CUTTING TOOLS

OURILL




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

// Im Jahr 1996 wurde WEDCO um einen eigenen Produktions-
betrieb erweitert. Die WEDCO Production gliedert sich seither

in die Bereiche WEDCO SERVICE (Werkzeugschleifen und
Servicierung der Zerspanungswerkzeuge, Tool-Management,
Mess-Protokollierung und Qualitdtsberatung) und WEDCO
TOOLS (Herstellung von hochwertigen Zerspanungswerkzeugen,
Prazisionswerkzeugen und Sonderwerkzeugen).

// Seit der Firmengriindung vor mehr als 20 Jahren wurde
laufend investiert - Arbeitsablaufe wurden neu strukturiert,
Abteilungen erweitert, Produktionsflachen ausgebaut, neue
hochwertige Maschinen zugekauft und ein eigenes Wedco-App
fiir iPhones entwickelt. Dadurch wurde das standige Wachstum
sichergestellt und die Kundenorientierung wesentlich verstarkt.

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

// WEDCO TOOL COMPETENCE ist inzwischen tiber die Grenzen
Osterreichs hinaus bekannt und auf den groRen nationalen und
internationalen Werkzeug- und Maschinenmessen vertreten.

Werden Sie Kunde bei WEDCO & iiberzeugen Sie sich selbst von
unserer Qualitat!

Wir freuen uns auf eine erfolgreiche Zusammenarbeit!
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Bohrtiefe 3 x d
Drilling depth 3 x d

Bohrtiefe 5 x d
Drilling depth 5 x d

Bohrtiefe 8 x d
Drilling depth 8 x d

Bohrtiefe 12 x d
Drilling depth 12 x d

Schaftausfiihrung glatt
Shaft design smooth

Spitzenwinkel
Point angle

Schneiderichtung rechts
Cutting direction, right

mit innerer KithImittelzufuhr
with internal coolant feed

Emulsion empfohlen
emulsion recommended

universelle Anwendung
universlal application

Drallwinkel
Angle of Twist

WECX Beschichtet -
WECX coated

VHM (Feinstkorn) -
VHM Solid Carbide (ultra-micro grain)

Materialgruppe
material group
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Druckfehler und technische Anderungen an unseren Werkzeugen im Zuge der

technischen Weiterentwicklung behalten wir uns vor.

Subject to printing errors and technical changes to our tools during the course

of technical development.



WEDCO DRILL

Die aufgelegte Produktpalette umfasst Bohrer WD3 = 3xD und

WD5 = 5xD mit und ohne IKZ. Die Serie WD8 und WD12 wird aus-
schlieRlich mit IKZ angeboten und besitzt am Umfang einen vier
Fasenschliff in Verbindung mit einer nachbehandelten Beschichtung
bei der eine glattere Oberflache zur besseren Spanabfuhr gewahr-
leistet wird.

Zur Einleitung fassen wir einige Fakten zusammen:

Von allen Zerspanungsarten ist Bohren die am weitesten verbreitete.
Ein Bohrer ist prinzipiell nichts anderes, als ein Werkzeug, das durch
Zerspanen kreisrunde Locher erzeugt. Dieses Verfahren zahlt bei den
Fertigungsverfahren durch eine definierte Schneide zu den Trennver-
fahren mit geometrisch bestimmter Schneide. Ein gewohnlicher Bohrer
weist an der Spitze zwei Schneiden auf, die von dem zu bearbeitenden
Material je einen Span abnehmen. Die Spane werden durch seitliche,
wendelférmig eingearbeitete Nuten entgegen der Vorschubrichtung aus
dem entstandenen Bohrloch heraus geleitet.

Kiihlschmierstoff: Bohren mit innerer Kiihimittelzufuhr Typ KK-U
Kihlschmierstoff (KSS) soll die Reibung verringern und die beim Bohren
entstehende Warme und anfallende Spane abfiihren. Durch den Kiihl-
schmierstoff verlangert sich die Standzeit und die Oberflachengiite der
erzeugten Bohrung wird verbessert. Ol wére hier das optimale Medium,
ist aber durch die hohen Kosten selten im Einsatz. Meist wird Kiihl-
schmierstoff mit einem Emulsionsanteil von 4-6% eingesetzt. Die Men-
ge und der Druck sollten sorgfaltig gepriift werden. Als Faustregel kann
man die gleiche Litermenge pro Minute entsprechend dem Durchmesser
des Bohrers in mm annehmen. So sollte bei einem @10 mm Bohrer eine
Kihlschmierstoffmenge von ca. 10 I/min an der Schneide zur Verfiigung
stehen. Zur vereinfachten Ermittlung der zur Verfiigung stehenden
KithIschmierstoffmenge stellt man einen Behalter unter das Bohrwerk-
zeug und ermittelt so die Durchflussmenge pro Minute.

KSS hat also beim Bohren drei Aufgaben:

» Ausspiilen der Spane

» Abfuhr der durch das Zerspanen entstandenen Reibungswarme

+ Verringerung der Reibung zwischen Bohrer und Werkstiick

Was soll / darf ein Loch (Bohrung) kosten?

Aufgabenstellung: Erstellung einer @6mm Bohrung - 30mm tief =5x D
mit IKZ, Bohrer kostet brutto € 34.- Zu erwartender Mindest-Stand-Weg
50m = 50.000mm : 30mm = 1666 Bohrungen bis zum Standzeitende.
D.h. €34 :1.666 Bohrungen = € 0,02. Das heil}t, 2 Cent darf eine Boh-
rung maximal an Werkzeugkosten ergeben. Wenn man nun noch nach-
schleifen und beschichten |dsst - und dadurch wieder einen neuwer-
tigen Bohrer erhalt - kann man diese Kosten dementsprechend weiter
reduzieren und dadurch eine kostengiinstige Bohrbearbeitung erzielen.

Gerne unterstiitzen Sie unsere Verkaufs- und Anwendungs-
techniker bei Ihrer Aufgabe, kostengiinstig zu fertigen und dabei
... ein rundes Nichts zu machen ... !

/.

WEDCO

Tool Competence

Developed product choice WD3 with IKZ or without IKZ = 3xD
and WD5 = 5xD auger hole (picture 1), series WD8 and WD12
(picture 2) is provided only with IKZ and drilling bits with
successive veneered enables easy flash transfer thanks to its
smooth surfaces of four-chamfer polishes.

First a few facts and figures as an introduction.

Most widely used method is drilling method within the whole
chiseling methods. Principally a drilling bit is a tool that is making
round holes with chiseling method. This method is known as
separation technique with geometric fixed cutting within the
manufacture methods. A simple drilling bit has two cuttings, each
of these gets one layer flash from processed material. Flashes

are transferred to outside from the hole against the movement
direction made thanks to laterally, fan processed chamfers.

Cooling lubricant: Drilling with internal cooling lubricant type
KK-U

Cold lubricator material (KSS) decreases friction and transfers heat
and flashes revealing after hole making. Processing time lasts
longer thanks to cold lubricator material and surface quality of
hole-making is increased. (f) Actually the most suitable tool here
is oil, however, it is rarely used because of much expenses. The

cold lubricator material whose emulsion ratio is generally 4-6 % is
used. Quantity and pressure should be carefully adjusted. As a rule,
liter quantity equally used in a minute is applied to drilling bit as
mm. In this circumstance, for drilling bit with @10 cold lubricator
material should be kept available. In order to easily detect the cold
lubricator material that is kept available, the quantity used in a
minute can be detected by placing a cover under drilling kit.

KSS has three functions in hole making process:

* Rinse of flashes to the outside.

* Insulation of the heat revealing during chiseling process.

 To decrease friction between drilling bit and processing material.

How much should be the cost of a hole?

Sample process: A hole will be made with @6mm diameter - 30mm
deepness = drilling bit gross cost with 5 x D IKZ is 34 £. - Expected
minimum process distance is 50m = 50.000mm: 30mm = 1666

hole making, until the end of process distance. So, 34 € : 1.666 hole
making = 0,02 €. In this situation, one hole-making should not be
more than 2 cents drilling kit cost. And also, used drilling bits are
polished and if they are re-covered and if drilling bits similar to new
ones are acquired, it is also possible to decrease to expenses and an
economical hole making processes is arranged.

Our Sales and Application Technical Employees will support you
with pleasure and help you to create ... a round emptiness ... !



VHM SPIRALBOHRER

SOLID CARBIDE SPIRAL DRILLS

@d1

140
@d2h6|

Art. Nr. gd1  @2d 1 12 13

WD3-010-U 1 3 38 3 8

3 WD3-011-U 11 3 38 3 8
x WD3-012-U 1,2 3 38 3 8
K WD3-013-U 13 3 38 3 8
a WD3-014-U 14 3 38 3 8
8 WD3-015-U 1,5 3 50 7 10
& WD3-016-U % 3 0 7 1
E WD3-017-U 17 3 50 9 12
= WD3-018-U 1,8 3 50 9 16
o WD3-019-U 19 3 50 9 16
E WD3-020-U 2 3 50 10 16
] WD3-021-U 21 3 50 10 16
2 WD3-022-U 2.2 3 50 10 16
£ WD3-023-U 23 3 50 10 16
e WD3-024-U 24 3 50 10 16
3 WD3-025-U 2,5 3 50 14 20
WD3-026-U 26 3 50 14 20

WD3-027-U 27 3 50 14 20

WD3-028-U 2,8 3 50 14 20

WD3-029-U 2,9 3 50 14 20

WD3-030-U 3 6 62 14 20

WD3-031-U 31 6 62 14 20

WD3-032-U 3.2 6 62 14 20

WD3-033-U 33 6 62 14 20

WD3-034-U 34 6 62 14 20

WD3-035-U 35 6 62 14 20

WD3-036-U 36 6 62 14 20

WD3-037-U 37 6 62 14 20

WD3-038-U 38 6 66 17 24

WD3-039-U 39 6 66 17 24

WD3-040-U 4 6 66 17 24

WD3-041-U 41 6 66 17 24

WD3-042-U 42 6 66 17 24



Art. Nr.

WD3-043-U
WD3-044-U
WD3-045-U
WD3-046-U
WD3-047-U
WD3-048-U
WD3-043-U
WD3-050-U
WD3-051-U
WD3-052-U
WD3-053-U
WD3-054-U
WD3-055-U
WD3-056-U
WD3-057-U
WD3-058-U
WD3-053-U
WD3-060-U
WD3-061-U
WD3-062-U
WD3-063-U
WD3-064-U
WD3-065-U
WD3-066-U
WD3-067-U
WD3-068-U
WD3-063-U
WD3-070-U
WD3-071-U
WD3-072-U
WD3-073-U
WD3-074-U
WD3-075-U
WD3-076-U
WD3-077-U
WD3-078-U
WD3-073-U
WD3-080-U
WD3-081-U
WD3-082-U
WD3-083-U
WD3-084-U
WD3-085-U
WD3-086-U
WD3-087-U
WD3-088-U
WD3-083-U
WD3-090-U
WD3-091-U
WD3-092-U
WD3-093-U
WD3-094-U
WD3-095-U
WD3-096-U
WD3-097-U

ad1

43
44
45
46
47
48
49

51
52
53
54
55
56
57
5,8
59

6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9

71
72
73
74
75
76
77
7.8
79

8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9

9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7

@2d
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66
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66
66
66
66
66
66
66
66
66
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66
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66
66
79
79
79
79
79
79
79
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79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89

17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
a
a
a
M
a
a
a4
a4
a
a
47
47
47
47
a7
47
47
47
47
47
47
47
47
47
a7
a7
47

Art. Nr.

WD3-098-U
WD3-093-U
WD3-100-U
WD3-101-U
WD3-102-U
WD3-103-U
WD3-104-U
WD3-105-U
WD3-106-U
WD3-107-U
WD3-108-U
WD3-109-U
WD3-110-U
WD3-111-U
WD3-112-U
WD3-113-U
WD3-114-U
WD3-115-U
WD3-116-U
WD3-117-U
WD3-118-U
WD3-119-U
WD3-120-U
WD3-123-U
WD3-125-U
WD3-128-U
WD3-130-U
WD3-135-U
WD3-138-U
WD3-140-U
WD3-145-U
WD3-148-U
WD3-150-U
WD3-155-U
WD3-158-U
WD3-160-U

@d1

9,8
9,9
10
101
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
n
m
1,2
1,3
n4a
1,5
1,6
n7
1,8
1,9
12
12,3
12,5
12,8
13
13,5
13,8
14
14,5
14,8
15
15,5
15,8
16

a2d

10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16

89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
15
15
15
15
15
15

12

35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
45
45
45
45
45
45

bis @ 20 auf Anfrage

47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
60
60
60
60
60
60
60
65
65
65
65
65
65




VHM SPIRALBOHRER

SOLID CARBIDE SPIRAL DRILLS

@d1

140
@d2h6|

Art. Nr. gd1  @2d 1 12 13

WD5-010-U 1 3 55 7 10

4 WD5-011-U 11 3 55 10 12
= WD5-012-U 1,2 3 55 10 12
S WD5-013-U 13 3 55 10 12
z WD5-014-U 14 3 55 10 12
8 WD5-015-U 1,5 3 55 10 12
& WD5-016-U % 3 55 13 6
E WD5-017-U 1,7 3 55 13 16
3 WD5-018-U 1,8 3 55 13 16
o WD5-019-U 19 3 55 13 16
E WD5-020-U 2 3 57 16 21
5 WD5-021-U 21 3 57 16 21
= WD5-022-U 2,2 3 57 16 21
£ WD5-023-U 23 3 57 16 21
e WD5-024-U 24 3 57 6 20
3 WD5-025-U 2,5 3 57 16 2
WD5-026-U 26 3 57 19 21

WD5-027-U 27 3 57 19 21

WD5-028-U 2,8 3 57 19 21

WD5-029-U 29 3 57 19 21

WD5-030-U 3 6 66 23 28

WD5-031-U 31 6 66 23 28

WD5-032-U 32 6 66 23 28

WD5-033-U 33 6 66 23 28

WD5-034-U 34 6 66 23 28

WD5-035-U 35 6 66 23 28

WD5-036-U 36 6 66 23 28

WD5-037-U 37 6 66 23 28

WD5-038-U 38 6 74 29 36

WD5-039-U 39 6 74 29 36

WD5-040-U 4 6 74 29 36

WD5-041-U 41 6 74 29 36

WD5-042-U 4,2 6 74 29 36



Art. Nr.

WD5-043-U
WD5-044-U
WD5-045-U
WD5-046-U
WD5-047-U
WD5-048-U
WD5-043-U
WD5-050-U
WD5-051-U
WD5-052-U
WD5-053-U
WD5-054-U
WD5-055-U
WD5-056-U
WD5-057-U
WD5-058-U
WD5-059-U
WD5-060-U
WD5-061-U
WD5-062-U
WD5-063-U
WD5-064-U
WD5-065-U
WD5-066-U
WD5-067-U
WD5-068-U
WD5-063-U
WD5-070-U
WD5-071-U
WD5-072-U
WD5-073-U
WD5-074-U
WD5-075-U
WD5-076-U
WD5-077-U
WD5-078-U
WD5-073-U
WD5-080-U
WD5-081-U
WD5-082-U
WD5-083-U
WD5-084-U
WD5-085-U
WD5-086-U
WD5-087-U
WD5-088-U
WD5-089-U
WD5-090-U
WD5-091-U
WD5-092-U
WD5-093-U
WD5-094-U
WD5-095-U
WD5-096-U
WD5-097-U

ad1

43
44
45
46
47
48
49

51
5,2
53
54
55
5,6
57
58
59

6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9

7]
72
73
74
75
76
77
78
79

8,1
8,2
8,3
84
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9

9/
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7

@2d
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74
74
74
74
74
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29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
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35
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43
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43
43
43
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43
43
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49
49
49
49
49
49
49
49
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44
44
53
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53
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53
53
53
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53
53
53
53
53
61
61
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61
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61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61

Art. Nr.

WD5-098-U
WD5-093-U
WD5-100-U
WD5-101-U
WD5-102-U
WD5-103-U
WD5-104-U
WD5-105-U
WD5-106-U
WD5-107-U
WD5-108-U
WD5-109-U
WD5-110-U
WD5-112-U
WD5-113-U
WD5-114-U
WD5-115-U
WD5-116-U
WD5-117-U
WD5-118-U
WD5-113-U
WD5-120-U
WD5-122-U
WD5-123-U
WD5-125-U
WD5-128-U
WD5-130-U
WD5-135-U
WD5-138-U
WD5-140-U
WD5-145-U
WD5-150-U
WD5-155-U
WD5-158-U
WD5-160-U

@d1

9,8
9,9
10
10,1

10,2

10,3

10,4

10,5

10,6

10,7

10,8

10,9

11

1,2

1,3

1,4

1,5

11,6
1,7

11,8

1,9
12

12,2

12,3

12,5

12,8
13

13,5

13,8
14

14,5
15

15,5

15,8
16

@2d

10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
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14
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16
16
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18
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124
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133
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49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
60
60
60
63
63
63
63
63

bis @ 20 auf Anfrage

61
61
61
71
71
71
71
71
7
7
71
71
71
71
71
71
7
Al
7
71
7
7
77
77
77
77
77
77
77
77
83
83
83
83
83




VHM SPIRALBOHRER

SOLID CARBIDE SPIRAL DRILLS

@d1

140
@d2h6|

Art. Nr. gd1  @g2d N1 12 I3
WD3-030KK-U 3 6 62 14 20
3 WD3-031KK-U 3,1 6 62 14 20
x WD3-032KK-U 32 6 62 14 20
E: WD3-033KK-U 33 6 62 14 20
a WD3-034KK-U 34 6 62 14 20
= WD3-035KK-U 3,5 6 62 14 20
& WD3-036KK-U 36 6 62 14 20
E WD3-037KK-U 37 6 62 14 20
= WD3-038KK-U 3,8 6 66 7 24
- WD3-039KK-U 3,9 6 6 17 24
E WD3-040KK-U 4 6 66 17 24
S WD3-041KK-U 4, 6 66 17 24
2 WD3-042KK-U 4,2 6 66 17 24
s WD3-043KK-U 43 6 66 7 24
e WD3-044KK-U 44 6 6 17 24
ES WD3-045KK-U 4,5 6 66 7 24
WD3-046KK-U 46 6 66 17 24
WD3-047KK-U 47 6 66 7 24
u WD3-048KK-U 48 6 6 20 28
WD3-049KK-U 49 6 6 20 28
" WD3-050KK-U 5 6 66 20 28
WD3-051KK-U 51 6 66 20 28
WD3-052KK-U 5,2 6 66 20 28
WD3-053KK-U 5.3 6 66 20 28
WD3-054KK-U 5.4 6 6 20 28
WD3-055KK-U 5,5 6 6 20 28
ﬂ WD3-056KK-U 5,6 6 66 20 28
WD3-057KK-U 5,7 6 66 20 28
WD3-058KK-U 5,8 6 66 20 28
WD3-059KK-U 5,9 6 66 20 28
WD3-060KK-U 6 6 66 20 28
WD3-061KK-U 61 8 79 24 34

8

WD3-062KK-U 6,2 79 24 34



Art. Nr.

WD3-063KK-U
WD3-064KK-U
WD3-065KK-U
WD3-066KK-U
WD3-067KK-U
WD3-068KK-U
WD3-069KK-U
WD3-070KK-U
WD3-071KK-U
WD3-072KK-U
WD3-073KK-U
WD3-074KK-U
WD3-075KK-U
WD3-076KK-U
WD3-077KK-U
WD3-078KK-U
WD3-079KK-U
WD3-080KK-U
WD3-081KK-U
WD3-082KK-U
WD3-083KK-U
\WD3-084KK-U
WD3-085KK-U
WD3-086KK-U
WD3-087KK-U
WD3-088KK-U
WD3-0839KK-U
WD3-090KK-U
WD3-091KK-U
WD3-092KK-U
WD3-093KK-U
WD3-094KK-U
WD3-095KK-U
WD3-096KK-U
WD3-097KK-U
WD3-098KK-U
WD3-099KK-U
WD3-100KK-U
WD3-101KK-U
WD3-102KK-U
WD3-103KK-U
WD3-104KK-U
WD3-105KK-U
WD3-106KK-U
WD3-107KK-U
WD3-108KK-U
WD3-109KK-U
WD3-110KK-U
WD3-111KK-U
WD3-112KK-U
WD3-113KK-U
WD3-114KK-U
WD3-115KK-U
WD3-116KK-U
WD3-117KK-U

ad1

6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9

7]
7,2
73
74
75
76
77
78
79

8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9

9/
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9
10
101
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
n
m1
1,2
1,3
n4
1,5
1,6
n7

@2d
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79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102

24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

34
34
34
34
34
34
34
34
a4
a4
a4
a
a
M
M
4
4
a4
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
a7
a7
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

Art. Nr.

WD3-118KK-U
WD3-119KK-U
WD3-120KK-U
WD3-123KK-U
WD3-125KK-U
WD3-128KK-U
WD3-130KK-U
WD3-135KK-U
WD3-138KK-U
WD3-140KK-U
WD3-145KK-U
WD3-148KK-U
WD3-150KK-U
WD3-155KK-U
WD3-158KK-U
WD3-160KK-U

ad1

1,8
1.9
12
12,3
12,5
12,8
13
13,5
13,8
14
14,5
14,8
15
15,5
15,8
16

a2d

12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16

102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
15
15
15
15
15
15

12

40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
45
45
45
45
45
45

bis @ 20 auf Anfrage

55
55
55
60
60
60
60
60
60
60
65
65
65
65
65
65




(%2}
-
=l
=4
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-
<
(22
o
(%2}
w
=
o
74
<<
[}
w
o
—
o
(%2}
=4
w
=4
==
(=}
[=2]
a
<
5
o
n
=
=
>

DING537
DING535

WECX

VHM

VHM SPIRALBOHRER

SOLID CARBIDE SPIRAL DRILLS

@d1

140°

=

@d2h6|

Art. Nr.

WD5-010KK-U
WD5-011KK-U
WD5-012KK-U
WD5-013KK-U
WD5-014KK-U
WD5-015KK-U
WD5-016KK-U
WD5-017KK-U
WD5-018KK-U
WD5-019KK-U
WD5-020KK-U
WD5-021KK-U
WD5-022KK-U
WD5-023KK-U
WD5-024KK-U
WD5-025KK-U
WD5-026KK-U
WD5-027KK-U
WD5-028KK-U
WD5-029KK-U
WD5-030KK-U
WD5-031KK-U
WD5-032KK-U
WD5-033KK-U
WD5-034KK-U
WD5-035KK-U
WD5-036KK-U
WD5-037KK-U
WD5-038KK-U
WD5-039KK-U
WD5-040KK-U
WD5-041KK-U
WD5-042KK-U

ad1

11
1,2
13
1.4
1,5
1,6
17
1,8
19

2]
2,2
2,3
24
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

31
3,2
3,3
34
3,5
3,6
3,7
3,8
39

4,
4,2

i ps| 1 12
3 55 7
3 55 10
3 55 10
3 55 10
3 55 10
3 55 10
3 55 13
3 55 13
3 55 13
3 55 13
3 57 13
3 57 16
3 57 16
3 57 16
3 57 16
3 57 16
3 57 19
3 57 19
3 57 19
3 57 18
6 66 23
6 66 23
6 66 23
6 66 23
6 66 23
6 66 23
6 66 23
6 66 23
6 74 29
6 74 29
6 74 29
6 74 29
6 74 29




Art. Nr.

WD5-043KK-U
WD5-044KK-U
WD5-045KK-U
WD5-046KK-U
WD5-047KK-U
WD5-048KK-U
WD5-0439KK-U
WD5-050KK-U
WD5-051KK-U
WD5-052KK-U
WD5-053KK-U
WD5-054KK-U
WD5-055KK-U
WD5-056KK-U
WD5-057KK-U
WD5-058KK-U
WD5-059KK-U
WD5-060KK-U
WD5-061KK-U
WD5-062KK-U
WD5-063KK-U
WD5-064KK-U
WD5-065KK-U
WD5-066KK-U
WD5-067KK-U
WD5-068KK-U
WD5-069KK-U
WD5-070KK-U
WD5-071KK-U
WD5-072KK-U
WD5-073KK-U
WD5-074KK-U
WD5-075KK-U
WD5-076KK-U
WD5-077KK-U
WD5-078KK-U
WD5-079KK-U
\WD5-080KK-U
WD5-081KK-U
WD5-082KK-U
WD5-083KK-U
WD5-084KK-U
WD5-085KK-U
WD5-086KK-U
WD5-087KK-U
WD5-088KK-U
WD5-089KK-U
WD5-090KK-U
WD5-091KK-U
WD5-092KK-U
WD5-093KK-U
WD5-094KK-U
WD5-095KK-U
WD5-096KK-U
WD5-097KK-U

ad1

43
44
45
46
47
4.8
49

51
5,2
53
54
55
56
57
58
59

6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9

7]
7,2
73
74
75
76
77
7.8
79

8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9

9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7

@2d
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74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103

29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49

36
36
36
36
36
36
36
44
a4
a4
a4
44
44
44
44
44
a4
a4
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61

Art. Nr.

WD5-098KK-U
WD5-099KK-U
WD5-100KK-U
WD5-101KK-U
WD5-102KK-U
WD5-103KK-U
WD5-104KK-U
WD5-105KK-U
WD5-106KK-U
WD5-107KK-U
WD5-108KK-U
WD5-109KK-U
WD5-110KK-U
WD5-111KK-U
WD5-112KK-U
WD5-113KK-U
WD5-114KK-U
WD5-115KK-U
WD5-116KK-U
WD5-117KK-U
WD5-118KK-U
WD5-119KK-U
WD5-120KK-U
WD5-122KK-U
WD5-123KK-U
WD5-125KK-U
WD5-128KK-U
WD5-130KK-U
WD5-135KK-U
WD5-138KK-U
WD5-140KK-U
WD5-145KK-U
WD5-150KK-U
WD5-155KK-U
WD5-158KK-U
WD5-160KK-U

@d1

9,8
9,9
10
101
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
n
m
1,2
1,3
n4a
n5
1,6
n7
1,8
1,9
12
12,2
12,3
12,5
12,8
13
13,5
13,8
14
14,5
15
15,5
15,8
16

a2d

10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16

103
103
103
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
124
124
124
124
124
124
133
133
133
133
133

12

49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
60
60
60
63
63
63
63
63

bis @ 20 auf Anfrage

61
61
61
71
71
71
71
71
7
71
71
71
71
71
71
71
7
71
71
71
71
71
71
71
71
77
77
77
77
77
77
83
83
83
83
83




VHM SPIRALBOHRER

SOLID CARBIDE SPIRAL DRILLS

@d1

140
@d2h6|

Art. Nr. g1 @2d N 12 13

DING537
WD8-010KK-U 1 3 55 9 1
3 WD8-011KK-U 11 3 55 135 17
& DING535 WD8-012KK-U 1,2 3 55 13,5 17
2 WD8-013KK-U 13 3 55 135 17
& WD8-014KK-U 14 3 55 135 17
o WD8-015KK-U 1,5 3 65 175 22
2 WD8-016KK-U 16 3 65 175 22
E Y-30° WD8-017KK-U 1,7 3 65 175 22
a WD8-018KK-U 1,8 3 65 175 22
é @ WD8-019KK-U 1,9 3 65 175 22
x WD8-020KK-U 2 3 74 225 28
] WD8-021KK-U 21 3 74 25 28
5 IKZ WD8-022KK-U 2.2 3 74 25 28
T WD8-023KK-U 23 3 74 25 28
= WD8-024KK-U 24 3 74 25 28
3 G?—:] WD8-025KK-U 2,5 3 81 225 32
WD8-026KK-U 26 3 81 225 32
WD8-027KK-U 2,7 3 81 225 32
u WD8-028KK-U 2,8 3 81 225 32
WD8-029KK-U 2,9 3 81 225 32
e WD8-030KK-U 3 6 72 27 34
WD8-031KK-U 31 6 72 27 34
WD8-032KK-U 3.2 6 72 27 34
WD8-033KK-U 33 6 72 27 34
WD8-034KK-U 34 6 72 27 34
WD8-035KK-U 35 6 72 27 34
ﬂ WD8-036KK-U 36 6 72 27 34
WD8-037KK-U 37 6 72 27 34
WD8-038KK-U 3,8 6 81 35 43
WD8-039KK-U 39 6 81 35 43
WD8-040KK-U 4 6 81 35 43
WD8-041KK-U 47 6 81 35 43
WD8-042KK-U 4,2 6 81 35 43

10



Art. Nr.

WD8-043KK-U
WD8-044KK-U
WD8-045KK-U
WD8-046KK-U
WD8-047KK-U
WD8-048KK-U
WD8-049KK-U
WD8-050KK-U
WD8-051KK-U
WD8-052KK-U
WD8-053KK-U
WD8-054KK-U
WD8-055KK-U
WD8-056KK-U
WD8-057KK-U
WD8-058KK-U
WD8-059KK-U
WD8-060KK-U
WD8-061KK-U
WD8-062KK-U
WD8-063KK-U
WD8-064KK-U
WD8-065KK-U
WD8-066KK-U
WD8-067KK-U
WD8-068KK-U
WD8-069KK-U
WD8-070KK-U
WD8-071KK-U
WD8-072KK-U
WD8-073KK-U
WD8-074KK-U
WD8-075KK-U
WD8-076KK-U
WD8-077KK-U
WD8-078KK-U
WD8-079KK-U
WD8-080KK-U
WD8-081KK-U
WD8-082KK-U
WD8-083KK-U
WD8-084KK-U
WD8-085KK-U
WD8-086KK-U
WD8-087KK-U
WD8-088KK-U
WD8-089KK-U
WD8-090KK-U
WD8-091KK-U
WD8-092KK-U
WD8-093KK-U
WD8-094KK-U
WD8-095KK-U
WD8-096KK-U
WD8-097KK-U

ad1

43
44
45
46
47
48
49

51
5,2
53
54
55
5,6
57
58
59

6,1
6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9

7]
72
73
74
75
76
77
78
79

8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9

9/
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7

@2d
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81
81
81
81
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142

35
35
35
35
35
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
52
52
52
52
52
52
52
52
52
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
76
76
76
76
76
76
76

43
43
43
43
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95

Art. Nr.

WD8-098KK-U
WD8-099KK-U
WD8-100KK-U
WD8-101KK-U
WD8-102KK-U
WD8-103KK-U
WD8-104KK-U
WD8-105KK-U
WD8-106KK-U
WD8-107KK-U
WD8-108KK-U
WD8-109KK-U
WD8-110KK-U
WD8-111KK-U
WD8-112KK-U
WD8-113KK-U
WD8-114KK-U
WD8-115KK-U
WD8-116KK-U
WD8-117KK-U
WD8-118KK-U
WD8-119KK-U
WD8-120KK-U
WD8-125KK-U
WD8-128KK-U
WD8-130KK-U
WD8-135KK-U
WD8-140KK-U
WD8-145KK-U
WD8-150KK-U
WD8-160KK-U

@d1

9,8
9,9
10
10,1

10,2

10,3

10,4

10,5

10,6

10,7

10,8

10,9

1
1,1

1,2

1,3

14

1,5

1,6
1,7

1,8

11,9
12

12,5

12,8
13

13,5
14

14,5
15
16

a2d

10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
16
16
16

142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
178
203
203
203

76

76

76

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90

90
106
106
106
106
106
122
122
122

bis @ 20 auf Anfrage

95
95
95
14
14
14
14
14
n4
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
133
133
133
133
133
152
152
152

n




VHM SPIRALBOHRER

SOLID CARBIDE SPIRAL DRILLS

@d1

140
@d2h6|

Art. Nr. gd1 g@ad I 12 13
DING537

WD12-010KK-U 1 55 12 15
m WD12-011KK-U 11 55 18,5 23
DING535 WD12-012KK-U 1,2 55 185 23

WD12-013KK-U 13
WD12-014KK-U 14
WD12-015KK-U 15
WD12-016KK-U 1,6

55 18,5 23
55 18,5 23
55 24 30
65 24 30

y=30° WD12-017KK-U 17 65 24 30
WD12-018KK-U 138 65 24 30
@ WD12-019KK-U 19 65 24 30
WD12-020KK-U 2 74 24 38
WD12-021KK-U 2/ 74 305 38
IKZ WD12-022KK-U 2,2 74 305 38

WD12-023KK-U 2,3
WD12-024KK-U 24
GE:] WD12-025KK-U 2,5

74 305 38
74 305 38
74 35 44

(%2}
-
=l
=4
=
-
<
(22
o
(%2}
w
=
o
74
<
[}
w
o
—
o
(%2}
=4
w
=4
==
(=}
[=2]
a
<
5
o
n
=
=
>

WD12-026KK-U 2,6 81 35 a4
WD12-027KK-U 2,7 81 35 44
u WD12-028KK-U 2,8 81 35 a4
WD12-029KK-U 2,9 81 35 44

WD12-030KK-U 3

WD12-032KK-U 3,2
WD12-033KK-U 3,3
WECX WD12-035KK-U 3,5
WD12-037KK-U 3,7
WD12-038KK-U 3,8
WD12-039KK-U 39
WD12-040KK-U 4

WD12-042KK-U 4,2
WD12-043KK-U 43
WD12-045KK-U 4,5
WD12-048KK-U 4,8
WD12-050KK-U 5

92 48 54
92 48 54
92 48 54
92 48 54
92 48 54
100 58 64
100 58 64
100 58 64
100 58 64
100 58 64
100 58 64
100 70 78
10 70 78

<
I

OO0 OOhbOhOh OO OO OO Oh W W W W W W W W W wWwwWw W W W W wwwww
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Art. Nr.

WD12-052KK-U
WD12-053KK-U
WD12-055KK-U
\WD12-058KK-U
WD12-059KK-U
WD12-060KK-U
WD12-061KK-U
WD12-062KK-U
WD12-065KK-U
WD12-066KK-U
WD12-068KK-U
WD12-070KK-U
WD12-074KK-U
WD12-075KK-U
WD12-077KK-U
WD12-078KK-U
WD12-080KK-U
WD12-082KK-U
WD12-085KK-U
WD12-088KK-U
WD12-030KK-U
WD12-095KK-U
WD12-098KK-U
WD12-099KK-U
WD12-100KK-U
WD12-102KK-U
WD12-103KK-U
WD12-105KK-U
WD12-108KK-U
WD12-110KK-U
WD12-112KK-U
WD12-115KK-U
WD12-118KK-U
WD12-120KK-U
WD12-125KK-U
WD12-128KK-U
WD12-130KK-U
WD12-135KK-U
WD12-138KK-U
WD12-140KK-U
WD12-145KK-U
WD12-150KK-U
WD12-155KK-U
WD12-160KK-U

ad1

52
53
55
58
59

6,1
6,2
6,5
6,6
6,8

74
75
77
78

8,2
8,5
8,8

9,5
9,8
9,9
10
10,2
10,3
10,5
10,8
1
11,2
1,5
11,8
12
12,5
12,8
13
13,5
13,8
14
14,5
15
15,5
16

@2d
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16

n

10
10
10
10
10
10
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
162
162
162
162
162
162
162
162
204
204
204
204
204
204
204
204
204
230
230
230
230
230
230
260
260
260
260

12

70
70
70
70
70
70
94
94
94
94
94
94
94
94
94
94
94
10
10
110
110
110
10
10
10
142
142
142
142
142
142
142
142
142
166
166
166
166
166
166
192
192
192
192

bis @ 20 auf Anfrage

78
78
78
78
78
78
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
120
120
120
120
120
120
120
120
156
156
156
156
156
156
156
156
156
182
182
182
182
182
182
208
208
208
208
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VHM SPIRALBOHRER SOLIDE CARBIDE SPIRAL DRILLS

ZAN 090

VHM NC ANBOHRER
fiir allgemeine Stdhle
NC SPOT DRILLS for general steels

-

Art. Nr. ad1 ga2d 1 12 z o
ZAN090 02002 2 3 40 8 2 30
ZAN090 03002 3 3 40 9 2 30
ZANO0SO 04002 4 4 50 10 2 30
ZANO0SO 05002 5 5 50 10 2 30
ZANO0SO0 06002 6 6 50 10 2 30
ZAN090 08002 8 8 60 12 2 30
ZANO0S0 10002 10 10 70 14 2 30
ZAN0S0 12002 12 12 70 14 2 90



VHM NC ANBOHRER

fiir allgemeine Stdhle
NC SPOT DRILLS for general steels

P . 12 _
gt
b=t = o
T
-
Art. Nr. ad1 @2d I 12 zZ o
ZAN120 02002 2 3 40 8 2 120
ZAN120 03002 3 3 40 9 2 120
ZAN120 04002 4 4 50 10 2 120
ZAN120 05002 5 5 50 10 2 120
ZAN120 06002 6 6 50 10 2 120
ZAN120 08002 8 8 60 12 2 120
ZAN120 10002 10 10 70 14 2 120
ZAN120 12002 12 12 70 14 2 120

15

VHM SPIRALBOHRER SOLIDE CARBIDE SPIRAL DRILLS



SCHNITTWERTE CUTTING VALUES

TYP WD3-U

Materialgruppe
Material group

Werkstoffgruppe
Material group

Ve m/min
Vc m/min

fnmm/U - fnmm

<@

>@1
<P1,5

>@1,5
<@2

>@2
<@3

>@3
<@5

>@5
<8

>@8
<@12

>@12
<P16

>@16
<@20

kil

80

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

11.2

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

1.21

80

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

1.2.2

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

23

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

1.31

50

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

122

40

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

133

20

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

211

75

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

212

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

2118

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

22:72]

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

222

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

22111

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

23.2

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

22818

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

012

0,15

0,2

0,25

234

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

22815

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

012

0,15

0,2

0,25

2.3.6

30

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

311

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

3.21

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

3.2.2

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

3285

30

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

3.24

225

3.31

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

B3R

30

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

012

0,15

0,2

0,25

333

334

3.35

3.51

252

3.53

3.54

3.5.5

411

41.2

413

414

41.5

4.21

4.2.2

4.2.3

4.24

511

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

512

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

il

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

5.21

5.2.2

611

75

0,042

0,063

0,083

0,125

0,2

0,25

0,35

04

0,46

6.1.2

70

0,042

0,063

0,083

0,125

0,2

0,25

0,35

04

0,46

Gl

65

0,042

0,063

0,083

0,125

0,2

0,25

0,35

04

046

614

6.21

75

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

0,3

0,375

6.2.2

70

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

0,3

0,375

6.2.3

50

0,025

0,038

0,05

0,075

0,11

0,125

0,15

0,175

0,2

6.31

75

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

03

0,375

6.3.2

70

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

0,3

0,375

6.4.1

75

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

03

0,375

6.4.2

70

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

03

0,375

711

71.2

73

714

71.5

71.6

721

722

731

152

733

734

7315

7.3.6

741

74.2

751

752

761

7.6.2

7.81

7.8.2

78.3

811

8.21

831

911




TYP WD5-U

Materialgruppe
Material group

Werkstoffgruppe
Material group

Vem/min
Vc m/min

fnmm/U - fnmm

<@

>@1
<?,5

>@1,5
<@2

>@2
<@3

>@3
<@5

>@5
=P8

>P8
<@12

>@12
<216

>@16
<@20

111

80

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

11.2

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

1.21

80

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

1.2.2

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

.22)

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

131

50

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

132

40

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

133

20

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

211

75

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

24122

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

215}

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

2.21

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

012

015

0,2

0,25

2.2.2

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

224

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

232

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

233

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

234

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

2.3.5

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

2.3.6

30

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

012

0,15

0,2

0,25

]

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

2.2

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

012

015

0,2

0,25

3.2.2

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

B

30

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

3.24

3.2.5

BAN]

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

3.32

30

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

B85

3.34

BBI5

3.51

3.5.2

2

3.54

BIoI5

411

41.2

413

414

41.5

4.21

4.2.2

4.2.3

424

511

70

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

51.2

65

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

513

50

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

02

0,25

5.21

5.2.2

6.1.1

75

0,042

0,063

0,083

0,125

0,2

0,25

0,35

04

0,46

6.1.2

70

0,042

0,063

0,083

0,125

0,2

0,25

0,35

04

0,46

6.1.3

65

0,042

0,063

0,083

0,125

0,2

0,25

0,35

04

0,46

614

6.21

75

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

03

0,375

6.2.2

70

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

03

0,375

6.2.3

50

0,025

0,038

0,05

0,075

01

0,125

0,15

0,175

0,2

6.31

75

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

0,3

0,375

6.3.2

70

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

03

0,375

6.4.1

75

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

0,3

0,375

6.4.2

70

0,025

0,038

0,05

0,075

0,125

0,175

0,225

03

0,375

YAN|

71.2

71.3

714

71.5

71.6

p2%]

722

73]

732

7313

734

735

73.6

741

74.2

751

152

761

7.6.2

7.81

7.8.2

7.8.3

811

8.21

8.31

911

7

(%2}
w
=
=
>
(S
=
E
=
=
(&}
w
-
o
=
-
=
=
=
(=]
0




SCHNITTWERTE CUTTING VALUES

18

TYP WD3-KK-U

Materialgruppe Werkstoffgruppe Ve m/min fnmm/U - fn mm
Material group Material group Ve m/min N >015 ~02 NE >g5 >08 012 >016
<o <15 <@2 <@3 <@5 <8 @12 <016 <@20

111 100 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
11.2 90 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
1.21 100 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
1.2.2 90 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
1.2.3 75 0,027 0,04 0,053 0,08 015 0,21 0,27 0,32 0,37
1.31 60 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
13.2 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
133 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
251N s 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
21.2 85 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
21.3 75 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
2.21 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 015 0,2 0,25
222 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 015 0,2 0,25
2.31 85 0,027 0,04 0,053 0,08 015 0,21 0,27 0,32 0,37
2.3.2 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
2.3.3 75 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
234 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
28585! 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
2.3.6 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
311 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
3.21 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 015 0,2 0,25
3.2.2 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
3.23 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
3.24 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
3.2.5 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
3.31 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
SE42 85! 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
333 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
3.34 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
3.3.5 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 02 0,25
3.5.1
5i5%2
3.53
3.54
3.5.5
411 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
41.2 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
413 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
414 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
41.5 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 02 0,25
4.21
4.2.2
4.2.3
4.24
5.11 80 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
5.1.2 75 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
5.1.3 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0.2 0,25
5.2 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
5.2.2 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0.2 0,25
6.1 105 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 0,4 0,46
6.1.2 85 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 046
6.1.3 75 0,042 0,063 0,083 0,125 02 0,25 0,35 04 0,46
614 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 015 0,2 0,25
6.21 85 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0175 0,225 0.3 0,375
6.2.2 80 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0,175 0,225 0,3 0,375
6.2.3 60 0,025 0,038 0,05 0,075 on 0,125 0,15 0175 0,2
6.31 85 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0,175 0,225 0,3 0,375
6.3.2 80 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0175 0,225 03 0,375
6.41 85 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0,175 0,225 0,3 0,375
6.4.2 80 0,025 0,038 0,05 0,075 0125 0175 0,225 03 0,375
ZAlil
71.2
713
71.4
71.5
71.6
721
7.2.2
731
%32
733
734
73.5
73.6
741
74.2
J/A5M]
7.5.2
7.6.1
76.2
7.81 30 0,007 0,01 0,013 0,02 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2
7.8.2 25 0,007 0,01 0,013 0,02 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2
7.8.3 25 0,007 0,01 0,013 0,02 0,04 0,08 012 016 02
8.1.1
8.21
8.31
911




TYP WD5-KK-U

Materialgruppe Werkstoffgruppe Vcm/min fnmm/U - fn mm
Material group Material group Ve m/min N >015 >02 >03 N ~08 >012 N
<@ <5 <@2 <@3 <@5 <@8 <212 <16 <020

111 100 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
11.2 30 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
1.21 100 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
1.2.2 90 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
1.2.3 75 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
1.31 60 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
1.3.2 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
1.3.3 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
2l 95 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
21.2 85 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
213 75 0,027 0,04 0,053 0,08 015 0,21 0,27 0,32 0,37
2.21 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
2.2.2 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
2.31 85 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
232 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 015 0,2 0,25
233 75 0,027 0,04 0,053 0,08 0,15 0,21 0,27 0,32 0,37
2.34 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
23185, 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
2.3.6 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
3.11 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 02 0,25
3.21 75 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
3.2.2 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
3.2.3 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
3.24 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 015 0,2 0,25
3.2.5 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
3.31 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
k52 Bh 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
333 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
3.34 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 02 0,25
3.35 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0.2 0,25
3.5.1
51592
3.53
3.54
3.5.5
411 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
41.2 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 0,15 0,2 0,25
413 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
414 35 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,25
4.1.5 50 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 02 0,25
4.21
4.2.2
4.2.3
4.24
5.11 80 0,03 0,045 0,06 0,09 0,16 0,22 0,28 0,34 0,38
51.2 75 0,027 0,04 0,053 0,08 015 0,21 0,27 0,32 0,37
513 60 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 02 0,25
5.2 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 Q25
5.2.2 30 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 02 0,25
6.11 105 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 0,46
6.1.2 85 0,042 0,063 0,083 0,125 0,2 0,25 0,35 04 046
6.1.3 75 0,042 0,063 0,083 0125 0,2 0,25 0,35 04 046
614 40 0,017 0,025 0,033 0,05 0,08 012 015 0,2 0,25
6.21 85 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0175 0,225 03 0,375
6.2.2 80 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0,175 0,225 0,3 0,375
6.2.3 60 0,025 0,038 0,05 0,075 011 0,125 0,15 0,175 0,2
6.31 85 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0,175 0,225 (03 0,375
6.3.2 80 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0,175 0,225 03 0,375
6.41 85 0,025 0,038 0,05 0,075 0,125 0,175 0,225 0,3 0,375
6.4.2 80 0,025 0,038 0,05 0,075 0125 0175 0,225 03 0,375
711
71.2
71.3
714
71.5
71.6
7.21
7.2.2
731
732
73.3
734
73.5
73.6
741
74.2
751
75.2
7.6.1
76.2
7.81 30 0,007 0,01 0,013 0,02 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2
7.8.2 25 0,007 0,01 0,013 0,02 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2
7.8.3 25 0,007 0,01 0,013 0,02 0,04 0,08 012 016 02
8.1.1
8.21
831
911
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TYP WD8-KK-U

Materialgruppe Werkstoffgruppe Vcm/min fnmm/U - fnmm
Material group Material group Ve m/min N >015 >02 NE >g5 ~08 012 >016
<P <P1,5 <@2 <@3 <@5 <8 <@12 <16 <@20

111 85 0,026 0,040 0,053 0,079 0,141 0,194 0,246 0,299 0,334
11.2 75 0,026 0,040 0,053 0,079 0,141 0194 0,246 0,299 0,334
1.21 85 0,026 0,040 0,053 0,079 0,141 0,194 0,246 0,299 0,334
1.2.2 75 0,026 0,040 0,053 0,079 0,141 0,194 0,246 0,299 0,334
1.2.3 70 0,024 0,035 0,047 0,070 0132 0,185 0,238 0,282 0,326
1.31
1.3.2
1.3.3
25181 80 0,026 0,040 0,053 0,078 0,141 0,194 0,246 0,299 0,334
21.2 75 0,026 0,040 0,053 0,079 0,141 0,194 0,246 0,299 0,334
213 70 0,024 0,035 0,047 0,070 0132 0,185 0,238 0,282 0,326
2.21 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0,132 0,176 0,220
2.2.2 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0,132 0176 0,220
2.31 70 0,024 0,035 0,047 0,070 0,132 0,185 0,238 0,282 0,326
232 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0176 0,220
233 70 0,024 0,035 0,047 0,070 0,132 0,185 0,238 0,282 0,326
234 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0,176 0,220
2515 551 0,015 0,022 0,028 0,044 0,070 0,106 0,132 0,176 0,220
2.3.6
311 55 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0176 0,220
3.21 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0,132 0,176 0,220
3.2.2 55 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0,132 0176 0,220
323 35 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0,132 0,176 0,220
3.24
3.2.5
3.31 55 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0,176 0,220
8312
333
334
3.3.5
3.51
5592
3.53
3.54
3.5.5
411 75 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0,132 0,176 0,220
41.2 65 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0,176 0,220
413 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0,176 0,220
414 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0,132 0,176 0,220
41.5 75 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0176 0,220
421
4.2.2
4.2.3
4.24
511 75 0,026 0,040 0,053 0,079 0,141 0194 0,246 0,299 0,334
5.1.2 70 0,024 0,035 0,047 0,070 0,132 0,185 0,238 0,282 0,326
513 55 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0106 0132 0,176 0,220
52l 70 0,015 0,022 0,023 0,044 0,070 0,106 0,132 0,176 0,220
5.2.2 65 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0,176 0,220
6.1 80 0,037 0,055 0,073 0,110 0,176 0,220 0,308 0,352 0,405
6.1.2 75 0,037 0,055 0,073 0,110 0,176 0,220 0,308 0,352 0,405
6.1.3 70 0,037 0,055 0,073 0,110 0,176 0,220 0,308 0,352 0,405
614 70 0,015 0,022 0,029 0,044 0,070 0,106 0132 0,176 0,220
6.21 80 0,022 0,033 0,044 0,066 0,110 0,154 0,198 0,264 0,330
6.2.2 75 0,022 0,033 0,044 0,066 0,110 0,154 0,198 0,264 0,330
6.2.3 55 0,022 0,033 0,044 0,066 0,097 0,110 0,132 0,154 0,176
6.31 80 0,022 0,033 0,044 0,066 0,110 0,154 0,198 0,264 0,330
6.3.2 75 0,022 0,033 0,044 0,066 0,110 0,154 0,198 0,264 0,330
6.41 80 0,022 0,033 0,044 0,066 0,110 0,154 0,198 0,264 0,330
6.4.2 75 0,022 0,033 0,044 0,066 0,110 0154 0198 0,264 0,330
ZAldl
71.2
713
71.4
71.5
71.6
7.2
/2%,
731
%32
733
734
73.5
73.6
741
74.2
751
75.2
7.6.1
76.2
7.81 30 0,006 0,009 0,01 0,018 0,035 0,070 0,106 0,141 0,176
7.8.2 25 0,006 0,009 0,011 0,018 0,035 0,070 0,106 0,141 0,176
783 25 0,006 0,009 0,011 0,018 0,035 0,070 0,106 0141 0176
8.1.1
8.21
8.31
911




TYP WD12-KK-U

Materialgruppe Werkstoffgruppe Vcm/min fnmm/U - fnmm
Material group Material group Ve m/min N S015 >02 >03 ~g5 N >012 N
<P <5 <@2 <@3 <@5 =P8 <12 <P16 <020

111 80 0,025 0,037 0,049 0,074 0,131 0,180 0,230 0,279 0,312
11.2 70 0,025 0,037 0,049 0,074 0,131 0,180 0,230 0,279 0,312
1.21 80 0,025 0,037 0,049 0,074 0,131 0,180 0,230 0,279 0,312
1.2.2 70 0,025 0,037 0,049 0,074 0,131 0,180 0,230 0,279 0,312
1.2.3 65 0,022 0,033 0,043 0,066 0,123 0172 0,221 0,262 0,303
131

1.3.2

133

211 75 0,025 0,037 0,049 0,074 0,131 0,180 0,230 0,279 0,312
21.2 70 0,025 0,037 0,049 0,074 0,131 0,180 0,230 0,279 0,312
213 65 0,022 0,033 0,043 0,066 0,123 0172 0,221 0,262 0,303
2.21 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
2.2.2 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
2.31 65 0,022 0,033 0,043 0,066 0,123 0172 0,221 0,262 0,303
232 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
233 65 0,022 0,033 0,043 0,066 0,123 0,172 0,221 0,262 0,303
234 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0,164 0,205
22385! 50 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
23.6

311 50 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0,164 0,205
3.21 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0,164 0,205
3.2.2 50 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
3.2.3 30 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
3.24

BA5

3.31 50 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
232

333

3.34

3.35

3.5.1

S52

3.53

3.54

3.5.5

411 70 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0,164 0,205
41.2 60 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
413 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
414 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
41.5 70 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0,164 0,205
4.21

4.2.2

4.2.3

4.24

5.11 70 0,025 0,037 0,049 0,074 0,131 0,180 0,230 0,279 0,312
51.2 65 0,022 0,033 0,043 0,066 0123 0172 0,221 0,262 0,303
513 50 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0164 0,205
5.2 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0,123 0,164 0,205
5.2.2 60 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0164 0,205
6.11 75 0,034 0,052 0,068 0,103 0,164 0,205 0,287 0,328 0,377
6.1.2 70 0,034 0,052 0,068 0,103 0,164 0,205 0,287 0,328 0,377
6.1.3 65 0,034 0,052 0,068 0,103 0,164 0,205 0,287 0,328 0,377
614 65 0,014 0,021 0,027 0,041 0,066 0,098 0123 0,164 0,205
6.21 75 0,021 0,031 0,041 0,062 0,103 0,144 0,185 0,246 0,308
6.2.2 70 0,021 0,031 0,041 0,062 0,103 0,144 0,185 0,246 0,308
6.2.3 50 0,021 0,031 0,041 0,062 0,090 0,103 0123 0,144 0,164
6.31 75 0,021 0,031 0,041 0,062 0,103 0,144 0,185 0,246 0,308
6.3.2 70 0,021 0,031 0,041 0,062 0,103 0,144 0,185 0,246 0,308
6.41 75 0,021 0,031 0,041 0,062 0,103 0,144 0,185 0,246 0,308
6.4.2 70 0,021 0,031 0,041 0,062 0103 0144 0,185 0,246 0,308
711

71.2

71.3

714

71.5

71.6

7.2

2

731

732

73.3

734

73.5

73.6

741

74.2

751

75.2

7.6.1

76.2

7.81 30 0,006 0,008 0,01 0,016 0,033 0,066 0,098 0,131 0,164
7.8.2 25 0,006 0,008 0,011 0,016 0,033 0,066 0,098 0,131 0,164
7.8.3 25 0,006 0,008 0,011 0,016 0,033 0,066 0,098 0131 0164
8.1.1

8.21

8.3.1

911
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TIPPS UND TRICKS TIPS AND TRICKS

Hier finden Sie einfache Hinweise um lhre Kosten zu reduzie-
ren und die Bearbeitungssicherheit zu erhdhen.

Rundlauf und Spannkraft

Priifen Sie den eingespannten Bohrer mit Aufnahme auf den radi-
alen Rundlauf. Sollte der Wert tiber 0,01mm auf der Rund-Fase
gemessen sein, kann sich der Standweg um 50% (!) reduzieren.
Bei zu geringer Haltekraft bei der Spannung im Spannmittel
besteht die Gefahr, dass der Bohrer kurzzeitig stehen bleibt und
bei weiterfiihrender Vorschubbewegung sofort zu Bruch geht.
Losung: Verwenden Sie ein hochprazises Spannfutter mit einer
garantierten Rundlaufgenauigkeit unter 0,005mm und einer aus-
reichenden Spannkraft. Eine Professionelle Losung bietet WEDCO
mit NIKKEN Multilock oder Major Dream-Spannfutter mit Vibra-
tionsdampfung.

Beispiel Spannkraft: Nikken Multilock Spannfutter BT40-
SK16-60. Bei Schaftdurchmesser 12 wird eine Spannkraft von
160Nm erzielt. Im Vergleich zu einem handelsiblichen Spannzan-
genfutter ist die Spannkraft mit 80Nm um die Halfte geringer.

Lange Spane:

Die Spane sind die besten Indikatoren, um tiber den Zustand des
Bohrers Bescheid zu erhalten. Da man im Vergleich zum Drehen
das Werkzeug nicht im Einsatz sieht, hilft ein Griff unter den
Spane-Forderer zur Entnahme einer Hand voll ,, frischer” Spane.
Hier erfahrt man sehr viel iiber den Zustand des Bohrers und tiber
die Prozesssicherheit. Wichtig sind kurze Spane. Beim Auftreten
von langeren Spdnen oder einem langen Wendelspan ist sofort zu
stoppen, da es zu einem Spanestau kommen kann und in weiterer
Folge zum Bohrerbruch.

An-und Durchbohren

Kein Zentrieren notwendig. Wenn maglich, sollte der erste Milli-
meter mit gedritteltem Vorschub gebohrt werden. Falls man in
einer Schrage oder in einem Radius austritt, ist auch hier eine
Reduzierung auf 1/3 der Vorschubwerte zu empfehlen.

This is where you can find simple information on how to
reduce costs and increase machining reliability.

Axis rotation and tension strength

Please check axis rotation of drilling bit that is tensioned with
housing. If this value is over 0,01 mm in the measurement made
over round chamfer, process distance may lessen at 50 %. If
insufficient tension occurs on retainer, this may cause sudden
hesitation of drilling bit and quick break of it after continuing
propelling.

Solution: Please use highly important retainer tool whose
rotation sensitivity is below 0,005 mm and which has required
retaining capacity. WEDCO advices NIKKEN Multilock with
vibration insulation or Major Dream retainer windings as a
professional solution.

Sample tension strength: Nikken Multilock retainer winding
BT40-5K16-60 ensures a tension strength with body diameter 160
Nm at 12. As an example against this, this tension value is only
half of it - 80 Nm on simple retainer windings.

Long flashes:

Flashes are the best indicators to gain information about the
situation of drilling bit. Because it is possible to track process kit
against the rotation during the operation, it will be beneficial to
get a handful “fresh flash” from the under of flash carrier. Many
things can be observed about drilling bit and process time with
this way. Short flashes are the important ones. Process should
be stopped right away when long and fan flashes are observed,
because this flash may cause obstruction and breaking of drilling
bit later.

Other advices and capabilities

The start of hole-making and transitive hole making

There is no need to arrange average. It should be drilled with bit
with two millimeters if possible. If Intervening to adverse side is
arranged inclined or radius, Pushing forward activity should be
decreased at 1/3 ratio.



»Stotterbohren*, Zyklusbohren usw.

Eine friiher haufig angewandte Methode, die aber - wenn es
sich vermeiden Idsst - nicht zu empfehlen ist. Wenn es sein
muss, dann nur Tmm in der Z-Achse abheben. Auf keinen Fall
den Bohrer komplett aus der Bohrung abheben und wieder neu
»einfddeln”. Die Gefahr, die Bohrerschneide am Anschnitt zu
beschadigen, ware zu groR.

Lésung: Wenn die Spanform (Kommaspan) in Ordnung ist,
ohne Entspanzyklus ohne Unterbrechung weiter bohren.
Vorteil: Kiirzere Zeit und weniger schwankende Temperaturen.

Ausbruch an der Seele (Zentrum) des Bohrers

Dies ist ein eindeutiges Zeichen fiir zu hohen Vorschub oder
Vibrationen.

Ldsung: Vorschub reduzieren und/oder Spannung des Werk-
stiickes priifen und gegebenenfalls andern.

Zu schneller VerschleiR beim Ubergang Hauptschneide/Fase
Hier entstehen die héchsten Temperaturen, die auf eine zu hohe
Schnittgeschwindigkeit zuriick zu fiihren ist.

Losung: Reduktion der Schnittgeschwindigkeit.

Tiefbohren = Tiefer als 8xD Bohrtiefen:

Zu empfehlen ist das Setzen einer Startbohrung mit 2 - 3xD
Bohrtiefe. Fiir diese Anwendung gibt es auch spezielle Pilot-
bohrer mit einer kombinierten Fase in den passenden Abmes-
sungen. Danach mit einem Tieflochbohrer (mit 4 Fithrungsfasen)
mit Drehzahl von n= 500U/min einfddeln und erst dann mit den
richtigen Schnittdaten starten.

Am Ende der Bohrung Drehzahl auf n=500U/min reduzieren und
mit Vf = 2000mm/min abheben.

il

Mit dem neuen Wedco Drill haben Sie die Méglichleit
drei Materialgruppen mit nur einem Bohrer zu bearbeiten.

The new Wedco drill enables you to machine
three material groups with just one bit.

“Flickering hole-making”, alternate hole-making etc.

Previously widely-used method is not advised if available. If it

is compulsory, make it only by raising Z-axis 1 mm. Never try to
maintain making hole after completely taking drilling bit off the
hole. Vulnerability factor of drilling cutter is highly possible.
Solution: If flash type (comma flash) is suitable, maintain hole-
making without applying flash refining. Benefit: shorter time and
no heat waves.

Outpouring from drilling center

This is a significant sign of high speed of pushing forward and
vibrations.

Solution: Decrease pushing forward speed and/or check tension
of process item, fix it if required. (picture 4)

Excessive abrasion on transition to main cutter
The highest heat reveal here because of excessive cutting speed.
Solution: Decrease cutting speed. (picture 5)

Deep hole-making = deeper hole-making from 8xD hole-
making:

To start with beginning hole-making with advised 2 - 3xD
deepness. Cutters with combination, special pilot-drilling bits at
different sizes are available for this method. After that, start with
positioning at n=500 Circulation/Minute speed adjustment with
deep cutter (4 driven cutter) and accurate cutting settings later.
Lower circulation number at n=500 Circulation/Minute after the
end of processing and raise with Vf= 2000mm/Minute.
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UNSER 5***** SERVICE

FUR IHR WERKZEUG
OQUR G***** SEE R
FOR YOUR TOOL




UNSER SERVICE*
OUR SERVICE+

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

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

+ Werkzeuge neu verpacken und etikettieren
Re-packaging e labeling

+ VSO VerschleiRoptimiert
VSO wear optimization




Materialgruppe
Material group

MATERIAL GROUPS - WERKSTOFFGRUPPEN

Werkstoffgruppe @
Material group Materialbezeichnung Festigkeit Material name Strength
2 2
i Automatenstahl i ggg mmﬂz Machining steel i ggg wmm;
< 500 N/mm? unlegiert <500 N/mm? non-alloyed
Baustahl > 500 N/mm? unlegiert Construction steel >500 N/mm? non-alloyed
legiert alloyed
(< 250 HB) gegliiht (< 250 HB) annealed
Federstahl (250-350 HB) naturhart Spring steel

(1200-1600 N/mm?) federhart

(250-350 HB) self-hardening
{

200-1600 N/mm®) spring-tempered

Einsatzstahl

<150 HB

150-200 HB

> 200 HB

Case-hardening steel

<150 HB

150-200 HB

> 200 HB

<1000 N/mm?

<1000 N/mm?

Nitrierstahl >1000 N/mm? Nitriding steel > 1000 N/mm?
< 800 N/mm? unlegiert < 800 N/mm? non-alloyed
800-1000 N/mm? unlegiert 800-1000 N/mm? non-alloyed
2 : 2
Vergiitungsstahl ol i L i Heat-treated steel DL s Lyt

800-1000 N/mm” legiert

1000-1300 N/mm? legiert

1300-1600 N/mm? legiert

800-1000 N/mm alloyed

1000-1300 N/mm? alloyed

1300-1600 N/mm? alloyed

Werkzeugstahl unlegiert

allgemein

Tool steel, non-alloyed

general

Werkzeugstahl fur
Kaltarbeit

<1000 N/mm? niedrig legiert

<1200 N/mm? niedrig legiert

<1500 N/mm* niedrig legiert

<1000 N/mm? hoch leg. gesl.

<1300 N/mm? hoch leg. verg.

Tool steel for cold work

<1000 N/mm? low alloyed

<1200 N/mm? low alloyed

<1500 N/mm? low alloyed

<1000 N/mm? high alloyed gegl.
<1300 N/mm? high alloyed vers.

Werkzeugstahl fiir

<1200 N/mm? niedrig legiert

<1500 N/mm? niedrig legiert
<1000 N/mm? hoch leg. gesl.

Tool steel for warm work

<1200 N/mm? low alloyed

<1500 N/mm? low alloyed

<1000 N/mm? high alloyed gegl.

Warmarbeit
<1600 N/mm? hoch leg. verg. <1600 N/mm? high alloved verg.
Sl gehdrteter <55 HRC Hardened tool steel <55 HRC
3.5.2 Werkzeugstahl 55-58 HRC 55-58 HRC
H 3.53 58-60 HRC 58-60 HRC
3.54 60-62 HRC 60-62 HRC
3.55 62-64 HRC 62-64 HRC
411 ferritisch ferritic
41.2 martensitisch martensitic
M 413 rostfreier Stahl A5 <40% austenitisch stainless steel A5 <40% austenitic
414 A5 >40% austenitisch A5 >40% austenitic
41.5 geschwefelt sulpherised
Fe-Legierung Fe alloy

hochwarmfeste Ni-Leg. nicht ausgehdrtet . . Ni alloy not hardened
Legierung Ni-Legierung ausgehartet e Ni alloy hardened

Co-Legierung Co alloy

unlegiert non-alloyed
konventioneller StahlguR niedrig legiert conventional cast steel ow-alloyed

hoch legiert high-alloyed

rostfreier StahlguR

|_ferritisch/martensitisch

austenitisch

stainless cast steel

ferritic/martensitic

austenitic

<180 HB unlegiert

<180 HB non-alloyed

GG > 180 HB unlegiert g g > 180 HB non-alloyed
(mit lamellarem Graphit) legiert GG (with lamellar graphite) alloyed

hoch legiert high-alloyed
GGG <180 HB unlgiirt GGG <180 HB non-alloyed
(mit Kugelgraphit) IZ;i;OrtHB Lz (with spheroidal graphite) :Ir:\ﬁedHB parelapne
GTW <180 HB GTW <180 HB
(weisser TemperguR) >180 HB (white annealed cast iron) >180 HB
GTS <180 HB GTS <180 HB
(schwarzer TemperguR) >180 HB (black annealed cast iron) >180 HB

unlegiert non-alloyed

Knetleg. nicht ausgehdrtet

Knetlegierung ausgehartet

wrought alloy, not hardened

wrought alloy, hardened

Al < 6% Si GuRlegierung U Y < 6% Si cast alloy

6-12% Si GuRlegierung 6-12% Si cast alloy

>12% Si GuRlegierung >12% Si cast alloy
Magnesium Iénetlegllerung Magnesium wrought alloy

uRlegierung cast alloy

unlegiert non-alloyed

Knetleg. nicht ausgehartet wrought alloy, not hardened
Kupfer Knetlegierung ausgehartet Copper wrought alloy, hardened

CuNi-Legierung

CuNiZn-Leg. langspanend
CuNiZn-Leg. kurzspanend

CuNi alloy

CuNiZn alloy, long-chipping

CuNiZn alloy, short-chipping

CuZn (Messing)

CuZn langspanend

CuZn kurzspanend

CuZn (brass)

CuZn long-chipping

CuZn short-chipping

CuSn (Bronze)

CuSn langspanend

CuSn kurzspanend

CuSn (bronze)

CuSn long-chipping

CuSn short-chipping

CuAlFe (Ampco)

CuAlFe langspanend
CuAlFe kurzspanend

CuAlFe (Ampco)

CuAlFe long-chipping

CuAlFe short-chipping

Titan

unlegiert

legiert, weichgegliiht
legiert, ausgehartet

Thermoplast

Titanium

non-alloyed

alloved, soft-annealed

alloved, hardened

Thermoplastic

Duroplast

thermosetting plastics

faserverstarkter Kunststoff

fibre-reinforced plastic

Graphit

graphite
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SONDERWERKZEUGE
CUSTOM TOOLS

AUF ANFRAGE:

Wedco Tool Competence bietet lhnen als Zerspaner Sonderwerkzeu-
ge fiir die Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe vom konventi-
onellen Anwendungsbereich bis hin zur HSC und HPC Bearbeitung.
Die Palette der Sonderwerkzeuge reicht von Stufenwerkzeugen fiir
die Bohr-, Senk-, Reib- und Frasbearbeitung bis zu Profilwerkzeugen
nach lhren Vorgaben. Schicken Sie uns die Profilkontur aus lhrer
CAD-Zeichnung, damit diese direkt in unsere Fertigung einflieRen
und abschlieRend in der Qualitatssicherung gepriift und protokol-
liert werden kann. Wedco Tool Competence stimmt dabei die Geo-
metrie, Schneidenzahl, Innenkiihlung und Beschichtung auf lhren
speziellen Bearbeitungsfall ab.
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