N
o fz |
. ae WY
_-_-_'_"‘"—-—-—-—:"_‘_‘% ap ‘ ‘
ap “

‘i‘;““
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/

Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen.



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE N

Aluminiumlegierung < 6% Si

NUTFRASEN

77 VC 180-350m/min 0;_!::] K

fz 0,08-0,15
ae 1xD 1 o

"""“H-..______)/ = ap max 1xD

UMFANGFRASEN

VC 180 - 450m/min
. &K
. fz 0,08-0,25
+ +
a€ max0,35xD
e ap ap max 1xD
~—=__| -+

KOPIERFRASEN

VC GE] K

oo fz

g -
B ANINN,
= P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE N

Aluminiumlegierung < 6% Si

NUTFRASEN

77 VC 180-350m/min 0;_!::] K

fz 0,06-0,13
ae 1xD 1 o

‘“'--_..,__q___7/ = ap max0,7xD

UMFANGFRASEN

VC 180 - 450m/min
. &K
. fz 0,08-0,25
+ +
a€ max 0,3xD
e ap ap max 1xD
~—=__| -+

KOPIERFRASEN

VC GE] K

oo fz

g -
B ANINN,
= P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE N

Aluminiumlegierung < 6% Si

NUTFRASEN

77 VC 160 -300m/min 0;_!::] K

fz 0,08-0,15
ae 1xD 1 o

"""“H-..______)/ = ap max 1xD

UMFANGFRASEN

VC 180 - 400m/min
. &K
. fz 0,08-0,25
+ +
a€ max0,35xD
e ap ap max 1xD
~—=__| -+

KOPIERFRASEN

VC GE] K

oo fz

g -
B ANINN,
= P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE N

Aluminiumlegierung < 6% Si

NUTFRASEN

77 VC 160 -300m/min 0;_!::] K

fz 0,06-0,13
ae 1xD 1 o

"""“H-..______)/ = ap max 1xD

UMFANGFRASEN

VC 180 - 400m/min
. &K
. fz 0,08-0,25
+ +
a€ max 0,30xD
e ap ap max 1xD
~—=__| -+

KOPIERFRASEN

VC GE] K

oo fz

g -
B ANINN,
= P M\

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE N

Aluminiumlegierung < 6% Si

NUTFRASEN

77 VC 180-350m/min 0;_!::] K

fz 0,06-0,13
ae 1xD 1 o

"""“H-..______)/ = ap max 1xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 200 -400m/min GE'.] K

fz 0,08-0,15

ST _ N N

. ae 0,03xD N
_-_-_'_‘—-—-—.___‘_-\:-;—-—% ““ N
o T ap max0,3xD W

|

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \



//_/_ )WEDCO

SCHNITTDATEN cuTTING DATA

WERKSTOFFGRUPPE N

Aluminiumlegierung < 6% Si

NUTFRASEN

77 VC 180-350m/min 0;_!::] K

fz 0,05-0,12
ae 1xD 1 o

"‘"“"H-._______)/ = apP max0,5xD

UMFANGFRASEN

VC
s - e
ae
s ap ap
~—=__ .

KOPIERFRASEN

= VC 200 -400m/min GE'.] K

fz 006-0,15

ST _ N N

. ae 0,03xD N
_-_-_'_‘—-—-—.___‘_-\:-;—-—% ““ N
o T ap max0,3xD W

|

‘v::__“
Bei den Werten handelt es sich um ca.-Angaben fiir die kiirzeste mégliche Werkzeugeinspannung. ||/
Bei langeren oder instabilen Einspannldngen oder Baiteilspannungen kann eine Reduzierung der |||
Werte notwendig sein. Fir die Richtigkeit der Werte wird keine Haftung Gilbernommen. \
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Hermann Gebauer Str. 12, A-1220 Wien, Austria,
Tel. +43 / (0)1-480 27 70-0, office@wedco.at

WEDCO HANDELSGESELLSCHAFT M. B. H.,
Zerspanungs- & Prazisionswerkzeuge
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