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&

C
C110 126
C122 144
C123 130
C126 128
C135 133
C139 132
C159 141
C167 143
C246 151
C247 149
C273 152
C295 154
C299 146
C305 138
C306 134
C333 155
C336 142
C346 145
C352 140
C353 135
C367 137
C400 162
C403 164
C407 159
C413 163
C428 157
C492 158
C500 165
C505 166
C700 176
C710 175
C800 167
C801 170
C810 168
C820 178
C822 177
C825 169
C830 173
C831 174
C835 172
C837 171
C907 147
C908 160
C920 148
C922 156
C948 161
D
D200 180
D400 190
D402 192
D420 191
D422 193
D745 182
D747 184
D750 188
D751 189
D752 186
D753 187
D763 181

&

J
J200 299
J205 300
J210 301
J215 302
J220 303
J225 304
J235 305
J245 306
J260 308
J280 307
P
P100 285
P101 286
P501 274
P505 275
P507 276
P509 277
P511 278
P513 279
P515 280
P521 281
P523 282
P601 260
P605 261
P607 262
P609 263
P611 264
P613 265
P615 266
P621 267
P701 251
P703 252
P705 253
P707 254
P709 255
P711 256
P713 257
P715 258
P721 259
P801 230
P801C 231
P803 232
P803C 233
P805 234
P805C 235
P807 236
P807C 237
P809 238
P811 239
P811C 240
P813 241
P813C 242
P815 243
P815C 244
P817 245
P819 246
P821 247
P821C 248
P823 249
P825 250

&

P831 268
P833 269
P835 270
P837 271
P841 272
P842 273
P843 283
P844 284
P880 287
P890 288
S
S216 50
S217 51
S218 52
S219 53
S225 54
S226 55
S227 56
S229 57
S231 58
S233 59
S260 60
S262 61
S264 63
S501 102
S511 103
S521 64
S523 65
S524 67
S525 68
S526 69
S527 70
S529 71
S531 72
S533 73
S534 74
S535 75
S536 76
S561 77
S610 79
S611 80
S612 87
S614 81
S629 82
S637 78
S638 83
S650 84
S654 85
S662 86
S710 28
S713 29
S714 30
S715 31
S716 32
S717 33
S718 34
S722HB 35
S739 48
S740 49
S761 36
S763 37

&

S765 38
S765HB 39
S766 40
S767 41
S768 42
S770HB 43
S771HB 44
S772HB 45
S773HB 46
S791 47
S802HA 88
S802HB 89
S803HA 93
S803HB 94
S804HA 98
S804HB 99
S812HA 90
S812HB 91
S813HA 95
S813HB 96
S814HA 100
S814HB 101
S822 92
S823 97
S902 104
S903 106
S904 108
S922 105
S933 107
S944 109
S991 110

VOLMATERIAAL FREZEN – ALPHA-NUMERIEKE INDEX 

PRODUCT FAMILIE PRODUCT FAMILIE PRODUCT FAMILIE PRODUCT FAMILIE
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2
2516 654
2636 657
C
CHN09 401
FSB22X 405
F-SCC 664
FTB27X 475
J
J(T)-2416 503
J(T)-CSD12X 505
J(T)-SAD11E 482
J(T)-SAD16E 488
J(T)-SLSN 494
J(T)-SSAP 498
J(T)-SXP16 660
K
K2-PPH 592
K2-SLC 588
K2-SRC 579
K3-CXP 575
L
L2-SZP 568
N
N-SSO09 651
S
S90CN(XN) 516
S90SN 510
SAD07D 413
SAD11E 420
SAD16E 429
SAP10D 438
SAP16D 441
SBN10 616
SCN05C 610
SHN06C 352
SHN09C 356
SLN12 455
SLN16 461
SOD05 360
SOD06D 370
SOE06Z 376
SOE09Z 383
SPD09 627
SPN13 397
SRC10 526
SRC12 530
SRC16 534
SRC20 538
SRD05 542
SRD07 545
SRD10 550
SRD12 556
SRD16 562
SSD09 648
SSD12 472
SSE09 389
SSN11 622
SSN12Z 393
SSO05O 466
SSO09 469

&

STN10 446
STN16 450
SVC22C 604
SWN04C 607
SZD07 633
SZD09 637
SZD12 641

WISSELPLAATFREZEN – ALPHA-NUMERIEKE INDEX 

PRODUCT FAMILIE PRODUCT FAMILIE
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&

A
ADEX 07-FA 416
ADEX 07-HF 415
ADEX 11-FA 425, 485
ADEX 11-HF 424
ADEX 16 432, 491
ADEX 16-FA 434, 491
ADEX 16-HF 433
ADKT 15 670
ADKX 15 670
ADMX 07 414
ADMX 11 422, 483
ADMX 16 430, 489
ANHX 10 618
APET 15 499
APET 16-FA 443
APEW 15 499
APKT 10 439
APKT 10-FA 439
APKT 16 442
APMT 16 671
B
BNGX 10 617
C
CCMX 665
CNHQ 518
CNHX 05 611
CNM 672
H
HNEF 09 402
HNGX 06 353
HNGX 09 357
HNMF 09 403
L
LC 581, 589
LC 12-CH 582
LC 12-RE 583
LNET 16 495
LNGU 12 458
LNGU 16 463
LNGU 16-FA 464
LNGX 12 456
LNGX 12-FA 458
LNMU 16 462
O
ODEW 06 371
ODKT 05IM 361
ODMT 05 672
ODMT 05IM 362
ODMT 06 371
ODMX 06 372
OEHT 06 377
OEHT 06-FA 378
OEHT 09 384
OFKR 07 673
P
PDKT 09 630
PDKX 09 628
PDMW 09 630
PDMX 09 629
PNMQ 13 398

&

PNMU 13 398
PPH 594
PPHF 595
PPHT 595
R
RC 580
RCMT 10 527
RCMT 12 531
RCMT 16 535
RCMT 20 539
RDET 673
RDEX 674
RDGT 07 546
RDGT 10 552
RDGT 12 558
RDGT 12IM 362
RDGT 16 564
RDHT 07-FA 547
RDHT 10-FA 552
RDHT 12-FA 558
RDHT 16-FA 564
RDHX 05 543
RDHX 07 546
RDHX 10 551
RDHX 12 557
RDHX 16 563
RDHX 20 674
RDMT 07 547
RDMT 10 553
RDMT 12 559
RDMT 12IM 363
RDMT 16 565
RDMX 10 551
RDMX 12 557
RDMX 16 563
REHT 16 379
REHT 24 385
RPET 12 675
RPET 15 372
RPEW 12 675
RPEW 15 373
RPEX 676
S
SBKX 22 406
SBMR 22 406
SDEW 09 649
SDEX 09 649
SDGX 12 506
SDKT 12IM 364
SDMT 12 473
SDMT 12IM 364
SDMX 12 506
SEEN 676
SEER 677
SEET 09 390
SEET 12 678
SEET 12-FA 678
SEET 12-PM 679
SEEW 12 679
SEMT 09 391
SFCN 680

&

SNET 13 496
SNGX 11 623
SNGX 13 495
SNHF 680
SNHN 681
SNHQ AZ 512
SNHQ TRL 513
SNKT 12 395
SNKX 681
SNMT 12 394
SNUN 682
SOMT 05 467
SOMT 09 470, 652
SPET 12 500
SPET 12 AD 500
SPEW 12 AD 501
SPGN 682
SPGN 25 DZ 683
SPKN 683
SPKR 684
SPKX 685
SPUN 685
T
TBMR 27 476
TCMT 655, 658
TNGX 10 447
TNGX 10-FA 448
TNGX 16 451
TNGX 16-FA 452
TNJF 686
TPCN 16 687
TPKN 687
TPKR 688
TPUN 689
V
VCGT 22-FA 611, 690
W
WNHX 04 608
X
XDHW 690
XEHT 06 378
XEHT 09 385
XNGX 06 354
XNGX 09 358
XNGX 13 399
XNHQ 518
XP 576
XPHT 16 661
XPHT 16-FA 662
Z
ZDCW 07 634
ZDCW 09 638
ZDEW 12 642
ZP 570

PRODUCT FAMILIE PRODUCT FAMILIE PRODUCT FAMILIE

FREESWISSELPLATEN – ALPHA-NUMERIEKE INDEX 
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5www.dormerpramet.com

ELKE
BEWERKING

Of u nu gaat frezen, draaien, draadsnijden of gaten gaat maken, iedere toepassing vindt u terug in onze verspaningscalculator app. 
Download hem nu in de app store. Simply Reliable.
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P NM SK H

P1

P1 P1.1 P1.2 P1.3

P2.1 P2.2 P2.3

P3.1 P3.2 P3.3

P4.1 P4.2 P4.3

P2

P2
P3

P3
P4

P4

P

P

NM SK H

Werkstukmateriaalgroepen (“WMG”) zijn bedoeld om een 
eenvoudige en betrouwbare keuze van het juiste snijgereedschap en 
startwaarden voor de verspaningscondities in bepaalde toepassingen 
te kunnen maken.
Dormer Pramet deelt werkstukmaterialen in zes verschillend 
gekleurde groepen in: 
• Blauw: Staal en gietstaal (groep P)
• Geel: Roestvast staal (groep M)
• Rood: Gietijzer (groep K)
• Groen: Non-ferro metalen (groep N)
• Bruin: Hittebestendige legeringen (groep S)
• Grijs: Geharde materialen (groep H)

Algemene definitie
d.w.z. staal, roestvast staal...

Voor het selecteren van een basismateriaal en geometrie 
voor een breed scala aan werkstukmaterialen 

Om te navigeren en een gereedschap te selecteren op basis van 
geschiktheid voor een specifieker assortiment werkstukmaterialen 

ISO
Subgroep

Definitie op basis van 
structuur/samenstelling
d.w.z. gewoon koolstofstaal, 
gelegeerd staal... Definitie op basis van

hardheid/treksterkte
d.w.z. 160 < 220 HB, 620 < 900 N/mm2 ...

Het selecteren en bieden van snijcondities 
binnen een bandbreedte van ±10%WMG

Al deze materialen zijn afzonderlijk onderverdeeld in subgroepen op 
basis van structuur en/of samenstelling. Staal en gietstaal uit groep P 
zijn bijvoorbeeld onderverdeeld in vier subgroepen, te weten: 
• P1 – Automatenstaal
• P2 – Koolstofstaal/ongelegeerd staal
• P3 – Gelegeerd staal
• P4 – Gereedschapstaal 
Een uiteindelijke verdeling omvat materiaaleigenschappen, zoals 
hardheid en treksterkte. Dit is bedoeld om onze klanten volledig 
advies te geven over het gereedschap, inclusief startwaarden voor 
snijsnelheid en voeding.
De tabel op de volgende pagina bevat een beschrijving van elke 
werkstukmateriaalgroep en voorbeelden van veelgebruikte 
benamingen.

WERKSTUKMATERIAALGROEPEN (WMG)

INFORMATIE OVER WERKSTUKMATERIAALCLASSIFICATIE VAN DORMER PRAMET
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P

P1
P1.1 < 240 HB ≤ 830
P1.2 < 180 HB ≤ 620
P1.3 < 180 HB ≤ 620

P2
P2.1 < 180 HB ≤ 620
P2.2 < 240 HB ≤ 830
P2.3 < 300 HB ≤ 1030

P3
P3.1 < 180 HB ≤ 620
P3.2 180 – 260 HB > 620 ≤ 900
P3.3 260 – 360 HB > 900 ≤ 1240

P4
P4.1 < 26 HRC ≤ 900
P4.2 26 – 39 HRC > 900 ≤ 1240
P4.3 39 – 45 HRC > 1240 ≤ 1450

M

M1 M1.1 < 160 HB ≤ 520
M1.2 160 – 220 HB > 520 ≤ 700

M2
M2.1 < 200 HB ≤ 670
M2.2 200 – 280 HB > 670 ≤ 950
M2.3 280 – 380 HB > 950 ≤ 1300

M3
M3.1 < 200 HB ≤ 750
M3.2 200 – 260 HB > 750 ≤ 870
M3.3 260 – 300 HB > 870 ≤ 1040

M4
M4.1 < 300 HB ≤ 990

M4.2 300 – 380 HB ≤ 1320

K

K1
K1.1 < 180 HB ≤ 190
K1.2 180 – 240 HB > 190 ≤ 310
K1.3 240 – 280 HB > 310 ≤ 390

K2
K2.1 < 160 HB ≤ 400
K2.2 160 – 200 HB > 400 ≤ 550
K2.3 200 – 240 HB > 550 ≤ 660

K3
K3.1 < 180 HB ≤ 560
K3.2 180 – 220 HB > 560 ≤ 680
K3.3 220 – 260 HB > 680 ≤ 800

K4

K4.1 < 180 HB ≤ 190

K4.2 < 240 HB ≤ 740

K4.3 < 280 HB > 840 ≤ 980
K4.4 280 – 320 HB > 980 ≤ 1130
K4.5 320 – 360 HB > 1130 ≤ 1280

K5
K5.1 < 180 HB ≤ 400
K5.2 180 – 220 HB > 400 ≤ 450
K5.3 220 – 260 HB > 450 ≤ 500

N

N1
N1.1 < 60 HB ≤ 240
N1.2 60 – 100 HB > 240 ≤ 400
N1.3 100 – 150 HB > 400 ≤ 590

N2
N2.1 < 75 HB ≤ 240
N2.2 75 – 90 HB > 240 ≤ 270
N2.3 90 – 140 HB > 270 ≤ 440

N3

N3.1 – –

N3.2 – –

N3.3 – –

N4
N4.1 – –
N4.2 – –
N4.3 – –

N5 N5.1 – –

S
S1

S1.1 < 200 HB ≤ 660
S1.2 200 – 280 HB > 660 ≤ 950
S1.3 280 – 360 HB > 950 ≤ 1200

S2 S2.1 < 200 HB ≤ 690
S2.2 200 – 280 HB > 690 ≤ 970

S3 S3.1 < 280 HB ≤ 940
S3.2 280 – 360 HB > 940 ≤ 1200

S4 S4.1 < 240 HB ≤ 800
S4.2 240 – 320 HB > 800 ≤ 1070

H
H1 H1.1 < 440 HB –

H2 H2.1 < 55 HRC –
H2.2 > 55 HRC –

H3 H3.1 < 51 HRC –
H3.2 51 – 55 HRC –

H4 H4.1 55 – 59 HRC –
H4.2 > 59 HRC –

ISO group WMG (Werkstuk Materiaal Groep) Hardheid 
(HB of HRC)

Treksterkte
(MPa)

Automatenstaal 
(Koolstofstaal met verhoogde bewerkbaarheid)

Zwavelhoudend
Zwavel- en fosforhoudend
Zwavel-, fosfor-, en loodhoudend

Koolstofstaal
(staalsoorten die hoofdzakelijk bestaan uit ijzer en koolstof )

Gehalte <0.25%C
Gehalte <0.55%C
Gehalte >0.55%C

Gelegeerd staal 
(koolstofstaal met een legeringsgehalte ≤ 10%)

Gegloeid

Gehard en getemperd

Gereedschapstaal 
(speciaal gelegeerd staal voor gereedschappen, matrijzen en mallen)

Gegloeid

Gehard en getemperd

Ferritisch roestvast staal 
(chroomhoudende niet hardbare legering)

Martensitisch roestvast staal 
(chroomhoudende hardbare legeringen)

Gegloeid
Afgeschrikt en getemperd
Precipitatie gehard

Austenitisch roestvast staal 
(chroomhoudende en nikkel chroom magnesium legeringen)

Austenitisch ferritisch (DUPLEX) of super austenitisch roestvast staal

Precipitatie hardend austenitisch roestvast staal

Grijs gietijzer (GG) 
(ijzer koolstof gietstukken met een lamellaire grafiet microstructuur)

Ferritisch of ferritisch perlitisch
Ferritisch perlitisch of perlitisch
Perlitisch

Smeedbaar gierijzer (GTS-GTW) 
(ijzer-koolstof gietstukken met grafietvrije microstructuur)

Ferritisch
Ferritisch of perlitisch
Perlitisch

Taai gietijzer (GGG) 
(ijzer-koolstof gietstukken met een nodulaire grafiet mictrostructuur)

Ferritisch
Ferritisch of perlitisch
Perlitisch

Austenitisch gietijzer (GGL) 
(ijzer koolstof gietstukken met een austinitische lamellaire grafiet microstructuur)

Austenitisch taai gietijzer 
(ijzer-koolstof gelegeerde gietstukken met een austenitisch nodulaire grafiet microstructuur)

Austempered nodulair gietijzer 
(ijzer koolstof gelegeerde gietstukken met een ausferritische microstructuur)

Verdicht gietijzer CGI  
(ijzer koolstof gietstukken met een vermiculaire grafiet microstructuur)

Ferritisch
Ferritisch perlitisch
Perlitisch

Zuiver Aluminium

Gesmeed Aluminium legeringen
Half hard getemperd
Doorgehard getemperd

Gietaluminium legeringen

Automaten messing en koperlegeringen met uitstekende verspaningseigenschappen

Kortspanig messing en koperlegeringen met goede tot middelmatige verspaningseigenschappen   

Electrolitisch koper en langspanige koperlegeringen met middelmatige tot slechte verspaningseigenschappen

Thermoplastische kunststoffen
Thermohardende kunststoffen
Versterkte kunststoffen of composieten
Grafiet 

Titanium of titanium legeringen

Fe-houdende warmvaste legeringen

Ni-houdende warmvaste legeringen

Co-houdende warmvaste legeringen

Afgeschrikt gietijzer

Gehard gietijzer

Gehard staal < 55 HRC

Gehard staal > 55 HRC

WMG (WERKSTUK MATERIAAL GROEP) 
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PARAMETERS SNIJGEREEDSCHAP CONFORM ISO 13399

Alle snijgereedschappen zijn gedefinieerd door een aantal parameters conform de norm ISO 13399. Deze lijst bevat alle parameters die in deze 
catalogus worden gebruikt en de definities ervan.

ISO 13399 is een internationale norm voor informatie over snijgereedschap. De norm geeft afmetingen en parameters in een neutraal formaat 
dat onafhankelijk is van een bepaald systeem of naamgeving door een producent. Als snijgereedschappen duidelijk zijn gedefinieerd conform 
een wereldwijde standaard, kunnen alle soorten software de elektronische data sneller verwerken, wat de kwaliteit van communicatie verbetert
en de uitwisseling van informatie makkelijker maakt. Het gebruik van een gemeenschappelijke taal zal systeem-naar-systeem-communicatie 
ondersteunen. Dit bespaart u aanzienlijk veel tijd, want hoogwaardige gegevens van onze 40.000 gereedschappen kunnen eenvoudiger worden 
verzameld. Door gebruik te maken van de ISO 13399 normering, is het niet meer nodig om gegevens handmatig te interpreteren om in uw 
systeem in te voeren. U kunt ze zo in uw systeem invoeren.

VOORBEELDEN:
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APMX

BD

BDX

BCH

BS

CBDP

CDI

CDX

CW

CZC MS

D1

DAH4

DAH5

DAH6

DBC1

DBC2

DBC4

DBC5

DBC6

DC

DCB

DCCB

DCN

DCON MS

DCX

DHUB

DN

GAMF

GAMP

CHW

IC

INSD

INSL

KAPR

KWD

KWW

L

LB

LE

LF

LH

LU

LUX

M

NOF

OAL

P

PRFA

PRFRAD(2)

RE

S

S1

TDZ

TP

TPI

W1

ZNP

PARAMETERS SNIJGEREEDSCHAP CONFORM ISO 13399

ISO 13399 code Omschrijving

Maximaal haalbare snedediepte

Schacht breedte

Maximale body diameter

Lengte hoekafschuining

Wiper snijkantlengte

Diameter aansluitingsgat

Wisselplaat snijdiameter

Maximale snedediepte

Snedebreedte  

Code aansluitgrootte machinezijde 

Diameter bevestigingsgat 

Diameter aansluitgat  

Diameter aansluitgat

Diameter aansluitgat

Steekcirkel bevestigingsgat

Steekcirkel bevestigingsgat

Steekcirkel bevestigingsgat

Steekcirkel bevestigingsgat

Steekcirkel bevestigingsgat

Snijdiameter

 Verbinding asgatdiameter

Potgat diameter van bevestigingsgat

Minimale snijdiameter

Schachtdiameter

Maximale snijdiameter

Borstdiameter

Diameter verjongde hals  

Radiale spaanhoek

Axiale spaanhoeke

ISO 13399 code Omschrijving

Breedte hoekafschuining  

Diameter ingeschreven cirkel 

Wisselplaatdiameter

Wisselplaatlengte

Instelhoek 

Diepte spiebaan

Breedte spiebaan

Snijkantlengte

Body lengte

Effectieve snijkantlengte

Functionele lengte

Koplengte  

Bruikbare lengte

Maximale bruikbare lengte

M-afmeting

Aantal spaangroeven

Totale lengte

Spoed van het blad

Hoek van het profiel 

Radius van het profiel 

Radius 

Wisselplaatdikte

Totale wisselplaatdikte

Nominale draaddiameter

Spoed van de schroefdraad  

Aantal ganger per inch 

Wisselplaatbreedte

Aantal snijkanten in de omtrek van het gereedschap

9
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152

HSS-E
PM N NOF

4-6

l
30°

g
12°

Bright k10
DC

C273

P1.1
 46 C

P1.2
 52 C

P1.3
 54 C

P2.1
 40 C

P2.2
 35 C

P3.1
 32 C

P3.2
 26 B

P4.1
 19 B

M1.1
 14 C

M1.2
 12 C

M2.1
 12 C

M2.2
 10 B

K1.1
 25 C

K1.2
 19 C

K1.3
 14 C

K2.1
 49 C

K2.2
 40 C

K2.3
 32 B

K3.1
 44 C

K3.2
 33 C

K3.3
 27 A

K4.1
 40 B

K4.2
 30 B

K4.3
 22 B

K4.4
 19 A

K4.5
 16 A

K5.1
 46 B

K5.2
 34 B

K5.3
 27 B

N1.1
 81 E

N1.2
 60 D

N1.3
 41 D

N2.1
 41 C

N2.2
 37 C

N2.3
 26 C

N3.1
 43 C

N3.2
 25 C

N3.3
 13 C

N4.1
 43 C

S1.1
 25 B

S1.2
 20 B

S2.1
 13 A

S3.1
 10 A

S4.1
 8 A

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2732.0 – 2.00 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2732.5 – 2.50 6.00 12.00 56.0 4 – –
C2733.0 – 3.00 6.00 12.00 56.0 4 – –
C2731/8 2) 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 – –
C2733.5 – 3.50 6.00 15.00 59.0 4 – –
C2734.0 – 4.00 6.00 19.00 63.0 4 – –
C2734.5 – 4.50 6.00 19.00 63.0 4 – –
C2733/16 2) 3/16 4.76 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2735.0 – 5.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2735.5 – 5.50 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2736.0 – 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2731/4 2) 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 – –
C2737.0 – 7.00 10.00 30.00 80.0 4 – –
C2738.0 – 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C2739.0 – 9.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C2733/8 2) 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C27310.0 – 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C27311.0 – 11.00 12.00 45.00 102.0 4 – –
C27312.0 – 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C2731/2 2) 1/2 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27313.0 – 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27314.0 – 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27315.0 – 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C2735/8 2) 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C27316.0 – 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

1
2

3

4

5

7

8

6

9

Voorbeeldpagina van een volmateriaalfrees – specifieke pagina kan afwijken.

VOLMATERIAALFREZEN – UITLEG PRODUCTPAGINA 

Meersnijder HSS-E PM vingerfrees
Lange snijlengte, 4-, 5-, 6-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het nabewerken van diepliggende profielen. Kan worden gebruikt in zacht staal 
en non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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1

2

3

4

5

6

7

8

9

Pos. Omschrijving

Codering

Productomschrijving 

Afbeelding

Producttekening

Product kenmerken

Pos. Omschrijving

Freesbewerking waarvoor te gebruiken

Werkstukmateriaal aanbevelingen met snijsnelheid en voeding

Bestelcode

Productafmetingen

VOLMATERIAALFREZEN – UITLEG PRODUCTPAGINA 
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HSS-E
PM

HSS

N

FS

HRA

NOF
1

NOF
2

NOF
3

NOF
3=

NOF
3-4

NOF
3-5

NOF
3-6

NOF
4

NOF
4=

NOF
4-5

NOF
5

NOF
4-6

NOF
4-8

NOF
6-8

NOF
6-12

NOF
8

NOF
8-12

NOF
10-12

NOF
16-24

NOF

28-44

NOF

32-100

NOF

48-200

NOF

100-140

NOF

110-180

NOF

130-220

NOF

160-350

VHM & HSS FREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Algemene pictogrammen

Eerste keus

Beperkt inzetbaar

Gereedschapmateriaal (BMC)

Hardmetaal

Gesinterd, kobalt gelegeerd snelstaal

Kobalt gelegeerd snelstaal

Snelstaal

Snijkantprofiel

Frees voor algemeen gebruik voor lage tot 
hoge treksterkte

Voor non-ferro en zachte materialen.

Met spaanbreker voor semi-nafrezen

Grof afgeplat ruwprofiel 

Grof, rond ruwprofiel

Fijn en asymetrisch rond ruwprofiel

Grof en asymetrisch rond ruwprofiel

Asymetrisch, grof en afgerond ruwprofiel voor 
non-ferro materiaal

grove tandsteek

Fijne tandsteek

Aantal snijkanten (NOF)

1 – eensnijder

2 – tweesnijder

3 – driesnijder

3 – driesnijder met wisselende tandsteek

3 – 4 tanden

3 – 5 tanden

3 – 6 tanden

4 – viersnijder

4 – viersnijder met wisselende tandsteek

4 – 5 tanden

5 – vijfsnijder

4 – 6 tanden

4 – 8 tanden

6 – 8 tanden

6 – 12 tanden

8 – achtsnijder

8 – 12 tanden

10 – 12 tanden

16 – 24 tanden

28 – 44 tanden

32 – 100 tanden

48 – 200 tanden

100 – 140 tanden

110 – 180 tanden

130 – 220 tanden

160 – 350 tanden

9
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l
=

l
0°

l
10°

l
12°

l
15°

l
25°

l
28°

l
30°

l
34°

l
35°

l
40°

l
45°

l
50°

g
-26°

g
-10°

g
-6°

g
0°

g
3°

g
4°

g
5°

g
7°

g
8°

g
9°

g
10°

g
12°

g
13°

g
15°

g
18°

g
20°

g
25°

DIN 1835

D

B

DIN 6535HA

VHM & HSS FREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Snijkantslengte

Extra kort

Kort

Medium

Lang

Extra lang

Spiraalhoek (FHA)

Wisselend 

0° (rechte spaangroef)

10°

12°

15°

25°

28°

30°

34°

35°

40°

45°

50°

Radiale spaanhoek (GAMF)

-26°

-10°

-6°

0°

3°

4°

5°

7°

8°

9°

10°

12°

13°

15°

18°

20°

25°

Schachtvorm

DIN 1835A Cilindrische schacht

DIN 1835 – B (Weldon) 
of D (schroefdraadschacht) 

DIN 1835D Schroefdraadschacht 

DIN 1835B Weldon schacht

DIN 6535 HA Cilindirische, gladde schacht 

DIN 6535 HB Weldon schacht

9
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Alcrona

Bright

ST

TiCN

AlCrN

AlTiN

Hi

TiAlN

TiSiN

X-CEED

Diamond

d11
DC

e8
DC

h9
DC

h10
DC

h11
DC

h12
DC

js14
DC

js16
DC

k10
DC

k12
DC

BS
122/4

VHM & HSS FREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Coating – oppervlaktebehandeling

Aluminium Chromium Nitride Coating

Blank (ongecoat)

Stoomontlaten

Titanium Carbonitride Coating

Aluminium Chromium Nitride Coating

Aluminium Titanium Nitride Coating

Blank gepolijst oppervlak

Titanium Aluminium Nitride Coating

Titanium Silicon Nitride Coating

Speciale AlTiN Coating
(met de hoogste oxidatiebestendigheid))

Diamond Like Coating

Diametertolerantie van snijdend gedeelte (TCDC)

ISO tolerantieveld van de diameter: d11

ISO tolerantieveld van de diameter: e8

ISO tolerantieveld van de diameter: h9

ISO tolerantieveld van de diameter: h10

ISO tolerantieveld van de diameter: h11

ISO tolerantieveld van de diameter: h12

ISO tolerantieveld van de diameter: js14

ISO tolerantieveld van de diameter: js16

ISO tolerantieveld van de diameter: k10

ISO tolerantieveld van de diameter: k12

Snijrichting

Radiaal

Radiaal, diagonaal

Radiaal, diagonaal, axiaal

Radiaal

Bouwmaat norm (BSG)

BS 122/4 – Norm voor frezen met 
schroefdraadschacht

DIN 1833 C – Norm voor zwaluwstaartfrezen

DIN 1833 D – Norm voor duivenstaartfrezen

DIN 1837 – Norm voor fijnvertande zaagfrezen

DIN 1838 – Norm voor grofvertande zaagfrezen

DIN 1880 – Norm voor mantelkopfrezen

DIN 327 D – Norm voor spiebaanfrezen

DIN 844 K – Norm voor korte vingerfrezen

DIN 844 L – Norm voor lange vingerfrezen

DIN 850 – Norm voor schijfspiefrezen

DIN 851 – Norm voor T-gleuffrezen

DIN 885 A – Norm voor hoek- en vlakfrezen

DIN 6527 K – Norm voor korte VHM frezen

DIN 6527 L – Norm voor lange VHM frezen

DORMER Norm

9
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P9

VHM & HSS FREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Freesbewerkingen

Diep hoekfrezen

Diep sleuffrezen

Ondiep sleuffrezen

Ondiep hoekfrezen

P9 Spiebaan frezen

Helling frezen

Insteek frezen

Trochoïdaal frezen

Progressief hellingfrezen

Boren

Circulair infrezen 

Draai-frezen

Profielfrezen (kopiëren)

Vlakfrezen

ASchuine kant frezen

Vlakfrezen achterzijde

T-gleuf frezen

Zwaluwstaart frezen

Duivenstaart frezen

Schijfspie frezen

Zagen van buizen

Zagen van staf

Koeling (CSP)

Inwendig koeldoorvoer

9
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VHM FREZEN
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Diamond

Bright

Hi

20

VHM FREZEN – BASISMATERIALEN EN COATING NAVIGATOR

Hardmetaal

Hardmetaal

Een gesinterd substraat, bestaande uit een metaalcarbidecomposiet met bindmetaal. De belangrijkste grondstof is wolfraamcarbide (WC). 
Wolfraamcarbide draagt bij tot de hardheid van het materiaal. Tantaalcarbide (TaC), titaancarbide (TiC) enniobiumcarbide (NbC) vullen WC 
aan en passen de eigenschappen aan aan wat gewenst is. Deze drie materialen worden kubische carbiden genoemd. Kobalt (Co) fungeert 
als bindmiddel en houdt het materiaal bij elkaar.

Hardmetalen hebben een hoge druksterkte, hoge hardheid en daardoor hoge slijtvastheid, maar ook beperkte buigsterkte en taaiheid. HM 
wordt gebruikt voor tappen, ruimers, frezen, boren en draadfrezen.

Coatingen

Aluminium Chromium 
Nitride
(AlCrN)

De Alcrona (AlCrN) familie van coatings zijn aluminiumchroomnitride coatings die meestal worden gebruikt voor frezen. De twee unieke 
eigenschappen van deze coatings zijn hoge hardheid bij hoge temperatuur en hoge weerstand tegen oxidatie. Bij gebruik op 
gereedschappen voor zware mechanische en thermische spanningen, vertalen deze eigenschappen zich in een superieure slijtvastheid. 
Meerdere lagen of specifieke versies van deze coatings worden toegepast voor specifieke gereedschappen en toepassingen. 

Titanium Silicon 
Nitride
(TiSiN)

TiSiN is ontworpen voor extreme snijcondities en het met hoge snelheid bewerken van harde materialen. Deze meerlaagse coating heeft 
een nanocomposiet buitenlaag met Si3N4 nano-kristallieten in een kristallijne TiN matrix en is ontworpen om de snijkant te beschermen 
tegen warmteoverdracht, en slijtage. TiSiN coatings presteren goed bij minimale tot geen smering.

Titanium Aluminium 
Nitride
(TiAlN)

Titanium Aluminium Nitride is een meerlaagse keramische coating, aangebracht door middel van PVD coating technologie. Heeft een hoge 
taaiheid en oxidatiestabiliteit. Deze eigenschappen maken het ideaal voor hogere snelheden en voedingen, terwijl de standtijd van het 
gereedschap wordt verlengd. TiAlN wordt gebruikt voor boren, tappen en frezen en kan geschikt zijn voor gebruik bij droog verspanen.

Titanium Aluminium 
Nitride
(X-CEED)

X-CEED type TiAlN coating, ook bekend als Futura-Nano coating is een nanolaag coating ontworpen voor hogere warm-hardheid en hogere 
stress toepassingen.

Aluminium 
Titanium Nitride 
(AlTiN)

Aluminiumtitaannitride (AlTiN) is een nanolaag-coatingtechnologie op brede basis die een upgrade is van de conventionele TiAlN-coating
en biedt superieure taaiheid, hoge hardheid bij hoge temperatuur en oxidatiebestendigheid.

Diamond Like (DLC)
Diamond Like Coating, ook bekend als Diamond Like Carbon (DLC) is een op diamant lijkende Koolstof coating die de hoogste smeercapaciteit 
biedt bij gebruik op hardmetalen gereedschappen om opbouw snijkanten bij het bewerken van grafiet of zachte non-ferromaterialen te 
voorkomen.

Oppervlakte behandelingen

Blank (ongecoat) Blanke afwerking (niet-gecoat oppervlak) verbetert de spaanafvoer in zachte of  non-ferromaterialen en houdt scherpe snijkanten in 
schurende materialen. 

Blank, gepolijst Het blank gepolijste oppervlak verbetert de spaanafvoer in zachte of stroperige non-ferro materialen. Het voorkomt dat werkstukmateriaal 
aan snijkanten en in de spaangroeven blijft kleven.

9
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S7xx

S2xx

S5xx

S6xx

S8xx
S501
S511

S9xx

21

VHM FREZEN – FAMILIES

Serie Omschrijving

Met een hellingshoek van 7° tot 10° breed toepasbaar in middelsterk staal en gietstaal, middelsterk roestvast staal, gietijzer en middelsterke hittebestendige 
legeringen.

Met een spaanhoek van 3° tot 4° is deze het best geschikt voor hooggelegeerde staalsoorten > 1200 tot 1620 N/mm², roestvaste staalsoorten met gemiddelde sterkte 
>850 N/mm² en superlegeringen met gemiddelde tot hoge sterkte superlegeringen > 900 N/mm².

Met een negatieve spaanhoek geschikt voor geharde materialen boven 54 HRC (S501 – S511 uitgesloten).

Met een grote spaanhoek zijn deze ideaal voor non-ferromaterialen, met één uitzondering: S612 is alleen voor abrasieve materialen zoals grafiet.

De spaanhoek van 10° is geschikt voor veel toepassingen in zacht tot middelmatig sterk staal en gietstaal, zacht tot middelmatig sterk roestvrij staal, gietijzer en 
non-ferromaterialen zoals aluminium, koper en zijn legeringen.

De spaanhoek van 12° maakt de frees ideaal voor algemeen gebruik in zachtere materialen, zoals vrij automatenstaal tot medium sterk staal, gietstaal, gietijzer, 
non-ferromaterialen en zuiver titanium. 

Met ons assortiment VHM-frezen bieden wij oplossingen voor het het bewerken voor vrijwel elk materiaal (WMG).

Onze VHM freesfamilies:

9
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 28 & 29 & 30 & 31 & 32 & 33 & 34 & 35 & 36 & 37 & 38 & 39 & 40

N N N N N N N N N N N

NOF
2

NOF
3

NOF
3

NOF
3

NOF
4

NOF
4

NOF
4

NOF
4=

NOF
4=

NOF
4=

NOF
4=

NOF
4=

NOF
4=

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
=

g
10°

g
10°

g
10°

g
10°

g
10°

g
10°

g
10°

g
7°

g
10°

g
10°

g
10°

g
10°

g
10°

DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA

AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN TiSiN

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

NEW NEW

S710 S713 S714 S715 S716 S717 S718 S722HB S761 S763 S765 S765HB S766

1.00 - 20.00 1.50 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 2.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 6.00 - 20.00 6.00 - 20.00 4.00 - 20.00

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Freesprofiel

Aantal spaangroeven (NOF)

Snijlengte

Spiraalhoek (FHA)

Radiale spaanhoek (GAMF)

Schacht

Coating

Tolerantieklasse 
van de snijdiameter (TCDC)

Richting

Productienorm (BSG)

Koeling (CSP)

Productfamiliecode
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 41 & 42 & 43 & 44 & 45 & 46 & 47 & 48 & 49 & 50 & 51 & 52 & 53 & 54 & 55

N N N FS N FS N N N N N N N N N

NOF
4=

NOF
4=

NOF
5

NOF
5

NOF
5

NOF
5

NOF
3-4

NOF
2

NOF
2

NOF
4

NOF
4

NOF
4

NOF
4

NOF
6-8

NOF
6-8

l
=

l
=

l
=

l
=

l
=

l
=

l
30°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
40°

l
50°

l
50°

g
10°

g
10°

g
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g
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g
10°

g
10°

g
8°

g
10°

g
10°

g
3°

g
3°

g
3°

g
3°

g
3°

g
3°

DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA

TiSiN TiSiN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlTiN AlTiN AlTiN AlTiN AlTiN AlTiN AlTiN AlTiN

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

NEW NEW NEW NEW NEW NEW

S767 S768 S770HB S771HB S772HB S773HB S791 S739 S740 S216 S217 S218 S219 S225 S226

4.00 - 20.00 4.00 - 20.00 10.00 - 20.00 10.00 - 20.00 10.00 - 20.00 10.00 - 20.00 6.00 - 16.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 2.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00

 Geschikt           Beperkt geschikt
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P2
P3
P4
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M2
M3
M4
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K2
K3
K4
K5
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& 56 & 57 & 58 & 59 & 60 & 61 & 63 & 64 & 65 & 67 & 68 & 69 & 70

N N N N N N HRA N N N N N N

NOF
6-8

NOF
2

NOF
2

NOF
2

NOF
4=

NOF
4=

NOF
4=

NOF
4

NOF
4

NOF
4

NOF
6-8

NOF
6-8

NOF
6-8

l
50°
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30°

l
30°

l
30°

l
40°

l
40°

l
40°

l
45°

l
40°

l
40°

l
50°

l
50°

l
50°

g
3°

g
3°

g
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g
3°

g
4°

g
4°

g
4°

g
-10°

g
-6°

g
-6°

g
-26°

g
-26°

g
-26°

DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA

AlTiN TiSiN TiSiN TiSiN AlCrN AlCrN AlCrN TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

S227 S229 S231 S233 S260 S262 S264 S521 S523 S524 S525 S526 S527

6.00 - 20.00 1.50 - 16.00 1.50 - 16.00 2.00 - 16.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 6.00 - 20.00 3.00 - 16.00 1.50 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Freesprofiel

Aantal spaangroeven (NOF)

Snijlengte

Spiraalhoek (FHA)

Radiale spaanhoek (GAMF)

Schacht

Coating

Tolerantieklasse 
van de snijdiameter (TCDC)

Richting

Productienorm (BSG)

Koeling (CSP)

Productfamiliecode
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DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA

TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN Hi Hi Hi Bright Bright Hi Bright Bright

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC

h9
DC
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DC
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DC
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DC
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DC
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DC
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DC
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DC
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DC
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NEW NEW NEW NEW

S529 S531 S533 S534 S535 S536 S561 S637 S610 S611 S614 S629 S638 S650 S654

1.50 - 16.00 1.50 - 16.00 2.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 6.00 - 12.00 1.00 - 20.00 2.00 - 12.00 2.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 16.00 1.00 - 20.00 6.20 - 20.30 1.00 - 20.00 6.00 - 20.00

 Geschikt           Beperkt geschikt
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 86 & 87 & 88 & 89 & 90 & 91 & 92 & 93 & 94 & 95 & 96 & 97 & 98

N N N N N N N N N N N N

NOF
4=

NOF
4

NOF
2

NOF
2

NOF
2

NOF
2

NOF
2

NOF
3

NOF
3

NOF
3

NOF
3

NOF
3

NOF
4

l
40°

l
40°

l
28°

l
28°

l
28°

l
28°

l
28°

l
28°

l
28°

l
28°

l
28°

l
28°

l
34°

g
10°

g
10°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

g
9°

DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA

Bright Diamond AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN AlCrN

h9
DC

h9
DC

h10
DC

NEW

S662 S612 S802HA S802HB S812HA S812HB S822 S803HA S803HB S813HA S813HB S823 S804HA

3.00 - 20.00 1.00 - 12.00 1.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 1.00 - 20.00 2.00-20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 25.00

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Freesprofiel

Aantal spaangroeven (NOF)

Snijlengte

Spiraalhoek (FHA)

Radiale spaanhoek (GAMF)

Schacht

Coating

Tolerantieklasse 
van de snijdiameter (TCDC)

Richting

Productienorm (BSG)

Koeling (CSP)

Productfamiliecode

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 99 & 100 & 101 & 102 & 103 & 104 & 105 & 106 & 107 & 108 & 109 & 110

N N N N N N N N N N N

NOF
4

NOF
4

NOF
4

NOF
2

NOF
4

NOF
2

NOF
2

NOF
3

NOF
3

NOF
4

NOF
4

l
34°

l
34°

l
34°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

g
9°

g
9°

g
9°

g
10°

g
10°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA

AlCrN AlCrN AlCrN X-CEED X-CEED Bright TiAlN Bright TiAlN Bright TiAlN

h10
DC

h10
DC

h10
DC

h9
DC

h9
DC

h10
DC

h10
DC

h10
DC

h10
DC

h12
DC

h12
DC

S804HB S814HA S814HB S501 S511 S902 S922 S903 S933 S904 S944 S991

2.00 - 25.00 2.00 - 25.00 2.00 - 25.00 1.00 - 16.00 3.00 - 16.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 Set

 Geschikt           Beperkt geschikt
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
2

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S710

P1.1
 199 K

P1.2
 223 K

P1.3
 230 K

P2.1
 170 K

P2.2
 150 K

P2.3
 133 J

P3.1
 138 K

P3.2
 111 J

P3.3
 94 J

P4.1
 82 J

P4.2
 70 J

M1.1
 115 K

M1.2
 97 K

M2.1
 102 K

M2.2
 84 J

M3.1
 94 J

M3.2
 81 J

K1.1
 196 K

K1.2
 145 K

K1.3
 109 K

K2.1
 202 K

K2.2
 164 K

K2.3
 131 J

K3.1
 178 K

K3.2
 136 K

K3.3
 110 J

K4.1
 165 J

K4.2
 125 J

K4.3
 91 J

K4.4
 78 J

K4.5
 65 J

K5.1
 187 J

K5.2
 141 J

K5.3
 109 J

S1.2
 69 J

S2.1
 53 J

S3.1
 40 J

S4.1
 31 J

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7101.0 1.00 3.00 3.00 40.0 2
S7101.5 1.50 3.00 4.50 40.0 2
S7102.0 2.00 3.00 6.50 40.0 2
S7102.5 2.50 3.00 6.50 40.0 2
S7103.0 3.00 6.00 9.00 50.0 2
S7104.0 4.00 6.00 12.00 50.0 2
S7105.0 5.00 6.00 15.00 50.0 2
S7106.0 6.00 6.00 20.00 60.0 2
S7108.0 8.00 8.00 20.00 64.0 2
S71010.0 10.00 10.00 22.00 75.0 2
S71012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 2
S71016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 2
S71020.0 20.00 20.00 38.00 100.0 2

2-snijder VHM vingerfrees, AlCrN coating
Korte snijlengte, 2-snijder met 40° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het frezen van gangbare sleuven. AlCrN coating verbetert de prestaties 
en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
3

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S713

P1.1
 199 J

P1.2
 223 J

P1.3
 230 J

P2.1
 170 J

P2.2
 150 J

P2.3
 133 I

P3.1
 138 J

P3.2
 111 I

P3.3
 94 I

P4.1
 82 I

P4.2
 70 I

M1.1
 115 J

M1.2
 97 J

M2.1
 102 J

M2.2
 84 I

M3.1
 94 I

M3.2
 81 I

K1.1
 196 J

K1.2
 145 J

K1.3
 109 J

K2.1
 202 J

K2.2
 164 J

K2.3
 131 I

K3.1
 178 J

K3.2
 136 J

K3.3
 110 I

K4.1
 165 I

K4.2
 125 I

K4.3
 91 I

K4.4
 78 I

K4.5
 65 I

K5.1
 187 I

K5.2
 141 I

K5.3
 109 I

S1.2
 69 I

S2.1
 53 I

S3.1
 40 I

S4.1
 31 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7131.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
S7132.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
S7133.0 3.00 3.00 9.00 40.0 3
S7134.0 4.00 4.00 12.00 50.0 3
S7135.0 5.00 5.00 15.00 50.0 3
S7136.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
S7138.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
S71310.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
S71312.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
S71314.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
S71316.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
S71318.0 18.00 18.00 38.00 100.0 3
S71320.0 20.00 20.00 38.00 100.0 3

3-snijder VHM vingerfrees, AlCrN coating
Korte snijlengte, 3-snijder met 40° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het frezen van gangbare sleuven. AlCrN coating verbetert de prestaties 
en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product

9
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
3

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S714

P1.1
 140 J

P1.2
 157 J

P1.3
 162 J

P2.1
 120 J

P2.2
 106 J

P2.3
 94 I

P3.1
 97 J

P3.2
 78 I

P3.3
 66 I

P4.1
 58 I

P4.2
 49 I

M1.1
 81 J

M1.2
 68 J

M2.1
 71 J

M2.2
 59 I

M3.1
 66 I

M3.2
 57 I

K1.1
 138 J

K1.2
 102 J

K1.3
 77 J

K2.1
 142 J

K2.2
 115 J

K2.3
 92 I

K3.1
 125 J

K3.2
 96 J

K3.3
 78 I

K4.1
 116 I

K4.2
 88 I

K4.3
 64 I

K4.4
 55 I

K4.5
 46 I

K5.1
 132 I

K5.2
 99 I

K5.3
 77 I

N1.1
 249 K

N1.2
 187 K

N1.3
 125 K

N2.1
 125 J

N2.2
 112 J

N2.3
 81 J

N3.1
 131 J

N3.2
 76 J

N3.3
 39 J

S1.2
 49 I

S2.1
 37 I

S3.1
 28 I

S4.1
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7143.0 3.00 3.00 19.00 60.0 3
S7144.0 4.00 4.00 19.00 60.0 3
S7145.0 5.00 5.00 19.00 60.0 3
S7146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
S7148.0 8.00 8.00 31.00 75.0 3
S71410.0 10.00 10.00 31.00 75.0 3
S71412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
S71414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
S71416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
S71418.0 18.00 18.00 57.00 125.0 3
S71420.0 20.00 20.00 57.00 125.0 3

3-snijder VHM lange vingerfrees, AlCrN coating
Lange snijlengte, 3-snijder met 40° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het omtrekfrezen van steile wanden. AlCrN coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
3

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S715

P1.1
 88 J

P1.2
 98 J

P1.3
 101 J

P2.1
 75 J

P2.2
 66 J

P2.3
 59 I

P3.1
 61 J

P3.2
 49 I

P3.3
 41 I

P4.1
 36 I

P4.2
 31 I

M1.1
 50 J

M1.2
 42 J

M2.1
 44 J

M2.2
 36 I

M3.1
 41 I

M3.2
 35 I

K1.1
 86 J

K1.2
 64 J

K1.3
 48 J

K2.1
 89 J

K2.2
 72 J

K2.3
 58 I

K3.1
 79 J

K3.2
 60 J

K3.3
 49 I

K4.1
 73 I

K4.2
 55 I

K4.3
 40 I

K4.4
 35 I

K4.5
 29 I

K5.1
 83 I

K5.2
 62 I

K5.3
 48 I

N1.1
 178 K

N1.2
 134 K

N1.3
 90 K

N2.1
 90 J

N2.2
 80 J

N2.3
 58 J

N3.1
 94 J

N3.2
 55 J

N3.3
 28 J

S1.2
 30 I

S2.1
 23 I

S3.1
 18 I

S4.1
 14 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7153.0 3.00 3.00 25.00 100.0 3
S7154.0 4.00 4.00 31.00 100.0 3
S7155.0 5.00 5.00 31.00 100.0 3
S7156.0 6.00 6.00 38.00 100.0 3
S7158.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
S71510.0 10.00 10.00 57.00 125.0 3
S71512.0 12.00 12.00 75.00 150.0 3
S71514.0 14.00 14.00 75.00 150.0 3
S71516.0 16.00 16.00 75.00 150.0 3
S71518.0 18.00 18.00 75.00 150.0 3
S71520.0 20.00 20.00 75.00 150.0 3

3-snijder VHM extra lange vingerfrees, AlCrN coating
Extra lange snijlengte, 3-snijder met 40° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het omtrekfrezen van steile wanden. AlCrN coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S716

P1.1
 199 J

P1.2
 223 J

P1.3
 230 J

P2.1
 170 J

P2.2
 150 J

P2.3
 133 I

P3.1
 138 J

P3.2
 111 I

P3.3
 94 I

P4.1
 82 I

P4.2
 70 I

M1.1
 115 J

M1.2
 97 J

M2.1
 102 J

M2.2
 84 I

M3.1
 94 I

M3.2
 81 I

K1.1
 196 J

K1.2
 145 J

K1.3
 109 J

K2.1
 202 J

K2.2
 164 J

K2.3
 131 I

K3.1
 178 J

K3.2
 136 J

K3.3
 110 I

K4.1
 165 I

K4.2
 125 I

K4.3
 91 I

K4.4
 78 I

K4.5
 65 I

K5.1
 187 I

K5.2
 141 I

K5.3
 109 I

S1.2
 69 I

S2.1
 53 I

S3.1
 40 I

S4.1
 31 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4
S7163.0 3.00 3.00 9.00 40.0 4
S7164.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4
S7165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
S7166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4
S7168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S71610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S71612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
S71614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
S71616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
S71618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
S71620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, AlCrN coating
Korte snijlengte, 4-snijder met 40° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het omtrekfrezen. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de 
standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product

9



33

APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S717

P1.1
 140 J

P1.2
 157 J

P1.3
 162 J

P2.1
 120 J

P2.2
 106 J

P2.3
 94 I

P3.1
 97 J

P3.2
 78 I

P3.3
 66 I

P4.1
 58 I

P4.2
 49 I

M1.1
 81 J

M1.2
 68 J

M2.1
 71 J

M2.2
 59 I

M3.1
 66 I

M3.2
 57 I

K1.1
 138 J

K1.2
 102 J

K1.3
 77 J

K2.1
 142 J

K2.2
 115 J

K2.3
 92 I

K3.1
 125 J

K3.2
 96 J

K3.3
 78 I

K4.1
 116 I

K4.2
 88 I

K4.3
 64 I

K4.4
 55 I

K4.5
 46 I

K5.1
 132 I

K5.2
 99 I

K5.3
 77 I

N1.1
 249 K

N1.2
 187 K

N1.3
 125 K

N2.1
 125 J

N2.2
 112 J

N2.3
 81 J

N3.1
 131 J

N3.2
 76 J

N3.3
 39 J

S1.2
 49 I

S2.1
 37 I

S3.1
 28 I

S4.1
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7173.0 3.00 3.00 19.00 60.0 4
S7174.0 4.00 4.00 19.00 60.0 4
S7175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
S7176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
S7178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
S71710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
S71712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
S71714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
S71716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
S71718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
S71720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4

4-snijder VHM lange vingerfrees, AlCrN coating
Lange snijlengte, 4-snijder met 40° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het omtrekfrezen van steile wanden. AlCrN coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S718

P1.1
 88 J

P1.2
 98 J

P1.3
 101 J

P2.1
 75 J

P2.2
 66 J

P2.3
 59 I

P3.1
 61 J

P3.2
 49 I

P3.3
 41 I

P4.1
 36 I

P4.2
 31 I

M1.1
 50 J

M1.2
 42 J

M2.1
 44 J

M2.2
 36 I

M3.1
 41 I

M3.2
 35 I

K1.1
 86 J

K1.2
 64 J

K1.3
 48 J

K2.1
 89 J

K2.2
 72 J

K2.3
 58 I

K3.1
 79 J

K3.2
 60 J

K3.3
 49 I

K4.1
 73 I

K4.2
 55 I

K4.3
 40 I

K4.4
 35 I

K4.5
 29 I

K5.1
 83 I

K5.2
 62 I

K5.3
 48 I

N1.1
 178 K

N1.2
 134 K

N1.3
 90 K

N2.1
 90 J

N2.2
 80 J

N2.3
 58 J

N3.1
 94 J

N3.2
 55 J

N3.3
 28 J

S1.2
 30 I

S2.1
 23 I

S3.1
 18 I

S4.1
 14 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
S7184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
S7185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
S7186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
S7188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
S71810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
S71812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
S71814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
S71816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
S71818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
S71820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4

4-snijder VHM extra lange vingerfrees, AlCrN coating
Lange snijlengte, 4-snijder met 40° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het omtrekfrezen van steile wanden. AlCrN coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
4=

l
40°

g
7°

AlCrN h9
DC

S722HB

P1.1
 199 J

P1.2
 223 J

P1.3
 230 J

P2.1
 170 J

P2.2
 150 J

P2.3
 133 I

P3.1
 138 J

P3.2
 111 I

P3.3
 94 I

P4.1
 82 I

P4.2
 70 I

M1.1
 115 J

M1.2
 97 J

M2.1
 102 J

M2.2
 84 I

M3.1
 94 I

M3.2
 81 I

K1.1
 196 J

K1.2
 145 J

K1.3
 109 J

K2.1
 202 J

K2.2
 164 J

K2.3
 131 I

K3.1
 178 J

K3.2
 136 J

K3.3
 110 I

K4.1
 165 I

K4.2
 125 I

K4.3
 91 I

K4.4
 78 I

K4.5
 65 I

K5.1
 187 I

K5.2
 141 I

K5.3
 109 I

S1.2
 69 I

S2.1
 53 I

S3.1
 40 I

S4.1
 31 I

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S722HB3.0 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 4 15.00 2.80
S722HB4.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4 20.00 3.70
S722HB5.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4 20.00 4.60
S722HB6.0 6.00 0.10 6.00 20.00 60.0 4 25.00 5.50
S722HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4 26.00 7.40
S722HB10.0 10.00 0.20 10.00 27.00 70.0 4 32.00 9.20
S722HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4 37.00 11.00
S722HB14.0 14.00 0.20 14.00 26.00 83.0 4 37.00 13.00
S722HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4 42.00 15.00
S722HB18.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4 42.00 17.00
S722HB20.0 20.00 0.20 20.00 38.00 104.0 4 50.00 19.00

4-snijder VHM vingerfrees, HB schacht, AlCrN coating
Gemiddelde snijlengte, 4-snijder met 40° spiraalhoek, differentiële vertanding en Weldon schacht. Biedt hoge stijfheid voor het profielfrezen van 
diepe wanden. Verjongde hals om werkcontact met de wand te vermijden en het bereik te vergroten. AlCrN coating verbetert de prestaties en 
verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.02 mm.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4=

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S761

P1.1
 211 J

P1.2
 236 J

P1.3
 243 J

P2.1
 180 J

P2.2
 158 J

P2.3
 140 I

P3.1
 146 J

P3.2
 117 I

P3.3
 99 I

P4.1
 86 I

P4.2
 74 I

M1.1
 122 J

M1.2
 103 J

M2.1
 108 J

M2.2
 89 I

M3.1
 100 I

M3.2
 86 I

K1.1
 208 J

K1.2
 154 J

K1.3
 116 J

K2.1
 214 J

K2.2
 174 J

K2.3
 139 I

K3.1
 189 J

K3.2
 145 J

K3.3
 117 I

K4.1
 176 I

K4.2
 132 I

K4.3
 97 I

K4.4
 83 I

K4.5
 69 I

K5.1
 199 I

K5.2
 149 I

K5.3
 116 I

S1.2
 72 I

S2.1
 56 I

S3.1
 42 I

S4.1
 33 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7613.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
S7614.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
S7615.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
S7616.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
S7618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S76110.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
S76112.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
S76114.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
S76116.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
S76120.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, AlCrN coating
Korte snijlengte, 4-snijder met 40° spiraalhoek en differentiële vertanding om trillingen te verminderen en de oppervlakteafwerking te 
verbeteren bij het profielfrezen. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Ook geschikt voor insteek-, 
helling – en trochoïdaal frezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

RE

N NOF
4=

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S763

P1.1
 211 J

P1.2
 236 J

P1.3
 243 J

P2.1
 180 J

P2.2
 158 J

P2.3
 140 I

P3.1
 146 J

P3.2
 117 I

P3.3
 99 I

P4.1
 86 I

P4.2
 74 I

M1.1
 122 J

M1.2
 103 J

M2.1
 108 J

M2.2
 89 I

M3.1
 100 I

M3.2
 86 I

K1.1
 208 J

K1.2
 154 J

K1.3
 116 J

K2.1
 214 J

K2.2
 174 J

K2.3
 139 I

K3.1
 189 J

K3.2
 145 J

K3.3
 117 I

K4.1
 176 I

K4.2
 132 I

K4.3
 97 I

K4.4
 83 I

K4.5
 69 I

K5.1
 199 I

K5.2
 149 I

K5.3
 116 I

S1.2
 72 I

S2.1
 56 I

S3.1
 42 I

S4.1
 33 I

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7633.0XR0.3 3.00 0.30 3.00 9.00 40.0 4
S7634.0XR0.3 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
S7634.0XR0.5 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
S7635.0XR0.3 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
S7635.0XR0.5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
S7636.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
S7636.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
S7638.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S7638.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S76310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
S76310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
S76310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
S76312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
S76312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
S76312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
S76314.0XR1.5 14.00 1.50 14.00 32.00 90.0 4
S76316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
S76316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
S76316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4
S76318.0XR2.0 18.00 2.00 18.00 38.00 100.0 4
S76320.0XR3.0 20.00 3.00 20.00 38.00 100.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, met hoekradius, AlCrN coating
Korte snijlengte, 4-snijder met verschillende hoekradii beschikbaar, 40° helix met differentiële vertanding om trillingen te verminderen en de 
oppervlakteafwerking te verbeteren, bij het frezen van contouren waar een hoekradius vereist is. AlCrN coating verbetert de prestaties. Ook 
geschikt voor insteek-, helling-, trapsgewijs voorfrezen en helicoïdale interpolatie.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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NOF
4=

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S765

P1.1
 211 J

P1.2
 236 J

P1.3
 243 J

P2.1
 180 J

P2.2
 158 J

P2.3
 140 J

P3.1
 146 J

P3.2
 117 J

P3.3
 99 J

P4.1
 86 J

P4.2
 74 J

M1.1
 122 J

M1.2
 103 J

M2.1
 108 J

M2.2
 89 J

M3.1
 100 J

M3.2
 86 J

K1.1
 208 J

K1.2
 154 J

K1.3
 116 J

K2.1
 214 J

K2.2
 174 J

K2.3
 139 J

K3.1
 189 J

K3.2
 145 J

K3.3
 117 J

K4.1
 176 J

K4.2
 132 J

K4.3
 97 J

K4.4
 83 I

K4.5
 69 I

K5.1
 199 J

K5.2
 149 J

K5.3
 116 J

S1.2
 72 J

S2.1
 56 I

S3.1
 42 I

S4.1
 33 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7656.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
S7658.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S76510.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
S76512.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
S76514.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
S76516.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
S76518.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
S76520.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4

4-snijder VHM ruwfrees, met hoekradius, HA schacht, AlCrN coating
Korte snijlengte, 4-snijder met 40° spiraalhoek en differentiële vertanding om trillingen te verminderen. Het NRA profiel is ontworpen om spanen 
te breken voor efficiënte voorbewerkingstoepassingen. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Ook 
geschikt voor groeven en trochoïdaal voorfrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; CHW ±0.02×45° mm.

Product
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NOF
4=

l
40°

g
10°

AlCrN h9
DC

S765HB

P1.1
 211 J

P1.2
 236 J

P1.3
 243 J

P2.1
 180 J

P2.2
 158 J

P2.3
 140 J

P3.1
 146 J

P3.2
 117 J

P3.3
 99 J

P4.1
 86 J

P4.2
 74 J

M1.1
 122 J

M1.2
 103 J

M2.1
 108 J

M2.2
 89 J

M3.1
 100 J

M3.2
 86 J

K1.1
 208 J

K1.2
 154 J

K1.3
 116 J

K2.1
 214 J

K2.2
 174 J

K2.3
 139 J

K3.1
 189 J

K3.2
 145 J

K3.3
 117 J

K4.1
 176 J

K4.2
 132 J

K4.3
 97 J

K4.4
 83 I

K4.5
 69 I

K5.1
 199 J

K5.2
 149 J

K5.3
 116 J

S1.2
 72 J

S2.1
 56 I

S3.1
 42 I

S4.1
 33 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S765HB6.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
S765HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S765HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
S765HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
S765HB14.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
S765HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
S765HB18.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
S765HB20.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4

NEW

4-snijder VHM ruwfrees, met hoekradius, HB schacht, AlCrN coating
Korte snijlengte, 4-snijder met 40° spiraalhoek en differentiële vertanding om trillingen te verminderen. Het NRA profiel is ontworpen om spanen 
te breken voor efficiënte voorbewerkingstoepassingen. Met Weldonschacht. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van 
het gereedschap. Ook geschikt voor groeven en trochoïdaal voorfrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; CHW ±0.02×45° mm.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

APMX

CHW×45°

N NOF
4=

l
=

g
10°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S766

P1.1
 211 J

P1.2
 236 J

P1.3
 243 J

P2.1
 180 J

P2.2
 158 J

P2.3
 140 I

P3.1
 146 J

P3.2
 117 I

P3.3
 99 I

P4.1
 86 I

P4.2
 74 I

M1.1
 122 J

M1.2
 103 J

M2.1
 108 J

M2.2
 89 I

M3.1
 100 I

M3.2
 86 I

K1.1
 208 J

K1.2
 154 J

K1.3
 116 J

K2.1
 214 J

K2.2
 174 J

K2.3
 139 I

K3.1
 189 J

K3.2
 145 J

K3.3
 117 I

K4.1
 176 I

K4.2
 132 I

K4.3
 97 I

K4.4
 83 I

K4.5
 69 I

K5.1
 199 I

K5.2
 149 I

K5.3
 116 I

S1.2
 72 I

S2.1
 56 I

S3.1
 42 I

S4.1
 33 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7664.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4
S7665.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
S7666.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
S7668.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S76610.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S76612.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S76614.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
S76616.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S76620.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, TiSiN coating
Korte snijlengte, 4-snijder met variabele spiraalhoek en differentiële vertanding om trillingen te verminderen en de oppervlakteafwerking bij 
profielfrezen te verbeteren. TiSiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en verbetert de prestaties. Ook geschikt voor insteek-, 
helling – en trochoïdaal frezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; CHW ±0.02×45° mm.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

APMX

RE

N NOF
4=

l
=

g
10°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S767

P1.1
 211 J

P1.2
 236 J

P1.3
 243 J

P2.1
 180 J

P2.2
 158 J

P2.3
 140 I

P3.1
 146 J

P3.2
 117 I

P3.3
 99 I

P4.1
 86 I

P4.2
 74 I

M1.1
 122 J

M1.2
 103 J

M2.1
 108 J

M2.2
 89 I

M3.1
 100 I

M3.2
 86 I

K1.1
 208 J

K1.2
 154 J

K1.3
 116 J

K2.1
 214 J

K2.2
 174 J

K2.3
 139 I

K3.1
 189 J

K3.2
 145 J

K3.3
 117 I

K4.1
 176 I

K4.2
 132 I

K4.3
 97 I

K4.4
 83 I

K4.5
 69 I

K5.1
 199 I

K5.2
 149 I

K5.3
 116 I

S1.2
 72 I

S2.1
 56 I

S3.1
 42 I

S4.1
 33 I

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7674.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 11.00 57.0 4
S7674.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 11.00 57.0 4
S7675.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
S7675.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
S7676.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
S7676.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
S7676.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 13.00 57.0 4
S7678.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
S7678.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S7678.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S76710.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
S76710.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
S76710.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
S76712.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
S76712.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
S76712.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
S76712.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
S76716.0XR0.3 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S76716.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 92.0 4
S76716.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
S76716.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
S76720.0XR0.3 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S76720.0XR0.5 20.00 0.50 20.00 38.00 104.0 4
S76720.0XR1.0 20.00 1.00 20.00 38.00 104.0 4
S76720.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, met hoekradius, TiSiN coating
Korte snijlengte, 4-snijder met verschillende hoekradii beschikbaar, variabele spiraalhoek en differentiële vertanding om trillingen te verminderen 
en de oppervlakteafwerking te verbeteren bij het frezen van contouren waar een hoekradius vereist is. TiSiN coating verbetert de prestaties. Ook 
geschikt voor insteek-, helling – en trochoïdaal frezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

N NOF
4=

l
=

g
10°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S768

P1.1
 148 I

P1.2
 165 I

P1.3
 170 I

P2.1
 126 I

P2.2
 111 I

P2.3
 98 G

P3.1
 102 I

P3.2
 82 G

P3.3
 69 G

P4.1
 60 G

P4.2
 52 G

M1.1
 85 I

M1.2
 72 I

M2.1
 76 I

M2.2
 62 I

M3.1
 70 I

M3.2
 60 I

K1.1
 146 I

K1.2
 108 I

K1.3
 81 I

K2.1
 150 I

K2.2
 122 I

K2.3
 97 G

K3.1
 132 I

K3.2
 102 I

K3.3
 82 G

K4.1
 123 G

K4.2
 92 G

K4.3
 68 G

K4.4
 58 I

K4.5
 48 I

K5.1
 139 G

K5.2
 104 G

K5.3
 81 G

S1.2
 50 I

S2.1
 39 G

S3.1
 29 G

S4.1
 23 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7684.0 4.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 3.70
S7685.0 5.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 4.60
S7686.0 6.00 0.10 6.00 25.00 75.0 4 32.00 5.50
S7688.0 8.00 0.20 8.00 30.00 75.0 4 38.00 7.40
S76810.0 10.00 0.20 10.00 40.00 100.0 4 50.00 9.20
S76812.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 4 55.00 11.00
S76816.0 16.00 0.30 16.00 65.00 125.0 4 75.00 15.00
S76820.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 4 75.00 19.00

NEW

4-snijder VHM lange vingerfrees, met hoekradius, TiSiN coating
Lange snijlengte, 4-snijder met verjongde hals om werkcontact met de wand te voorkomen en met verschillende hoekradii beschikbaar, variabele 
spiraalhoek en differentiële vertanding om trillingen te verminderen en de oppervlakteafwerking te verbeteren bij het frezen van contouren waar 
een hoekradius vereist is. TiSiN coating verbetert de prestaties. Ook geschikt voor insteek-, helling – en trochoïdaal frezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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N NOF
5

l
=

g
10°

AlCrN h9
DC

S770HB

P1.1
 211 I

P1.2
 236 I

P1.3
 243 I

P2.1
 180 I

P2.2
 158 I

P2.3
 140 I

P3.1
 146 I

P3.2
 117 I

P3.3
 99 I

P4.1
 86 I

P4.2
 74 I

M1.1
 122 I

M1.2
 103 I

M2.1
 108 I

M2.2
 89 I

M3.1
 100 I

M3.2
 86 I

K1.1
 208 I

K1.2
 154 I

K1.3
 116 I

K2.1
 214 I

K2.2
 174 I

K2.3
 139 I

K3.1
 189 I

K3.2
 145 I

K3.3
 117 I

K4.1
 176 I

K4.2
 132 I

K4.3
 97 I

K4.4
 83 G

K4.5
 69 G

K5.1
 199 I

K5.2
 149 I

K5.3
 116 I

S1.2
 72 I

S2.1
 56 G

S3.1
 42 G

S4.1
 33 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S770HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 5
S770HB12.0 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 5
S770HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 5
S770HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 5

NEW

5-snijder VHM vingerfrees, AlCrN coating
Korte snijlengte, 5-snijder met variabele spiraalhoek om trillingen te verminderen, vooral bij gebruik van met dynamische freesstrategieën. AlCrN 
coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Geschikt voor trochoïdaal – en hoekfrezen, helling – en helicoïdaal 
interpolatiefrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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FS NOF
5

l
=

g
10°

AlCrN h9
DC

S771HB

P1.1
 222 J

P1.2
 248 J

P1.3
 255 J

P2.1
 189 J

P2.2
 166 J

P2.3
 147 I

P3.1
 153 J

P3.2
 123 I

P3.3
 104 I

P4.1
 90 I

P4.2
 78 I

M1.1
 128 I

M1.2
 108 I

M2.1
 113 I

M2.2
 93 I

M3.1
 105 I

M3.2
 90 I

K1.1
 218 J

K1.2
 162 J

K1.3
 122 J

K2.1
 225 J

K2.2
 183 J

K2.3
 146 I

K3.1
 198 J

K3.2
 152 I

K3.3
 123 I

K4.1
 185 I

K4.2
 139 I

K4.3
 102 I

K4.4
 87 I

K4.5
 72 I

K5.1
 209 I

K5.2
 156 I

K5.3
 122 I

S1.2
 76 I

S2.1
 59 I

S3.1
 44 G

S4.1
 35 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S771HB10.0 10.00 0.20 10.00 25.00 72.0 5 30.00 9.70
S771HB12.0 12.00 0.20 12.00 30.00 83.0 5 38.00 11.70
S771HB16.0 16.00 0.30 16.00 39.00 92.0 5 44.00 15.70
S771HB20.0 20.00 0.30 20.00 48.00 104.0 5 54.00 19.70

NEW

5-snijder VHM vingerfrees, met koelkanalen en spaandelers, AlCrN coating
Korte snijlengte, 5-snijder met Weldon schacht en verjongde hals. Variabele spiraalhoek helpt trillingen te verminderen, vooral bij gebruik van 
de frees in dynamische freesstrategieën. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Spaanverdeler en 
koelkanalen verbeteren de spaanafvoer uitkameren.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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N NOF
5

l
=

g
10°

AlCrN h9
DC

S772HB

P1.1
 148 G

P1.2
 165 G

P1.3
 170 G

P2.1
 126 G

P2.2
 111 G

P2.3
 98 F

P3.1
 102 G

P3.2
 82 F

P3.3
 69 F

P4.1
 60 F

P4.2
 52 F

M1.1
 85 G

M1.2
 72 G

M2.1
 76 G

M2.2
 62 G

M3.1
 70 G

M3.2
 60 G

K1.1
 146 G

K1.2
 108 G

K1.3
 81 G

K2.1
 150 G

K2.2
 122 G

K2.3
 97 F

K3.1
 132 G

K3.2
 102 G

K3.3
 82 F

K4.1
 123 F

K4.2
 92 F

K4.3
 68 F

K4.4
 58 G

K4.5
 48 G

K5.1
 139 F

K5.2
 104 F

K5.3
 81 F

S1.2
 50 F

S2.1
 39 F

S3.1
 29 F

S4.1
 23 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S772HB10.0 10.00 0.20 10.00 38.00 100.0 5
S772HB12.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 5
S772HB16.0 16.00 0.30 16.00 55.00 125.0 5
S772HB20.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 5

NEW

5-snijder VHM lange vingerfrees, met spaandelers, AlCrN coating
Lange snijlengte, 5-snijdenr met Weldon schacht en verjongde hals. Variabele spiraalhoek helpt trillingen te verminderen, vooral bij gebruik van 
de frees in dynamische freesstrategieën. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Spaanverdeler en 
koelkanalen verbeteren de spaanafvoer uitkameren.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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FS NOF
5

l
=

g
10°

AlCrN h9
DC

S773HB

P1.1
 155 G

P1.2
 173 G

P1.3
 179 G

P2.1
 132 G

P2.2
 117 G

P2.3
 103 F

P3.1
 107 G

P3.2
 86 F

P3.3
 72 F

P4.1
 63 F

P4.2
 55 F

M1.1
 89 F

M1.2
 76 F

M2.1
 80 F

M2.2
 65 F

M3.1
 74 F

M3.2
 63 F

K1.1
 153 G

K1.2
 113 G

K1.3
 85 G

K2.1
 158 G

K2.2
 128 G

K2.3
 102 F

K3.1
 139 G

K3.2
 107 G

K3.3
 86 F

K4.1
 129 F

K4.2
 97 F

K4.3
 71 F

K4.4
 61 F

K4.5
 50 F

K5.1
 146 F

K5.2
 109 F

K5.3
 85 F

S1.2
 53 F

S2.1
 41 F

S3.1
 30 F

S4.1
 24 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S773HB10.0 10.00 0.20 10.00 42.00 100.0 5 52.00 9.70
S773HB12.0 12.00 0.20 12.00 42.00 100.0 5 54.00 11.70
S773HB16.0 16.00 0.30 16.00 60.00 125.0 5 68.00 15.70
S773HB20.0 20.00 0.30 20.00 67.00 125.0 5 75.00 19.70

NEW

5-snijder VHM lange vingerfrees, met koelkanalen en spaandelers, AlCrN coating
Lange snijlengte, 5-snijder met Weldon schacht en verjongde hals. Variabele spiraalhoek helpt trillingen te verminderen, vooral bij gebruik van 
de frees in dynamische freesstrategieën. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Spaanverdeler en 
koelkanalen verbeteren de spaanafvoer uitkameren.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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N NOF
3-4

l
30°

g
8°

DIN 6535HA AlCrN

S791

P1.1
 161 F

P1.2
 181 F

P1.3
 186 F

P2.1
 138 F

P2.2
 121 F

P2.3
 108 E

P3.1
 112 F

P3.2
 90 E

P3.3
 76 E

P4.1
 66 E

P4.2
 57 E

P4.3
 46 E

M1.1
 94 F

M1.2
 79 F

M2.1
 83 F

M2.2
 69 E

M3.1
 77 E

M3.2
 66 E

M3.3
 59 E

M4.1
 58 E

K1.1
 161 F

K1.2
 119 F

K1.3
 89 F

K2.1
 165 F

K2.2
 134 F

K2.3
 107 E

K3.1
 146 F

K3.2
 112 F

K3.3
 90 E

K4.1
 136 E

K4.2
 102 E

K4.3
 75 E

K4.4
 64 E

K4.5
 54 E

K5.1
 154 E

K5.2
 115 E

K5.3
 89 E

N1.1
 355 I

N1.2
 267 I

N1.3
 179 I

N2.1
 179 F

N2.2
 160 F

N2.3
 115 F

N3.1
 187 F

N3.2
 109 F

N3.3
 56 F

N4.1
 187 F

N4.2
 72 F

S1.1
 58 E

S1.2
 56 E

S2.1
 43 E

S3.1
 33 E

S4.1
 26 E

DC RE PRFRAD(2) DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7916.0 6.00 1.00 95.0 6.00 22.00 67.0 3
S7918.0 8.00 1.00 90.0 8.00 25.00 75.0 3
S79110.0 10.00 2.00 85.0 10.00 26.00 75.0 4
S79112.0 12.00 2.00 80.0 12.00 28.00 83.0 4
S79116.0 16.00 3.00 75.0 16.00 31.00 90.0 4

NEW

3 – of 4-snijder VHM paraboolfrees, AlCrN coating
Gemiddelde snijlengte, 3 – of 4-snijder met grote tangentiële radius en bolkopneus om het contact met het werkstuk te vergroten, de cyclustijd 
te verkorten en de oppervlakteafwerking van steile wanden te verbeteren. AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het 
gereedschap. Voor nabewerken en semi-nabewerken.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm; PRFRAD(2) ±0.01 mm.

Product

9



48

APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
2

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S739

P1.1
 199 K

P1.2
 223 K

P1.3
 230 K

P2.1
 170 K

P2.2
 150 K

P2.3
 133 J

P3.1
 138 K

P3.2
 111 J

P3.3
 94 J

P4.1
 82 J

P4.2
 70 J

M1.1
 115 K

M1.2
 97 K

M2.1
 102 K

M2.2
 84 J

M3.1
 94 J

M3.2
 81 J

K1.1
 196 K

K1.2
 145 K

K1.3
 109 K

K2.1
 202 K

K2.2
 164 K

K2.3
 131 J

K3.1
 178 K

K3.2
 136 K

K3.3
 110 J

K4.1
 165 J

K4.2
 125 J

K4.3
 91 J

K4.4
 78 J

K4.5
 65 J

K5.1
 187 J

K5.2
 141 J

K5.3
 109 J

N1.1
 355 N

N1.2
 267 N

N1.3
 179 N

N2.1
 179 K

N2.2
 160 K

N2.3
 115 K

N3.1
 187 K

N3.2
 109 K

N3.3
 56 K

S1.2
 69 J

S2.1
 53 J

S3.1
 40 J

S4.1
 31 J

KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF

(°) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7393.0 60 3.00 3.00 9.00 40.0 2
S7394.0 60 4.00 4.00 12.00 50.0 2
S7395.0 60 5.00 5.00 15.00 50.0 2
S7396.0 60 6.00 6.00 16.00 50.0 2
S7398.0 60 8.00 8.00 20.00 64.0 2
S73910.0 60 10.00 10.00 22.00 70.0 2
S73912.0 60 12.00 12.00 25.00 75.0 2
S73916.0 60 16.00 16.00 32.00 90.0 2
S73920.0 60 20.00 20.00 38.00 100.0 2

2-snijder VHM afschuinfrees, 60°, AlTiN coating
Korte snijlengte, 2-snijder biedt hoge stijfheid en vermindert trillingen. De tophoek van 60° is ontworpen voor afkantfrezen op CNC-machines. 
AlTiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en verbetert de prestaties.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
2

l
40°

g
10°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S740

P1.1
 199 K

P1.2
 223 K

P1.3
 230 K

P2.1
 170 K

P2.2
 150 K

P2.3
 133 J

P3.1
 138 K

P3.2
 111 J

P3.3
 94 J

P4.1
 82 J

P4.2
 70 J

M1.1
 115 K

M1.2
 97 K

M2.1
 102 K

M2.2
 84 J

M3.1
 94 J

M3.2
 81 J

K1.1
 196 K

K1.2
 145 K

K1.3
 109 K

K2.1
 202 K

K2.2
 164 K

K2.3
 131 J

K3.1
 178 K

K3.2
 136 K

K3.3
 110 J

K4.1
 165 J

K4.2
 125 J

K4.3
 91 J

K4.4
 78 J

K4.5
 65 J

K5.1
 187 J

K5.2
 141 J

K5.3
 109 J

N1.1
 355 N

N1.2
 267 N

N1.3
 179 N

N2.1
 179 K

N2.2
 160 K

N2.3
 115 K

N3.1
 187 K

N3.2
 109 K

N3.3
 56 K

S1.2
 69 J

S2.1
 53 J

S3.1
 40 J

S4.1
 31 J

KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF

(°) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7403.0 90 3.00 3.00 9.00 40.0 2
S7404.0 90 4.00 4.00 12.00 50.0 2
S7405.0 90 5.00 5.00 15.00 50.0 2
S7406.0 90 6.00 6.00 16.00 50.0 2
S7408.0 90 8.00 8.00 20.00 64.0 2
S74010.0 90 10.00 10.00 22.00 70.0 2
S74012.0 90 12.00 12.00 25.00 75.0 2
S74016.0 90 16.00 16.00 32.00 90.0 2
S74020.0 90 20.00 20.00 38.00 100.0 2

2-snijder VHM afschuinfrees, 90°, AlTiN coating
Korte snijlengte, 2-snijder biedt hoge stijfheid en vermindert trillingen. De tophoek van 90° is ontworpen voor afkantfrezen op CNC-machines. 
AlTiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en verbetert de prestaties.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4

l
40°

g
3°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S216

P4.3
 80 J

M2.3
 80 J

M3.3
 82 I

M4.1
 80 I

M4.2
 68 I

S1.3
 58 I

S2.2
 47 I

S3.2
 33 I

S4.2
 27 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4
S2163.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 4
S2163.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 4
S2164.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 4
S2164.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 4
S2165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
S2166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4
S2168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S21610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S21612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
S21614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
S21616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
S21618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
S21620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, AlTiN gecoat
Korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor algemeen omtrekfrezen. De AlTiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en 
verbetert de prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 40° is ontworpen voor een productieve bewerking.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4

l
40°

g
3°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S217

P4.3
 64 J

M2.3
 64 J

M3.3
 65 I

M4.1
 64 I

M4.2
 54 I

S1.3
 46 I

S2.2
 38 I

S3.2
 26 I

S4.2
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2173.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 4
S2173.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 4
S2174.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 4
S2174.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 4
S2175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
S2176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
S2178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
S21710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
S21712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
S21714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
S21716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
S21718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
S21720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4

4-snijder VHM lange vingerfrees, AlTiN gecoat
Lange snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor omtrekfrezen van hoge wanden. De AlTiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap 
en verbetert de prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 40° is ontworpen voor een productieve 
bewerking.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product

9



52

APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4

l
40°

g
3°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S218

P4.3
 40 J

M2.3
 40 J

M3.3
 41 I

M4.1
 40 I

M4.2
 34 I

S1.3
 29 I

S2.2
 24 I

S3.2
 17 I

S4.2
 14 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
S2184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
S2185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
S2186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
S2188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
S21810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
S21812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
S21814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
S21816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
S21818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
S21820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4

4-snijder VHM extra lange vingerfrees, AlTiN gecoat
Extra lange snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor omtrekfrezen van hoge wanden. De AlTiN coating verhoogt de standtijd van het 
gereedschap en verbetert de prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 40° is ontworpen voor een 
productieve bewerking.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

APMX

D
N

N NOF
4

l
40°

g
3°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S219

P4.3
 64 J

M2.3
 64 J

M3.3
 65 I

M4.1
 64 I

M4.2
 54 I

S1.3
 46 I

S2.2
 38 I

S3.2
 26 I

S4.2
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2193.0 3.00 3.00 5.00 60.0 4 30.00 2.80
S2194.0 4.00 4.00 8.00 60.0 4 32.00 3.70
S2195.0 5.00 5.00 9.00 60.0 4 32.00 4.60
S2196.0 6.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S2198.0 8.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S21910.0 10.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S21912.0 12.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S21914.0 14.00 14.00 22.00 125.0 4 85.00 13.00
S21916.0 16.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S21918.0 18.00 18.00 26.00 125.0 4 85.00 17.00
S21920.0 20.00 20.00 26.00 125.0 4 85.00 19.00

4-snijder VHM vingerfrees, lange schacht, AlTiN gecoat
Extra korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid bij het bewerken van moeilijk bereikbare plaatsen. De AlTiN coating verhoogt de standtijd 
van het gereedschap en verbetert de prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 40° is ontworpen voor 
een productieve bewerking.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

D
C

APMX

OAL

D
N

N NOF
6-8

l
50°

g
3°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S225

P4.3
 80 G

M2.3
 80 G

M3.3
 82 F

M4.1
 80 F

M4.2
 68 F

S1.3
 58 F

S2.2
 47 F

S3.2
 33 F

S4.2
 27 F

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
S2254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
S2256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
S2258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
S22510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
S22512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
S22514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
S22516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
S22518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
S22520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00

Meersnijder VHM vingerfrees voor nabewerken, AlTiN gecoat
Korte snijlengte, 6 – of 8-snijder, biedt hoge stijfheid voor profielafwerking van diepe wanden. Verjongde hals om werkcontact met de wand te 
vermijden en het bereik te vergroten. De AlTiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en verbetert de prestaties bij het frezen van 
moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 50° is ontworpen voor een hoge oppervlaktekwaliteit.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

APMX

D
N

N NOF
6-8

l
50°

g
3°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S226

P4.3
 64 G

M2.3
 64 G

M3.3
 65 F

M4.1
 64 F

M4.2
 54 F

S1.3
 46 F

S2.2
 38 F

S3.2
 26 F

S4.2
 22 F

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
S2264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
S2266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
S2268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
S22610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
S22612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
S22614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
S22616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
S22618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
S22620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00

Meersnijder VHM lange vingerfrees voor nabewerken, AlTiN gecoat
Lange snijlengte, 6 – of 8-snijdend ontwerp biedt hoge stijfheid voor profielafwerking van diepe wanden. Verjongde hals om werkcontact met 
de wand te vermijden en het bereik te vergroten. De AlTiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en verbetert de prestaties bij het 
frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 50° is ontworpen voor een hoge oppervlaktekwaliteit.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

APMX

D
N

N NOF
6-8

l
50°

g
3°

DIN 6535HA AlTiN h9
DC

S227

P4.3
 40 G

M2.3
 40 G

M3.3
 41 F

M4.1
 40 F

M4.2
 34 F

S1.3
 29 F

S2.2
 24 F

S3.2
 17 F

S4.2
 14 F

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
S2278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
S22710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
S22712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
S22714.0 14.00 14.00 75.00 150.0 6 110.00 13.00
S22716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
S22718.0 18.00 18.00 75.00 150.0 8 110.00 17.00
S22720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00

Meersnijder VHM extra lange vingerfrees voor nabewerken, AlTiN gecoat
Extra lange snijlengte, 6 – of 8-snijder, biedt hoge stijfheid voor profielafwerking van diepe wanden. Verjongde hals om werkcontact met de 
wand te vermijden en het bereik te vergroten. De AlTiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en verbetert de prestaties bij het 
frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 50° is ontworpen voor een hoge oppervlaktekwaliteit.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

APMX

D
NRE

N NOF
2

l
30°

g
3°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S229

P4.3
 80 F

M2.3
 80 F

M3.3
 82 F

M4.1
 80 F

M4.2
 68 F

S1.3
 58 F

S2.2
 47 F

S3.2
 33 F

S4.2
 27 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2291.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
S2292.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S2292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S2293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S2293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S2294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S2294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S2295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S2295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S2296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
S2298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
S22910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
S22912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
S22914.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 2 44.00 13.00
S22916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00

2-snijder VHM bolkopfrees, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 2-snijder met verjongde hals, vermindert trillingen en biedt een hoge stijfheid. De geometrie met kogelkop is ontworpen 
voor het hoogproductief frezen van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van de frees en verbetert de 
prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

APMX

RE

D
N

N NOF
2

l
30°

g
3°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S231

P4.3
 64 F

M2.3
 64 F

M3.3
 65 F

M4.1
 64 F

M4.2
 54 F

S1.3
 46 F

S2.2
 38 F

S3.2
 26 F

S4.2
 22 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2311.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
S2312.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 60.0 2 14.00 1.90
S2312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
S2313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
S2313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
S2314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
S2314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
S2315.0 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
S2316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
S2318.0 8.00 4.00 8.00 10.00 75.0 2 40.00 7.40
S23110.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 40.00 9.20
S23112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
S23116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00

2-snijder VHM bolkopfrees, lange schacht, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 2-snijder met lange en verjongde hals, vermindert trillingen en biedt een hoge stijfheid. De geometrie met kogelkop is 
ontworpen voor het hoogproductief frezen van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van de frees en 
verbetert de prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.

Product
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D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

APMX

RE

D
N

N NOF
2

l
30°

g
3°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S233

P4.3
 40 F

M2.3
 40 F

M3.3
 41 F

M4.1
 40 F

M4.2
 34 F

S1.3
 29 F

S2.2
 24 F

S3.2
 17 F

S4.2
 14 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2332.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S2332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S2333.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S2333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S2334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S2334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S2335.0 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
S2336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
S2338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
S23310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
S23312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
S23314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
S23316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00

2-snijder VHM bolkopfrees, extra lange schacht, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 2-snijder met extra lange en verjongde hals, vermindert trillingen en biedt een hoge stijfheid. De geometrie met kogelkop 
is ontworpen voor het hoogproductief frezen van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van de frees 
en verbetert de prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

N NOF
4=

l
40°

g
4°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S260

P4.3
 97 J

M2.3
 97 J

M3.3
 99 I

M4.1
 97 I

M4.2
 83 I

S1.3
 70 I

S2.2
 56 I

S3.2
 40 I

S4.2
 32 I

H1.1
 179 I

H2.1
 106 G

H3.1
 118 G

H3.2
 97 G

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2603.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
S2604.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
S2605.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
S2606.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
S2608.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S26010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
S26012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
S26014.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
S26016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
S26018.0 18.00 18.00 38.00 92.0 4
S26020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, AlCrN gecoat
Korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor algemeen contourfrezen. De AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd 
van het gereedschap bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 40° met differentiële spoed vermindert trillingen en 
maximaliseert de productiviteit en standtijd de frees.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

RE

N NOF
4=

l
40°

g
4°

DIN 6535HA AlCrN h9
DC

S262

P4.3
 97 J

M2.3
 97 J

M3.3
 99 I

M4.1
 97 I

M4.2
 83 I

S1.3
 70 I

S2.2
 56 I

S3.2
 40 I

S4.2
 32 I

H1.1
 179 I

H2.1
 106 G

H3.1
 118 G

H3.2
 97 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
S2623.0XR0.5 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
S2624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
S2624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
S2624.0XR1.0 4.00 1.00 6.00 12.00 57.0 4
S2625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
S2625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
S2626.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 57.0 4
S2626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
S2626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
S2628.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR1.5 8.00 1.50 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
S26210.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
S26212.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
S26214.0XR0.3 14.00 0.30 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR0.5 14.00 0.50 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR1.0 14.00 1.00 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR2.0 14.00 2.00 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR3.0 14.00 3.00 14.00 32.00 83.0 4

4-snijder VHM vingerfrees met hoekradius, AlCrN gecoat
Korte snijlengte, 4-snijder met verschillende hoekradii beschikbaar. Biedt hoge stijfheid voor algemeen contourfrezen wanneer een hoekradius 
is vereist. De AlCrN-coating verbetert de prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 40° met differentiële 
vertanding vermindert trillingen en maximaliseert de productiviteit.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product
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DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S26216.0XR0.3 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR2.5 16.00 2.50 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
S26218.0XR0.3 18.00 0.30 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR0.5 18.00 0.50 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR1.0 18.00 1.00 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR2.0 18.00 2.00 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR3.0 18.00 3.00 18.00 38.00 92.0 4
S26220.0XR0.3 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR0.5 20.00 0.50 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR1.0 20.00 1.00 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR2.5 20.00 2.50 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR3.0 20.00 3.00 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4

Product
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HRA NOF
4=

l
40°

g
4°

AlCrN h9
DC

S264

P4.3
 97 J

M2.3
 97 J

M3.3
 99 I

M4.1
 97 I

M4.2
 83 I

S1.3
 70 I

S2.2
 56 I

S3.2
 40 I

S4.2
 32 I

H1.1
 179 I

H2.1
 106 G

H3.1
 118 G

H3.2
 97 G

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2646.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
S2648.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S26410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S26412.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S26414.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
S26416.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S26418.0 18.00 0.30 18.00 32.00 92.0 4
S26420.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4

4-snijder VHM ruwfrees, AlCrN gecoat
Korte snijlengte, 4-snijder met HRA profiel om de spanen te breken voor efficiënt voorbewerken. De AlCrN coating verbetert de prestaties en 
verlengt de standtijd van het gereedschap bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen. De spiraalhoek van 40° en differentiële vertanding 
vermindert trillingen en maximaliseert de productiviteit en standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; CHW ±0.02×45° mm.

Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

D
N

OAL

RE

N NOF
4

l
45°

g
-10°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S521

H1.1
 119 I

H2.1
 70 G

H2.2
 60 E

H3.1
 78 G

H3.2
 64 G

H4.1
 50 E

H4.2
 42 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5213.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 4.00 60.0 4 14.00 2.80
S5214.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
S5214.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
S5215.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
S5215.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
S5216.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
S5216.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
S5218.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 9.00 64.0 4 26.00 7.40
S5218.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 9.00 64.0 4 26.00 7.40
S52110.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
S52110.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
S52112.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
S52112.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
S52116.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
S52116.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
S52116.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00

4-snijder VHM vingerfrees met hoekradius, extra lange schacht, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 4-snijder met verschillende hoekradii beschikbaar. Met verjongde hals, biedt hoge stijfheid voor het frezen van contouren 
wanneer hoekradius is vereist. TiSiN coating verbetert de prestaties en 45° spiraalhoek is ontworpen voor hoge prestaties bij het bewerken van 
geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S523

H1.1
 119 I

H2.1
 70 G

H2.2
 60 E

H3.1
 78 G

H3.2
 64 G

H4.1
 50 E

H4.2
 42 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5231.5XR0.2 1.50 0.20 6.00 4.50 50.0 4
S5232.0XR0.2 2.00 0.20 6.00 6.50 50.0 4
S5233.0XR0.2XD3 3.00 0.20 3.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.3XD3 3.00 0.30 3.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.2XD6 3.00 0.20 6.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.3XD6 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.5XD6 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
S5234.0XR0.3XD4 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
S5234.0XR0.5XD4 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
S5234.0XR0.3XD6 4.00 0.30 6.00 12.00 50.0 4
S5234.0XR0.5XD6 4.00 0.50 6.00 12.00 50.0 4
S5235.0XR0.3XD5 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
S5235.0XR0.5XD5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
S5235.0XR0.3XD6 5.00 0.30 6.00 15.00 50.0 4
S5235.0XR0.5XD6 5.00 0.50 6.00 15.00 50.0 4
S5236.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 50.0 4
S5236.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
S5236.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
S5238.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
S5238.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S5238.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S5238.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
S52310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
S52310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
S52310.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 70.0 4
S52310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
S52312.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 25.00 75.0 4
S52312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
S52312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
S52312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
S52316.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 90.0 4

4-snijder VHM vingerfrees met hoekradius, TiSiN gecoat
Korte snijlengte, 4-snijder met verschillende hoekradii beschikbaar. Biedt hoge stijfheid voor het frezen van contouren wanneer hoekradius is 
vereist. TiSiN coating verbetert de prestaties en 45° spiraalhoek is ontworpen voor hoge prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 
63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.
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DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S52316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
S52316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
S52316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S524

H1.1
 119 I

H2.1
 70 G

H2.2
 60 E

H3.1
 78 G

H3.2
 64 G

H4.1
 50 E

H4.2
 42 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5243.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 5.00 75.0 4 30.00 2.80
S5244.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
S5244.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
S5245.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
S5245.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
S5246.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5246.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5246.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5248.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S5248.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S5248.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S52410.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S52410.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S52410.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S52412.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S52412.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S52412.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S52416.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S52416.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S52416.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S52416.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00

4-snijder VHM vingerfrees met hoekradius, extra lange schacht, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 4-snijder met verschillende hoekradii beschikbaar. Biedt hoge stijfheid voor het frezen van contouren wanneer hoekradius 
is vereist. Verjongde hals om werkcontact met de wand te vermijden en het bereik te vergroten. TiSiN coating verbetert de prestaties en 45° 
spiraalhoek is ontworpen voor hoge prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S525

H1.1
 119 G

H2.1
 70 G

H2.2
 60 E

H3.1
 78 G

H3.2
 64 G

H4.1
 50 E

H4.2
 42 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
S5254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
S5256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
S5258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
S52510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
S52512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
S52514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
S52516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
S52518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
S52520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00

Meersnijder VHM vingerfrees voor nabewerkingen
Korte snijlengte, 6 – of 8-snijder met 50° spiraal biedt een hoge stijfheid voor het nafrezen van diepe wanden. Verjongde hals om werkcontact 
met de wand te vermijden en het bereik te vergroten. TiSiN coating verbetert de prestaties en 45° spiraalhoek is ontworpen voor hoge prestaties 
bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S526

H1.1
 96 G

H2.1
 57 G

H2.2
 49 E

H3.1
 63 G

H3.2
 52 G

H4.1
 40 E

H4.2
 34 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
S5264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
S5266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
S5268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
S52610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
S52612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
S52614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
S52616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
S52618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
S52620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00

Meersnijder VHM lange vingerfrees voor nabewerkingen
Lange snijlengte, 6 – of 8-snijder met 50° spiraal biedt een hoge stijfheid voor het nafrezen van diepe wanden. Verjongde hals om werkcontact 
met de wand te vermijden en het bereik te vergroten. TiSiN coating verbetert de prestaties en 45° spiraalhoek is ontworpen voor hoge prestaties 
bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S527

H1.1
 59 G

H2.1
 35 G

H2.2
 30 E

H3.1
 39 G

H3.2
 32 G

H4.1
 25 E

H4.2
 21 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5273.0 3.00 6.00 25.00 100.0 6 60.00 2.80
S5274.0 4.00 6.00 31.00 100.0 6 60.00 3.70
S5276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
S5278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
S52710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
S52712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
S52716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
S52720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00

Meersnijder VHM extra lange vingerfrees voor nabewerkingen
Extra lange snijlengte, 6 – of  8-snijder met 50° spiraal biedt een hoge stijfheid voor het nafrezen van diepe wanden. Verjongde hals om 
werkcontact met de wand te vermijden en het bereik te vergroten. TiSiN coating verbetert de prestaties en 45° spiraalhoek is ontworpen voor 
hoge prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S529

H1.1
 119 F

H2.1
 70 E

H2.2
 60 D

H3.1
 78 E

H3.2
 64 E

H4.1
 50 D

H4.2
 42 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5291.5 1.50 0.75 6.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
S5292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S5292.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S5293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S5293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S5294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S5294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S5295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S5295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S5296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
S5298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
S52910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
S52912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
S52916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00

2-snijder VHM bolkopfrees, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 2-snijder met verjongde hals zorgt voor hoge stijfheid en vermindert trillingen. De geometrie met kogelkop is ontworpen 
voor het maken van contouren van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en 
verbetert de prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S531

H1.1
 96 F

H2.1
 57 E

H2.2
 49 D

H3.1
 63 E

H3.2
 52 E

H4.1
 40 D

H4.2
 34 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5311.5 1.50 0.75 6.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
S5312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
S5312.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
S5313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
S5313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
S5314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
S5314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
S5315.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
S5315.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 2 32.00 4.60
S5316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
S5318.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 2 40.00 7.40
S53110.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 2 40.00 9.20
S53112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
S53116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00

2-snijder VHM bolkopfrees, lange schacht, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 2-snijder met lange en verjongde hals. Voor hoge stijfheid en minder trillingen. De geometrie met bolkop is ontworpen 
voor het maken van contouren van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en 
verbetert de prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S533

H1.1
 59 F

H2.1
 35 E

H2.2
 30 D

H3.1
 39 E

H3.2
 32 E

H4.1
 25 D

H4.2
 21 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S5332.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S5333.0XD4 3.00 1.50 4.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S5333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S5334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S5334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S5335.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
S5335.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
S5336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
S5338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
S53310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
S53312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
S53314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
S53316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00

2-snijder VHM bolkopfrees, extra lange schacht, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 2-snijder met extra lange en verjongde hals. Voor hoge stijfheid en minder trillingen. De geometrie met bolkop is 
ontworpen voor het maken van contouren van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van het 
gereedschap en verbetert de prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.
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DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S534

H1.1
 119 E

H2.1
 70 D

H2.2
 60 C

H3.1
 78 D

H3.2
 64 D

H4.1
 50 C

H4.2
 42 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5343.0 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 4 14.00 2.80
S5344.0 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 4 20.00 3.70
S5345.0 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 4 20.00 4.60
S5346.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 4 20.00 5.50
S5348.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 4 30.00 7.40
S53410.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 4 32.00 9.20
S53412.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 4 38.00 11.00
S53414.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 4 44.00 13.00
S53416.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 4 46.00 15.00

4-snijder VHM bolkopfrees, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 4-snijder met lange en verjongde hals. Voor hoge stijfheid en minder trillingen. De geometrie met bollkop is ontworpen 
voor het maken van contouren van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en 
verbetert de prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.

Product

9



75

APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

RE

OAL

D
N

N NOF
4

l
30°

g
-10°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S535

H1.1
 96 E

H2.1
 57 D

H2.2
 49 C

H3.1
 63 D

H3.2
 52 D

H4.1
 40 C

H4.2
 34 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5353.0 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 4 21.00 2.80
S5354.0 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 4 28.00 3.70
S5355.0 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
S5356.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5358.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S53510.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S53512.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S53514.0 14.00 7.00 14.00 32.00 125.0 4 80.00 13.00
S53516.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 4 80.00 15.00

4-snijder VHM bolkopfrees, lange schacht, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 4-snijder met lange en verjongde hals. Voor hoge stijfheid en minder trillingen. De geometrie met bolkop is ontworpen 
voor het maken van contouren van complexe oppervlakken met hoge prestaties. TiSiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en 
verbetert de prestaties bij het bewerken van geharde materialen tot 63 HRC.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.

Product

9
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

RE

N NOF
4-6

l
25°

g
0°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S536

H1.1
 205 E

H2.1
 122 E

H2.2
 104 D

H3.1
 135 E

H3.2
 111 E

H4.1
 86 D

H4.2
 73 D

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5366.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 6.00 60.0 4
S5368.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 8.00 64.0 6
S53610.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 10.00 75.0 6
S53612.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 12.00 75.0 6

Meersnijder VHM hoge voedingsfrees met hoekradius, TiSiN gecoat
Extra korte snijlengte, 4 – of 6-snijdend ontwerp met hoekradius, 25° spiraalhoek en specifieke geometrie voor het bewerken met hoge voeding 
in geharde materialen tot 63 HRC. TiSiN coating verhoogt de standtijd van het gereedschap en verbetert de prestaties.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.

Product

9



77

N NOF
4=

l
40°

g
-6°

DIN 6535HA TiSiN h9
DC

S561

H1.1
 119 I

H2.1
 70 G

H2.2
 60 E

H3.1
 78 G

H3.2
 64 G

H4.1
 50 E

H4.2
 42 B

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S5611.0 1.00 6.00 3.00 50.0 4
S5611.5 1.50 6.00 4.50 50.0 4
S5612.0 2.00 6.00 6.50 50.0 4
S5612.5 2.50 6.00 6.50 50.0 4
S5613.0 3.00 6.00 9.00 50.0 4
S5614.0 4.00 6.00 12.00 50.0 4
S5615.0 5.00 6.00 15.00 50.0 4
S5616.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
S5618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S56110.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S56112.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
S56114.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
S56116.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
S56118.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
S56120.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4

NEW

4-snijder VHM vingerfrees, TiSiN gecoat
Gemiddelde snijlengte, 4-snijder met 40° helix en snijkantsfase om harde materialen tot 70 HRC te kunnen frezen. TiSiN coating verbetert de 
prestaties en de differentiële spoed vermindert trillingen, wat de productiviteit en de standtijd van het gereedschap maximaliseert. Scherpe 
tandhoeken om 90° hoeken te kunnen produceren.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product

9
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

NOF
1

l
25°

g
20°

DIN 6535HA Hi h9
DC

S637

N1.1
 709 R

N1.2
 533 R

N1.3
 357 R

N2.1
 357 P

N2.2
 320 P

N2.3
 229 P

N3.1
 373 P

N3.2
 219 P

N3.3
 112 P

N4.1
 373 S

N4.2
 144 S

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6372.0 2.00 2.00 10.00 40.0 1
S6373.0 3.00 3.00 12.00 40.0 1
S6374.0 4.00 4.00 15.00 50.0 1
S6375.0 5.00 5.00 16.00 50.0 1
S6376.0 6.00 6.00 20.00 60.0 1
S6378.0 8.00 8.00 22.00 63.0 1
S63710.0 10.00 10.00 25.00 72.0 1
S63712.0 12.00 12.00 30.00 83.0 1

1-snijder VHM frees
Korte snijlengte, 1-snijder, zorgt voor hoge prestaties bij frezen van sleuven. Met grote spaanhoek voor hogesnelheidsfrezen in dunwandige non-
ferromaterialen. Het gepolijste oppervlak voorkomt dat het werkstukmateriaal aan de snijkant blijft kleven.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product

9
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

NOF
2

l
30°

g
20°

DIN 6535HA Hi h9
DC

S610

N1.1
 709 P

N1.2
 533 P

N1.3
 357 P

N2.1
 357 O

N2.2
 320 O

N2.3
 229 O

N3.1
 373 O

N3.2
 219 O

N3.3
 112 O

N4.1
 373 R

N4.2
 144 R

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6102.0 2.00 0.10 4.00 6.50 40.0 2
S6103.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2
S6103.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2
S6104.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2
S6104.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2
S6105.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2
S6106.0 6.00 0.10 6.00 20.00 50.0 2
S6108.0 8.00 0.10 8.00 20.00 64.0 2
S61010.0 10.00 0.10 10.00 22.00 75.0 2
S61012.0 12.00 0.10 12.00 25.00 75.0 2
S61014.0 14.00 0.10 14.00 32.00 90.0 2
S61016.0 16.00 0.10 16.00 32.00 90.0 2
S61020.0 20.00 0.10 20.00 38.00 100.0 2

2-snijder VHM vingerfrees
Korte snijlengte en 2-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van normale sleuven en profileren. Met grote spaanhoekgeometrie, is 
ontworpen voor hoge prestaties bij het bewerken van non-ferromaterialen. Het gepolijste oppervlak voorkomt dat het werkstukmateriaal aan 
de snijkant blijft kleven.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.02 mm.

Product

9
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

NOF
2

l
30°

g
20°

DIN 6535HA Hi h9
DC

S611

N1.1
 638 P

N1.2
 480 P

N1.3
 321 P

N2.1
 321 O

N2.2
 288 O

N2.3
 206 O

N3.1
 336 O

N3.2
 197 O

N3.3
 101 O

N4.1
 336 R

N4.2
 130 R

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6113.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2 15.00 2.80
S6113.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2 15.00 2.80
S6114.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
S6114.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
S6115.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2 20.00 4.60
S6116.0 6.00 0.10 6.00 16.00 80.0 2 40.00 5.50
S6118.0 8.00 0.10 8.00 20.00 80.0 2 40.00 7.40
S61110.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 2 60.00 9.20
S61112.0 12.00 0.10 12.00 25.00 100.0 2 60.00 11.00
S61114.0 14.00 0.10 14.00 32.00 125.0 2 75.00 13.00
S61116.0 16.00 0.10 16.00 32.00 125.0 2 75.00 15.00
S61120.0 20.00 0.10 20.00 38.00 125.0 2 75.00 19.00

2-snijder VHM vingerfrees met extra lange schacht
Korte snijlengte en 2-snijder met extra lange schacht en verjongde hals biedt een hoge stijfheid voor het frezen van normale sleuven en profileren. 
Met grote spaanhoekgeometrie, is ontworpen voor hoge prestaties bij het bewerken van non-ferromaterialen. Het gepolijste oppervlak voorkomt 
dat het werkstukmateriaal aan de snijkant blijft kleven.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.02 mm.

Product
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NOF
3

l
40°

g
13°

DIN 6535HA Bright h9
DC

S614

N1.1
 638 G

N1.2
 480 G

N1.3
 321 G

N2.1
 321 F

N2.2
 288 F

N2.3
 206 F

N3.1
 336 F

N3.2
 197 F

N3.3
 101 F

N4.1
 336 I

N4.2
 130 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6143.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 3
S6143.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 3
S6144.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 3
S6144.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 3
S6145.0 5.00 6.00 19.00 75.0 3
S6146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
S6148.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
S61410.0 10.00 10.00 50.00 100.0 3
S61412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
S61414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
S61416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3

NEW

3-snijder VHM lange vingerfrees
Extra lange snijlengte, 3-snijder voor licht profielfrezen op moeilijk te bereiken plaatsen. Met grote spaanhoek voor hoogproductief verspanen 
van non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product
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NOF
2

l
30°

g
15°

DIN 6535HA Bright h9
DC

S629

N1.1
 709 N

N1.2
 533 N

N1.3
 357 N

N2.1
 357 N

N2.2
 320 N

N2.3
 229 N

N3.1
 373 N

N3.2
 219 N

N3.3
 112 N

N4.1
 373 O

N4.2
 144 O

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6291.0 1) 1.00 0.50 4.00 0.80 50.0 2 10.00 0.90
S6291.5 1) 1.50 0.75 4.00 1.20 50.0 2 12.00 1.40
S6292.0 1) 2.00 1.00 4.00 1.60 60.0 2 18.00 1.90
S6293.0 3.00 1.50 6.00 5.00 57.0 2 20.00 2.80
S6294.0 4.00 2.00 6.00 6.00 57.0 2 20.00 3.70
S6295.0 5.00 2.50 6.00 7.00 57.0 2 20.00 4.60
S6296.0 6.00 3.00 6.00 8.00 57.0 2 20.00 5.50
S6298.0 8.00 4.00 8.00 10.00 64.0 2 25.00 7.40
S62910.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 35.00 9.20
S62912.0 12.00 6.00 12.00 14.00 75.0 2 35.00 11.00
S62916.0 16.00 8.00 16.00 18.00 90.0 2 45.00 15.00
S62920.0 20.00 10.00 20.00 22.00 100.0 2 50.00 19.00

2-snijder VHM lange bolkopfrees
Extra korte snijlengte, 2-snijder met verjongde hals vermindert trillingen en biedt een hoge stijfheid. De geometrie met kogelvormige kop is 
ontworpen voor het met hoge prestaties contourfrezen van complexe oppervlakken in non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.02 mm.

Product

1) 11° vrijloophoek.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

NOF
2

l
30°

g
20°

DIN 6535HA Hi h9
DC

S638

N1.1
 709 N

N1.2
 533 N

N1.3
 357 N

N2.1
 357 N

N2.2
 320 N

N2.3
 229 N

N3.1
 373 N

N3.2
 219 N

N3.3
 112 N

N4.1
 373 O

N4.2
 144 O

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6386.2 6.20 0.10 6.00 8.00 100.0 2
S6388.2 8.20 0.10 8.00 10.00 100.0 2
S63810.3 10.30 0.10 10.00 14.00 125.0 2
S63812.3 12.30 0.10 12.00 16.00 125.0 2
S63816.3 16.30 0.10 16.00 20.00 125.0 2
S63820.3 20.30 0.10 20.00 25.00 125.0 2

2-snijder VHM frees, extra lange schacht
Extra korte snijlengte, 2 snijder met extra lange schacht en verjongde hals welke zorgt voor speling bij het bewerken tegen diepe wanden. Met 
grote spaanhoek voor hoge snelheidsfrezen in non-ferromaterialen. Het gepolijste oppervlak voorkomt dat werkstukmateriaal aan de snijkant 
blijft kleven.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

Gereduceerde schacht; DCON MS passing h6; RE ±0.02 mm.

Product
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NOF
3=

l
40°

g
13°

DIN 6535HA Bright h9
DC

S650

N1.1
 780 O

N1.2
 608 O

N1.3
 393 O

N2.1
 393 N

N2.2
 352 N

N2.3
 252 N

N3.1
 410 N

N3.2
 241 N

N3.3
 123 N

N4.1
 410 P

N4.2
 158 P

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6501.0 1.00 4.00 3.00 40.0 3
S6501.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
S6502.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
S6502.5 2.50 4.00 6.50 40.0 3
S6503.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 3
S6503.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 3
S6504.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 3
S6504.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 3
S6505.0 5.00 6.00 15.00 50.0 3
S6506.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
S6508.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
S65010.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
S65012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
S65014.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
S65016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
S65020.0 1) 20.00 20.00 38.00 100.0 3

NEW

3-snijder VHM frees, extra lange schacht
Korte snijlengte, 3-snijder met differentiële vertanding is ontworpen om trillingen en spindelbelasting te verminderen en de oppervlakteafwerking 
bij het frezen te verbeteren. De enkelvoudige spaanverdeler helpt om spanen in hanteerbare stukken te breken voor een betere afvoer bij non-
ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.

Product

1) Geen differentiële vertanding en spaandeler.
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NOF
3=

l
40°

g
15°

DIN 6535HA Bright h9
DC

S654

N1.1
 709 O

N1.2
 533 O

N1.3
 357 O

N2.1
 357 N

N2.2
 320 N

N2.3
 229 N

N3.1
 373 N

N3.2
 219 N

N3.3
 112 N

N4.1
 373 P

N4.2
 144 P

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6546.0 6.00 0.10 6.00 13.00 75.0 3 40.00 5.50
S6548.0 8.00 0.10 8.00 20.00 75.0 3 40.00 7.40
S65410.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 3 60.00 9.20
S65412.0 12.00 0.12 12.00 26.00 100.0 3 60.00 11.00
S65416.0 16.00 0.16 16.00 32.00 125.0 3 75.00 15.00
S65420.0 20.00 0.20 20.00 40.00 150.0 3 100.00 19.00

NEW

3-snijder VHM ruwfrees, lange schacht
Korte snijlengte, 3-snijder met lange schacht en verjongde hals en differentiële vertanding om trillingen te verminderen en de productiviteit 
en standtijd van het gereedschap te maximaliseren. Met NRA profiel, breekt de spanen in kleine hanteerbare stukjes. Voor het hoogproductief 
voorfrezen van non-ferro materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.02 mm.

Product

9
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NOF
4=

l
40°

g
10°

DIN 6535HA Bright h9
DC

S662

N1.1
 709 O

N1.2
 533 O

N1.3
 357 O

N2.1
 357 N

N2.2
 320 N

N2.3
 229 N

N3.1
 373 N

N3.2
 219 N

N3.3
 112 N

N4.1
 373 P

N4.2
 144 P

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 57.0 4
S6624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
S6624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
S6625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
S6625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
S6626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
S6626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
S6626.0XR2.0 6.00 2.00 6.00 16.00 57.0 4
S6628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S6628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S6628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
S66210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
S66210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
S66210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
S66212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
S66212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
S66212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
S66212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
S66216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
S66216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
S66216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
S66216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
S66220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
S66220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4

NEW

4-snijder VHM vingerfrees met hoekradius
Korte snijlengte, 4-snijder met differentiële vertanding en met verschillende hoekradii beschikbaar. Voor profielfrezen waar een hoekradius 
vereist is. Met grote spaanhoek voor hoogproductief frezen in non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.
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4

l
40°

g
10°

DIN 6535HA Diamond h9
DC

S612

N5.1
 350 G

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6121.0 1.00 3.00 3.00 50.0 4
S6121.5 1.50 3.00 4.50 50.0 4
S6122.0 2.00 3.00 6.50 50.0 4
S6122.5 2.50 3.00 6.50 50.0 4
S6123.0 3.00 3.00 9.00 50.0 4
S6124.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4
S6125.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
S6126.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
S6128.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S61210.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S61212.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4

4-snijder VHM vingerfrees, diamantachtige coating (DLC)
Korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor standaard profiel frezen. De diamantachtige coating verhoogt de standtijd en verbetert de 
prestaties. Voor het frezen van slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6.
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DIN 6535HA AlCrN

S802HA

P9

P1.1
 206 K

P1.2
 230 K

P1.3
 238 K

P2.1
 176 K

P2.2
 155 K

P2.3
 137 J

P3.1
 143 K

P3.2
 114 J

P3.3
 97 J

P4.1
 84 J

P4.2
 72 J

P4.3
 58 J

M1.1
 121 K

M1.2
 102 K

M2.1
 107 K

M2.2
 89 J

M2.3
 75 J

M3.1
 99 J

M3.2
 85 J

M3.3
 76 J

M4.1
 75 J

M4.2
 63 J

K1.1
 205 K

K1.2
 152 K

K1.3
 114 K

K2.1
 210 K

K2.2
 171 K

K2.3
 137 J

K3.1
 186 K

K3.2
 143 K

K3.3
 115 J

K4.1
 173 J

K4.2
 131 J

K4.3
 95 J

K4.4
 82 J

K4.5
 68 J

K5.1
 196 J

K5.2
 147 J

K5.3
 114 J

N1.1
 408 K

N1.2
 307 K

N1.3
 206 K

N2.1
 206 K

N2.2
 184 K

N2.3
 132 K

N3.1
 215 K

N3.2
 125 K

N3.3
 64 K

N4.1
 215 K

N4.2
 83 K

S1.1
 81 J

S1.2
 71 J

S2.1
 55 J

S3.1
 41 J

S4.1
 32 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S802HA1.0 1.00 – 3.00 3.00 38.0 2
S802HA1.5 1.50 – 3.00 3.00 38.0 2
S802HA2.0 2.00 – 6.00 3.00 50.0 2
S802HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
S802HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
S802HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
S802HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
S802HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
S802HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
S802HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
S802HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
S802HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
S802HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
S802HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
S802HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2

2-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 2-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie en hellingfrezen. AlCrN 
coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.75 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.75 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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CHW×45°
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AlCrN

S802HB

P9

P1.1
 206 K

P1.2
 230 K

P1.3
 238 K

P2.1
 176 K

P2.2
 155 K

P2.3
 137 J

P3.1
 143 K

P3.2
 114 J

P3.3
 97 J

P4.1
 84 J

P4.2
 72 J

P4.3
 58 J

M1.1
 121 K

M1.2
 102 K

M2.1
 107 K

M2.2
 89 J

M2.3
 75 J

M3.1
 99 J

M3.2
 85 J

M3.3
 76 J

M4.1
 75 J

M4.2
 63 J

K1.1
 205 K

K1.2
 152 K

K1.3
 114 K

K2.1
 210 K

K2.2
 171 K

K2.3
 137 J

K3.1
 186 K

K3.2
 143 K

K3.3
 115 J

K4.1
 173 J

K4.2
 131 J

K4.3
 95 J

K4.4
 82 J

K4.5
 68 J

K5.1
 196 J

K5.2
 147 J

K5.3
 114 J

N1.1
 408 K

N1.2
 307 K

N1.3
 206 K

N2.1
 206 K

N2.2
 184 K

N2.3
 132 K

N3.1
 215 K

N3.2
 125 K

N3.3
 64 K

N4.1
 215 K

N4.2
 83 K

S1.1
 81 J

S1.2
 71 J

S2.1
 55 J

S3.1
 41 J

S4.1
 32 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S802HB2.0 2.00 – 6.00 3.00 50.0 2
S802HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
S802HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HB4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
S802HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
S802HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
S802HB8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
S802HB9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
S802HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
S802HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
S802HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
S802HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
S802HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
S802HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2

2-snijder VHM spiebaanfrees, HB schacht, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 2-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie en hellingfrezen. Met Weldon 
schacht, AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.75 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.75 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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N NOF
2
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DIN 6535HA AlCrN

S812HA

P9

P1.1
 166 K

P1.2
 186 K

P1.3
 192 K

P2.1
 142 K

P2.2
 125 K

P2.3
 111 J

P3.1
 115 K

P3.2
 93 J

P3.3
 78 J

P4.1
 68 J

P4.2
 59 J

P4.3
 47 J

M1.1
 97 K

M1.2
 81 K

M2.1
 85 K

M2.2
 71 J

M3.1
 79 J

M3.2
 68 J

M3.3
 61 J

M4.1
 60 J

K1.1
 166 K

K1.2
 123 K

K1.3
 92 K

K2.1
 170 K

K2.2
 138 K

K2.3
 110 J

K3.1
 150 K

K3.2
 115 K

K3.3
 93 J

K4.1
 140 J

K4.2
 105 J

K4.3
 77 J

K4.4
 66 J

K4.5
 56 J

K5.1
 159 J

K5.2
 118 J

K5.3
 92 J

N1.1
 330 K

N1.2
 247 K

N1.3
 166 K

N2.1
 166 K

N2.2
 148 K

N2.3
 107 K

N3.1
 173 K

N3.2
 101 K

N3.3
 52 K

N4.1
 173 K

N4.2
 67 K

S1.1
 72 J

S1.2
 64 J

S2.1
 49 J

S3.1
 38 J

S4.1
 30 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S812HA2.0 2.00 – 6.00 6.00 57.0 2
S812HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HA4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HA5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
S812HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
S812HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
S812HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
S812HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
S812HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
S812HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
S812HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
S812HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2

2-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Korte snijlengte, 2-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie en hellingfrezen. AlCrN coating 
verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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D
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APMX

CHW×45°

N NOF
2

l
28°
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AlCrN

S812HB

P9

P1.1
 166 K

P1.2
 186 K

P1.3
 192 K

P2.1
 142 K

P2.2
 125 K

P2.3
 111 J

P3.1
 115 K

P3.2
 93 J

P3.3
 78 J

P4.1
 68 J

P4.2
 59 J

P4.3
 47 J

M1.1
 97 K

M1.2
 81 K

M2.1
 85 K

M2.2
 71 J

M3.1
 79 J

M3.2
 68 J

M3.3
 61 J

M4.1
 60 J

K1.1
 166 K

K1.2
 123 K

K1.3
 92 K

K2.1
 170 K

K2.2
 138 K

K2.3
 110 J

K3.1
 150 K

K3.2
 115 K

K3.3
 93 J

K4.1
 140 J

K4.2
 105 J

K4.3
 77 J

K4.4
 66 J

K4.5
 56 J

K5.1
 159 J

K5.2
 118 J

K5.3
 92 J

N1.1
 330 K

N1.2
 247 K

N1.3
 166 K

N2.1
 166 K

N2.2
 148 K

N2.3
 107 K

N3.1
 173 K

N3.2
 101 K

N3.3
 52 K

N4.1
 173 K

N4.2
 67 K

S1.1
 72 J

S1.2
 64 J

S2.1
 49 J

S3.1
 38 J

S4.1
 30 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S812HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 2
S812HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HB4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
S812HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
S812HB9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
S812HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
S812HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
S812HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
S812HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
S812HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
S812HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2

2-snijder VHM spiebaanfrees, HB schacht, AlCrN coating
Korte snijlengte, 2-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie en hellingfrezen. Met Weldon 
schacht, AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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N NOF
2

l
28°

g
9°

DIN 6535HA AlCrN

S822

P9

P1.1
 146 K

P1.2
 164 K

P1.3
 169 K

P2.1
 125 K

P2.2
 110 K

P2.3
 98 J

P3.1
 101 K

P3.2
 82 J

P3.3
 69 J

P4.1
 61 J

P4.2
 52 J

P4.3
 41 J

M1.1
 85 K

M1.2
 72 K

M2.1
 76 K

M2.2
 62 J

M3.1
 70 J

M3.2
 60 J

M3.3
 54 J

M4.1
 53 J

K1.1
 145 K

K1.2
 108 K

K1.3
 81 K

K2.1
 150 K

K2.2
 122 K

K2.3
 97 J

K3.1
 133 K

K3.2
 102 K

K3.3
 82 J

K4.1
 123 J

K4.2
 93 J

K4.3
 68 J

K4.4
 59 J

K4.5
 48 J

K5.1
 139 J

K5.2
 105 J

K5.3
 81 J

N1.1
 287 K

N1.2
 216 K

N1.3
 144 K

N2.1
 144 K

N2.2
 129 K

N2.3
 93 K

N3.1
 152 K

N3.2
 88 K

N3.3
 45 K

N4.1
 152 K

N4.2
 59 K

S1.1
 58 J

S1.2
 51 J

S2.1
 39 J

S3.1
 29 J

S4.1
 23 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S8222.0 2.00 – 6.00 8.00 57.0 2
S8222.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 2
S8223.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 2
S8224.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 2
S8225.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 2
S8226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S8227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S8228.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 2
S8229.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 2
S82210.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 2
S82212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 2
S82214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S82216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S82218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S82220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

2-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Gemiddelde snijlengte, 2-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie en hellingfrezen. AlCrN 
coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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DIN 6535HA AlCrN

S803HA

P9

P1.1
 206 J

P1.2
 230 J

P1.3
 238 J

P2.1
 176 J

P2.2
 155 J

P2.3
 137 I

P3.1
 143 J

P3.2
 114 I

P3.3
 97 I

P4.1
 84 I

P4.2
 72 I

P4.3
 58 I

M1.1
 121 J

M1.2
 102 J

M2.1
 107 J

M2.2
 89 I

M2.3
 75 I

M3.1
 99 I

M3.2
 85 I

M3.3
 76 I

M4.1
 75 I

M4.2
 63 I

K1.1
 205 J

K1.2
 152 J

K1.3
 114 J

K2.1
 210 J

K2.2
 171 J

K2.3
 137 I

K3.1
 186 J

K3.2
 143 J

K3.3
 115 I

K4.1
 173 I

K4.2
 131 I

K4.3
 95 I

K4.4
 82 I

K4.5
 68 I

K5.1
 196 I

K5.2
 147 I

K5.3
 114 I

N1.1
 408 K

N1.2
 307 K

N1.3
 206 K

N2.1
 206 J

N2.2
 184 J

N2.3
 132 J

N3.1
 215 J

N3.2
 125 J

N3.3
 64 J

N4.1
 215 J

N4.2
 83 J

S1.1
 81 I

S1.2
 71 I

S2.1
 55 I

S3.1
 41 I

S4.1
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S803HA1.0 1.00 – 3.00 3.00 38.0 3
S803HA1.5 1.50 – 3.00 3.00 38.0 3
S803HA2.0 2.00 – 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HA5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
S803HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
S803HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3

3-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 3-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie. AlCrN coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Ook geschikt voor insteek – en hellingfrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.75 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.75 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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AlCrN

S803HB

P9

P1.1
 206 J

P1.2
 230 J

P1.3
 238 J

P2.1
 176 J

P2.2
 155 J

P2.3
 137 I

P3.1
 143 J

P3.2
 114 I

P3.3
 97 I

P4.1
 84 I

P4.2
 72 I

P4.3
 58 I

M1.1
 121 J

M1.2
 102 J

M2.1
 107 J

M2.2
 89 I

M2.3
 75 I

M3.1
 99 I

M3.2
 85 I

M3.3
 76 I

M4.1
 75 I

M4.2
 63 I

K1.1
 205 J

K1.2
 152 J

K1.3
 114 J

K2.1
 210 J

K2.2
 171 J

K2.3
 137 I

K3.1
 186 J

K3.2
 143 J

K3.3
 115 I

K4.1
 173 I

K4.2
 131 I

K4.3
 95 I

K4.4
 82 I

K4.5
 68 I

K5.1
 196 I

K5.2
 147 I

K5.3
 114 I

N1.1
 408 K

N1.2
 307 K

N1.3
 206 K

N2.1
 206 J

N2.2
 184 J

N2.3
 132 J

N3.1
 215 J

N3.2
 125 J

N3.3
 64 J

N4.1
 215 J

N4.2
 83 J

S1.1
 81 I

S1.2
 71 I

S2.1
 55 I

S3.1
 41 I

S4.1
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S803HB2.0 2.00 – 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.75 5.75 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.75 6.75 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.75 7.75 0.13 8.00 9.00 58.0 3
S803HB8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HB9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HB9.7 9.70 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HB11.7 11.70 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
S803HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
S803HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3

3-snijder VHM spiebaanfrees, HB schacht, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 3-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie. Met Weldon schacht. AlCrN 
coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Ook geschikt voor insteek – en hellingfrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.75 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.75 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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DIN 6535HA AlCrN

S813HA

P9

P1.1
 166 J

P1.2
 186 J

P1.3
 192 J

P2.1
 142 J

P2.2
 125 J

P2.3
 111 I

P3.1
 115 J

P3.2
 93 I

P3.3
 78 I

P4.1
 68 I

P4.2
 59 I

P4.3
 47 I

M1.1
 97 J

M1.2
 81 J

M2.1
 85 J

M2.2
 71 I

M3.1
 79 I

M3.2
 68 I

M3.3
 61 I

M4.1
 60 I

K1.1
 166 J

K1.2
 123 J

K1.3
 92 J

K2.1
 170 J

K2.2
 138 J

K2.3
 110 I

K3.1
 150 J

K3.2
 115 J

K3.3
 93 I

K4.1
 140 I

K4.2
 105 I

K4.3
 77 I

K4.4
 66 I

K4.5
 56 I

K5.1
 159 I

K5.2
 118 I

K5.3
 92 I

N1.1
 330 K

N1.2
 247 K

N1.3
 166 K

N2.1
 166 J

N2.2
 148 J

N2.3
 107 J

N3.1
 173 J

N3.2
 101 J

N3.3
 52 J

N4.1
 173 J

N4.2
 67 J

S1.1
 72 I

S1.2
 64 I

S2.1
 49 I

S3.1
 38 I

S4.1
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S813HA2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HA4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HA5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
S813HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
S813HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
S813HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
S813HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
S813HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
S813HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
S813HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3

3-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Korte snijlengte, 3-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie. AlCrN coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Ook geschikt voor insteek – en hellingfrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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AlCrN

S813HB

P9

P1.1
 166 J

P1.2
 186 J

P1.3
 192 J

P2.1
 142 J

P2.2
 125 J

P2.3
 111 I

P3.1
 115 J

P3.2
 93 I

P3.3
 78 I

P4.1
 68 I

P4.2
 59 I

P4.3
 47 I

M1.1
 97 J

M1.2
 81 J

M2.1
 85 J

M2.2
 71 I

M3.1
 79 I

M3.2
 68 I

M3.3
 61 I

M4.1
 60 I

K1.1
 166 J

K1.2
 123 J

K1.3
 92 J

K2.1
 170 J

K2.2
 138 J

K2.3
 110 I

K3.1
 150 J

K3.2
 115 J

K3.3
 93 I

K4.1
 140 I

K4.2
 105 I

K4.3
 77 I

K4.4
 66 I

K4.5
 56 I

K5.1
 159 I

K5.2
 118 I

K5.3
 92 I

N1.1
 330 K

N1.2
 247 K

N1.3
 166 K

N2.1
 166 J

N2.2
 148 J

N2.3
 107 J

N3.1
 173 J

N3.2
 101 J

N3.3
 52 J

N4.1
 173 J

N4.2
 67 J

S1.1
 72 I

S1.2
 64 I

S2.1
 49 I

S3.1
 38 I

S4.1
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S813HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
S813HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HB9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
S813HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
S813HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
S813HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
S813HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
S813HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
S813HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3

3-snijder VHM spiebaanfrees, HB schacht, AlCrN coating
Korte snijlengte, 3-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie. Met Weldon schacht. AlCrN coating 
verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap. Ook geschikt voor insteek – en hellingfrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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DIN 6535HA AlCrN

S823

P9

P1.1
 145 J

P1.2
 162 J

P1.3
 167 J

P2.1
 124 J

P2.2
 109 J

P2.3
 97 I

P3.1
 100 J

P3.2
 81 I

P3.3
 68 I

P4.1
 60 I

P4.2
 51 I

P4.3
 41 I

M1.1
 84 J

M1.2
 71 J

M2.1
 75 J

M2.2
 61 I

M3.1
 69 I

M3.2
 59 I

M3.3
 53 I

M4.1
 52 I

K1.1
 144 J

K1.2
 107 J

K1.3
 80 J

K2.1
 149 J

K2.2
 121 J

K2.3
 96 I

K3.1
 132 J

K3.2
 101 J

K3.3
 81 I

K4.1
 122 I

K4.2
 92 I

K4.3
 67 I

K4.4
 58 I

K4.5
 48 I

K5.1
 138 I

K5.2
 104 I

K5.3
 80 I

N1.1
 284 K

N1.2
 214 K

N1.3
 143 K

N2.1
 143 J

N2.2
 128 J

N2.3
 92 J

N3.1
 150 J

N3.2
 87 J

N3.3
 45 J

N4.1
 150 J

N4.2
 58 J

S1.1
 113 I

S1.2
 100 I

S2.1
 77 I

S3.1
 58 I

S4.1
 45 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S8232.0 2.00 – 6.00 8.00 57.0 3
S8232.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 3
S8233.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 3
S8234.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 3
S8235.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 3
S8236.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S8237.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S8238.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 3
S8239.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 3
S82310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S82312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 3
S82314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S82316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S82318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S82320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

3-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Gemiddelde snijlengte, 3-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het frezen van ondiepe sleuven met een P9 tolerantie en hellingfrezen. Met 
Weldon schacht, AlCrN coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 7.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 7.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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DIN 6535HA AlCrN h10
DC

S804HA

P1.1
 206 J

P1.2
 230 J

P1.3
 238 J

P2.1
 176 J

P2.2
 155 J

P2.3
 137 I

P3.1
 143 J

P3.2
 114 I

P3.3
 97 I

P4.1
 84 I

P4.2
 72 I

P4.3
 58 I

M1.1
 121 J

M1.2
 102 J

M2.1
 107 J

M2.2
 89 I

M2.3
 75 I

M3.1
 99 I

M3.2
 85 I

M3.3
 76 I

M4.1
 75 I

M4.2
 63 I

K1.1
 205 J

K1.2
 152 J

K1.3
 114 J

K2.1
 210 J

K2.2
 171 J

K2.3
 137 I

K3.1
 186 J

K3.2
 143 J

K3.3
 115 I

K4.1
 173 I

K4.2
 131 I

K4.3
 95 I

K4.4
 82 I

K4.5
 68 I

K5.1
 196 I

K5.2
 147 I

K5.3
 114 I

N1.1
 408 J

N1.2
 307 J

N1.3
 206 J

N2.1
 206 J

N2.2
 184 J

N2.3
 132 J

N3.1
 215 J

N3.2
 125 J

N3.3
 64 J

N4.1
 215 J

N4.2
 83 J

S1.1
 81 I

S1.2
 71 I

S2.1
 55 I

S3.1
 41 I

S4.1
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S804HA2.0 2.00 – 6.00 4.00 50.0 4
S804HA3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
S804HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HA5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
S804HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
S804HA8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
S804HA10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
S804HA12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
S804HA16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
S804HA20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
S804HA25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4

4-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor ondiepe profiel – en insteekfreestoepassingen. AlCrN coating verhoogt de standtijd en 
verbetert de prestaties.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 8.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 8.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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AlCrN h10
DC

S804HB

P1.1
 206 J

P1.2
 230 J

P1.3
 238 J

P2.1
 176 J

P2.2
 155 J

P2.3
 137 I

P3.1
 143 J

P3.2
 114 I

P3.3
 97 I

P4.1
 84 I

P4.2
 72 I

P4.3
 58 I

M1.1
 121 J

M1.2
 102 J

M2.1
 107 J

M2.2
 89 I

M2.3
 75 I

M3.1
 99 I

M3.2
 85 I

M3.3
 76 I

M4.1
 75 I

M4.2
 63 I

K1.1
 205 J

K1.2
 152 J

K1.3
 114 J

K2.1
 210 J

K2.2
 171 J

K2.3
 137 I

K3.1
 186 J

K3.2
 143 J

K3.3
 115 I

K4.1
 173 I

K4.2
 131 I

K4.3
 95 I

K4.4
 82 I

K4.5
 68 I

K5.1
 196 I

K5.2
 147 I

K5.3
 114 I

N1.1
 408 J

N1.2
 307 J

N1.3
 206 J

N2.1
 206 J

N2.2
 184 J

N2.3
 132 J

N3.1
 215 J

N3.2
 125 J

N3.3
 64 J

N4.1
 215 J

N4.2
 83 J

S1.1
 81 I

S1.2
 71 I

S2.1
 55 I

S3.1
 41 I

S4.1
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S804HB2.0 2.00 – 6.00 4.00 50.0 4
S804HB3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
S804HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HB5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
S804HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
S804HB8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
S804HB10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
S804HB12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
S804HB16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
S804HB20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
S804HB25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4

4-snijder VHM spiebaanfrees, HB schacht, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor ondiepe profiel – en insteekfreestoepassingen. Met Weldon schacht. AlCrN coating 
verhoogt de standtijd en verbetert de prestaties.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 8.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 8.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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h10
DC

S814HA

P1.1
 166 J

P1.2
 186 J

P1.3
 192 J

P2.1
 142 J

P2.2
 125 J

P2.3
 111 I

P3.1
 115 J

P3.2
 93 I

P3.3
 78 I

P4.1
 68 I

P4.2
 59 I

P4.3
 47 I

M1.1
 97 J

M1.2
 81 J

M2.1
 85 J

M2.2
 71 I

M3.1
 79 I

M3.2
 68 I

M3.3
 61 I

M4.1
 60 I

K1.1
 166 J

K1.2
 123 J

K1.3
 92 J

K2.1
 170 J

K2.2
 138 J

K2.3
 110 I

K3.1
 150 J

K3.2
 115 J

K3.3
 93 I

K4.1
 140 I

K4.2
 105 I

K4.3
 77 I

K4.4
 66 I

K4.5
 56 I

K5.1
 159 I

K5.2
 118 I

K5.3
 92 I

N1.1
 330 J

N1.2
 247 J

N1.3
 166 J

N2.1
 166 J

N2.2
 148 J

N2.3
 107 J

N3.1
 173 J

N3.2
 101 J

N3.3
 52 J

N4.1
 173 J

N4.2
 67 J

S1.1
 72 I

S1.2
 64 I

S2.1
 49 I

S3.1
 38 I

S4.1
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S814HA2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
S814HA3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
S814HA4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
S814HA5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HA6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HA8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S814HA10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S814HA12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S814HA16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S814HA20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S814HA25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4

4-snijder VHM spiebaanfrees, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor ondiepe profiel – en insteekfreestoepassingen. AlCrN coating verhoogt de standtijd en 
verbetert de prestaties.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 8.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 8.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.

Product

9



101

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

APMX

CHW×45°

N NOF
4

l
34°

g
9°

AlCrN h10
DC

S814HB

P1.1
 166 J

P1.2
 186 J

P1.3
 192 J

P2.1
 142 J

P2.2
 125 J

P2.3
 111 I

P3.1
 115 J

P3.2
 93 I

P3.3
 78 I

P4.1
 68 I

P4.2
 59 I

P4.3
 47 I

M1.1
 97 J

M1.2
 81 J

M2.1
 85 J

M2.2
 71 I

M3.1
 79 I

M3.2
 68 I

M3.3
 61 I

M4.1
 60 I

K1.1
 166 J

K1.2
 123 J

K1.3
 92 J

K2.1
 170 J

K2.2
 138 J

K2.3
 110 I

K3.1
 150 J

K3.2
 115 J

K3.3
 93 I

K4.1
 140 I

K4.2
 105 I

K4.3
 77 I

K4.4
 66 I

K4.5
 56 I

K5.1
 159 I

K5.2
 118 I

K5.3
 92 I

N1.1
 330 J

N1.2
 247 J

N1.3
 166 J

N2.1
 166 J

N2.2
 148 J

N2.3
 107 J

N3.1
 173 J

N3.2
 101 J

N3.3
 52 J

N4.1
 173 J

N4.2
 67 J

S1.1
 72 I

S1.2
 64 I

S2.1
 49 I

S3.1
 38 I

S4.1
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S814HB2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
S814HB3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
S814HB4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
S814HB5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HB6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HB8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S814HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S814HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S814HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S814HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S814HB25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4

4-snijder VHM spiebaanfrees, HB schacht, AlCrN coating
Extra korte snijlengte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor ondiepe profiel – en insteekfreestoepassingen. Met Weldon schacht. AlCrN coating 
verhoogt de standtijd en verbetert de prestaties.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 8.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 8.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

RE

N NOF
2

l
30°

g
10°

DIN 6535HA X-CEED h9
DC

S501

P1.1
 161 F

P1.2
 181 F

P1.3
 186 F

P2.1
 138 F

P2.2
 121 F

P2.3
 108 F

P3.1
 112 F

P3.2
 90 F

P3.3
 76 F

P4.1
 66 F

P4.2
 57 F

P4.3
 46 F

M1.1
 94 F

M1.2
 79 F

M2.1
 83 F

M2.2
 69 F

M3.1
 77 F

M3.2
 66 F

M3.3
 59 E

M4.1
 58 E

K1.1
 161 F

K1.2
 119 F

K1.3
 89 F

K2.1
 165 F

K2.2
 134 F

K2.3
 107 F

K3.1
 146 F

K3.2
 112 F

K3.3
 90 F

K4.1
 136 F

K4.2
 102 F

K4.3
 75 F

K4.4
 64 E

K4.5
 54 E

K5.1
 154 F

K5.2
 115 F

K5.3
 89 F

N1.1
 355 G

N1.2
 267 G

N1.3
 179 G

N2.1
 179 F

N2.2
 160 F

N2.3
 115 F

N3.1
 187 F

N3.2
 109 F

N3.3
 56 F

N4.1
 187 F

N4.2
 72 F

S1.1
 126 F

S1.2
 112 F

S2.1
 86 E

S3.1
 65 E

S4.1
 51 E

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5011.0 1.00 0.50 3.00 3.00 38.0 2
S5011.5 1.50 0.75 3.00 3.00 38.0 2
S5012.0 2.00 1.00 3.00 6.00 38.0 2
S5012.5 2.50 1.25 3.00 7.00 38.0 2
S5013.0 3.00 1.50 3.00 7.00 38.0 2
S5014.0 4.00 2.00 6.00 8.00 57.0 2
S5015.0 5.00 2.50 6.00 10.00 57.0 2
S5016.0 6.00 3.00 6.00 10.00 57.0 2
S5017.0 7.00 3.50 8.00 13.00 63.0 2
S5018.0 8.00 4.00 8.00 16.00 63.0 2
S5019.0 9.00 4.50 10.00 16.00 72.0 2
S50110.0 10.00 5.00 10.00 19.00 72.0 2
S50112.0 12.00 6.00 12.00 22.00 83.0 2
S50116.0 16.00 8.00 16.00 26.00 92.0 2

2-snijder VHM bolkopfrees, X-CEED gecoat
Korte snijlengte, 2-snijder, vermindert trillingen en zorgt voor een grotere sterkte. De geometrie met bolkop is ontworpen voor het frezen van 
complexe oppervlakken met hoge prestaties. De X-CEED coating zorgt voor betere prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE ±0.01 mm.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

RE

N NOF
4

l
30°

g
10°

DIN 6535HA X-CEED h9
DC

S511

P1.1
 161 E

P1.2
 181 E

P1.3
 186 E

P2.1
 138 E

P2.2
 121 E

P2.3
 108 E

P3.1
 112 E

P3.2
 90 E

P3.3
 76 E

P4.1
 66 E

P4.2
 57 E

P4.3
 46 E

M1.1
 94 E

M1.2
 79 E

M2.1
 83 E

M2.2
 69 E

M3.1
 77 E

M3.2
 66 E

M3.3
 59 D

M4.1
 58 D

K1.1
 161 E

K1.2
 119 E

K1.3
 89 E

K2.1
 165 E

K2.2
 134 E

K2.3
 107 E

K3.1
 146 E

K3.2
 112 E

K3.3
 90 E

K4.1
 136 E

K4.2
 102 E

K4.3
 75 E

K4.4
 64 D

K4.5
 54 D

K5.1
 154 E

K5.2
 115 E

K5.3
 89 E

N1.1
 355 F

N1.2
 267 F

N1.3
 179 F

N2.1
 179 E

N2.2
 160 E

N2.3
 115 E

N3.1
 187 E

N3.2
 109 E

N3.3
 56 E

N4.1
 187 E

N4.2
 72 E

S1.1
 126 E

S1.2
 112 E

S2.1
 86 D

S3.1
 65 D

S4.1
 51 D

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5113.0 3.00 1.50 6.00 8.00 80.0 4
S5114.0 4.00 2.00 6.00 11.00 80.0 4
S5115.0 5.00 2.50 6.00 13.00 80.0 4
S5116.0 6.00 3.00 6.00 13.00 80.0 4
S5117.0 7.00 3.50 8.00 16.00 100.0 4
S5118.0 8.00 4.00 8.00 19.00 100.0 4
S5119.0 9.00 4.50 10.00 19.00 100.0 4
S51110.0 10.00 5.00 10.00 22.00 100.0 4
S51112.0 12.00 6.00 12.00 26.00 100.0 4
S51116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 100.0 4

4-snijder VHM bolkopfrees, extra lange schacht, X-CEED gecoat
Korte snijlengte, extra lange reikwijdte, 4-snijder, biedt hoge stijfheid voor meer stabiliteit en vermindert trillingen bij diepere freestoepassingen. 
De geometrie met bolkop is ontworpen voor het frezen van complexe oppervlakken met hoge prestaties. De X-CEED coating zorgt voor betere 
prestaties bij het frezen van moeilijk te bewerken materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; RE +0/-0.01 mm.
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N NOF
2

l
30°

g
12°

DIN 6535HA Bright h10
DC

S902

P1.1
 106 K

P1.2
 119 K

P1.3
 123 K

P2.1
 91 K

P2.2
 80 K

P2.3
 71 J

P3.1
 66 K

P3.2
 53 J

P3.3
 45 J

P4.1
 40 J

P4.2
 34 J

K1.1
 80 K

K1.2
 59 K

K1.3
 44 K

K2.1
 98 K

K2.2
 80 K

K2.3
 64 J

K3.1
 87 K

K3.2
 67 K

K3.3
 54 J

K4.1
 81 J

K4.2
 61 J

K4.3
 45 J

K4.4
 38 J

K4.5
 32 J

K5.1
 91 J

K5.2
 69 J

K5.3
 53 J

N1.1
 355 K

N1.2
 267 K

N1.3
 179 K

N2.1
 179 K

N2.2
 160 K

N2.3
 115 K

N3.1
 187 K

N3.2
 109 K

N3.3
 56 K

N4.1
 187 K

N4.2
 72 K

S1.1
 38 J

S1.2
 36 J

S1.3
 15 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9022.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
S9022.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
S9023.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
S9024.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
S9025.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
S9026.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S9027.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9028.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9029.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
S90210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
S90212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
S90214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S90216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S90218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S90220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

2-snijder VHM spiebaanfrees
Gemiddelde snijlengte, 2-snijder met 30° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard sleuven.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 10.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 10.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
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N NOF
2

l
30°

g
12°

TiAlN h10
DC

S922

P1.1
 132 K

P1.2
 148 K

P1.3
 153 K

P2.1
 113 K

P2.2
 100 K

P2.3
 88 J

P3.1
 98 K

P3.2
 79 J

P3.3
 67 J

P4.1
 59 J

P4.2
 50 J

P4.3
 41 J

K1.1
 100 K

K1.2
 74 K

K1.3
 56 K

K2.1
 107 K

K2.2
 87 K

K2.3
 70 J

K3.1
 95 K

K3.2
 72 K

K3.3
 59 J

K4.1
 88 J

K4.2
 67 J

K4.3
 49 J

K4.4
 42 J

K4.5
 35 J

K5.1
 100 J

K5.2
 75 J

K5.3
 58 J

N1.1
 296 K

N1.2
 222 K

N1.3
 149 K

N2.1
 149 K

N2.2
 133 K

N2.3
 96 K

N3.1
 156 K

N3.2
 91 K

N3.3
 47 K

N4.1
 156 K

N4.2
 60 K

N4.3
 64 K

S1.1
 47 J

S1.2
 45 J

S1.3
 20 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9222.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
S9222.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
S9223.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
S9224.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
S9225.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
S9226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S9227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9228.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9229.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
S92210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
S92212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
S92214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S92216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S92218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S92220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

2-snijder VHM spiebaanfrees, TiALN coating
Gemiddelde snijlengte, 2-snijder met 30° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard sleuven. TiALN coating voor hogere 
temperatuurbestendigheid en langere standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 10.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 10.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie S991.

Product

1) Cilindrische schacht.
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N NOF
3

l
30°

g
12°

DIN 6535HA Bright h10
DC

S903

P1.1
 106 J

P1.2
 119 J

P1.3
 123 J

P2.1
 91 J

P2.2
 80 J

P2.3
 71 I

P3.1
 66 J

P3.2
 53 I

P3.3
 45 I

P4.1
 40 I

P4.2
 34 I

K1.1
 80 J

K1.2
 59 J

K1.3
 44 J

K2.1
 98 J

K2.2
 80 J

K2.3
 64 I

K3.1
 87 J

K3.2
 67 J

K3.3
 54 I

K4.1
 81 I

K4.2
 61 I

K4.3
 45 I

K4.4
 38 I

K4.5
 32 I

K5.1
 91 I

K5.2
 69 I

K5.3
 53 I

N1.1
 355 K

N1.2
 267 K

N1.3
 179 K

N2.1
 179 J

N2.2
 160 J

N2.3
 115 J

N3.1
 187 J

N3.2
 109 J

N3.3
 56 J

N4.1
 187 J

N4.2
 72 J

S1.1
 38 I

S1.2
 36 I

S1.3
 43 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9032.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
S9032.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
S9033.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
S9034.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
S9035.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
S9036.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S9037.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9038.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9039.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3
S90310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S90312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
S90314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S90316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S90318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S90320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

3-snijder VHM spiebaanfrees
Gemiddelde snijlengte, 3-snijder met 30° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard sleuven.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.

Product

9



107

N NOF
3

l
30°

g
12°

TiAlN h10
DC

S933

P1.1
 132 J

P1.2
 148 J

P1.3
 153 J

P2.1
 113 J

P2.2
 100 J

P2.3
 88 I

P3.1
 98 J

P3.2
 79 I

P3.3
 67 I

P4.1
 59 I

P4.2
 50 I

P4.3
 41 I

K1.1
 100 J

K1.2
 74 J

K1.3
 56 J

K2.1
 107 J

K2.2
 87 J

K2.3
 70 I

K3.1
 95 J

K3.2
 72 J

K3.3
 59 I

K4.1
 88 I

K4.2
 67 I

K4.3
 49 I

K4.4
 42 I

K4.5
 35 I

K5.1
 100 I

K5.2
 75 I

K5.3
 58 I

N1.1
 296 K

N1.2
 222 K

N1.3
 149 K

N2.1
 149 J

N2.2
 133 J

N2.3
 96 J

N3.1
 156 J

N3.2
 91 J

N3.3
 47 J

N4.1
 156 J

N4.2
 60 J

N4.3
 64 J

S1.1
 47 I

S1.2
 45 I

S1.3
 20 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9332.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
S9332.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
S9333.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
S9334.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
S9335.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
S9336.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S9337.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9338.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9339.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3
S93310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S93312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
S93314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S93316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S93318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S93320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

3-snijder VHM spiebaanfrees, TiALN coating
Gemiddelde snijlengte, 3-snijder met 30° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard sleuven. TiALN coating voor hogere 
temperatuurbestendigheid en langere standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie S991.

Product

1) Cilindrische schacht.
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N NOF
4

l
30°

g
12°

DIN 6535HA Bright h12
DC

S904

P1.1
 106 J

P1.2
 119 J

P1.3
 123 J

P2.1
 91 J

P2.2
 80 J

P2.3
 71 I

P3.1
 66 J

P3.2
 53 I

P3.3
 45 I

P4.1
 40 I

P4.2
 34 I

P4.3
 18 I

K1.1
 80 J

K1.2
 59 J

K1.3
 44 J

K2.1
 98 J

K2.2
 80 J

K2.3
 64 I

K3.1
 87 J

K3.2
 67 J

K3.3
 54 I

K4.1
 81 I

K4.2
 61 I

K4.3
 45 I

K4.4
 38 I

K4.5
 32 I

K5.1
 91 I

K5.2
 69 I

K5.3
 53 I

N1.1
 355 J

N1.2
 267 J

N1.3
 179 J

N2.1
 179 J

N2.2
 160 J

N2.3
 115 J

N3.1
 187 J

N3.2
 109 J

N3.3
 56 J

N4.1
 187 J

N4.2
 72 J

S1.1
 38 I

S1.2
 36 I

S1.3
 43 I

S2.1
 40 I

S2.2
 35 I

S3.1
 30 I

S3.2
 25 I

S4.1
 23 I

S4.2
 20 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9042.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
S9042.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
S9043.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
S9044.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
S9045.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
S9046.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
S9047.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9048.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9049.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
S90410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S90412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
S90414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
S90416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S90418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
S90420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

4-snijder VHM vingerbaanfrees
Gemiddelde snijlengte, 4-snijder met 30° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor het algemeen omtrekfrezen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.

Product
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N NOF
4

l
30°

g
12°

TiAlN h12
DC

S944

P1.1
 132 J

P1.2
 148 J

P1.3
 153 J

P2.1
 113 J

P2.2
 100 J

P2.3
 88 I

P3.1
 98 J

P3.2
 79 I

P3.3
 67 I

P4.1
 59 I

P4.2
 50 I

P4.3
 41 I

K1.1
 100 J

K1.2
 74 J

K1.3
 56 J

K2.1
 107 J

K2.2
 87 J

K2.3
 70 I

K3.1
 95 J

K3.2
 72 J

K3.3
 59 I

K4.1
 88 I

K4.2
 67 I

K4.3
 49 I

K4.4
 42 I

K4.5
 35 I

K5.1
 100 I

K5.2
 75 I

K5.3
 58 I

N1.1
 296 J

N1.2
 222 J

N1.3
 149 J

N2.1
 149 J

N2.2
 133 J

N2.3
 96 J

N3.1
 156 J

N3.2
 91 J

N3.3
 47 J

N4.1
 156 J

N4.2
 60 J

N4.3
 64 J

S1.1
 47 I

S1.2
 45 I

S1.3
 45 I

S2.1
 60 I

S2.2
 49 I

S3.1
 45 I

S3.2
 35 I

S4.1
 35 I

S4.2
 28 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9442.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
S9442.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
S9443.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
S9444.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
S9445.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
S9446.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
S9447.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9448.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9449.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
S94410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S94412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
S94414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
S94416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S94418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
S94420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

4-snijder VHM vingerbaanfrees, TiALN coating
Gemiddelde snijlengte, 4-snijder met 30° spiraalhoek biedt hoge stijfheid voor algemeen omtrekfrezen. TiALN coating voor hogere 
temperatuurbestendigheid en langere standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 112.

DCON MS passing h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie S991.

Product

1) Cilindrische schacht.
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S991

A B C

S991SET922 S922 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET933 S933 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET944 S944 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm

Set VHM frezen
Sets volhardmetalen frezen met TiALN coating. Assortiment van S922, S933 of S944 (2-, 3 – of 4-snijdend). Sets bevatten Ø3, 4, 5, 6, 8 en 10 mm. 
Verpakt in een kunststof houder voor goed overzicht.

A=type, B=aantal in set, C=diameters in set.

Product
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DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

3

1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00 12.00 14.00 16.00 18.00 20.00 22.00 25.00

A 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

B 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

C 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

D 0.002 0.003 0.004 0.005 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.012 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

E 0.002 0.003 0.004 0.008 0.009 0.012 0.013 0.014 0.015 0.016 0.019 0.021 0.024 0.026 0.028 0.030 0.034

F 0.002 0.003 0.006 0.010 0.013 0.016 0.017 0.019 0.021 0.022 0.026 0.029 0.032 0.035 0.039 0.042 0.047

G 0.002 0.005 0.008 0.014 0.018 0.022 0.024 0.026 0.028 0.031 0.035 0.040 0.044 0.048 0.053 0.057 0.064

I 0.003 0.006 0.011 0.019 0.024 0.030 0.032 0.036 0.039 0.042 0.049 0.054 0.061 0.066 0.073 0.079 0.088

J 0.004 0.009 0.014 0.026 0.033 0.041 0.044 0.048 0.053 0.057 0.066 0.074 0.083 0.090 0.099 0.107 0.120

K 0.006 0.012 0.019 0.035 0.044 0.054 0.059 0.064 0.070 0.076 0.088 0.098 0.110 0.120 0.132 0.142 0.160

N 0.008 0.016 0.025 0.047 0.058 0.072 0.078 0.086 0.094 0.101 0.117 0.131 0.146 0.160 0.175 0.189 0.212

O 0.010 0.021 0.034 0.062 0.078 0.096 0.104 0.114 0.124 0.135 0.156 0.174 0.195 0.213 0.233 0.252 0.283

P 0.014 0.028 0.045 0.083 0.104 0.128 0.138 0.152 0.166 0.180 0.207 0.231 0.259 0.283 0.311 0.335 0.376

R 0.018 0.037 0.060 0.110 0.138 0.170 0.184 0.202 0.221 0.239 0.276 0.308 0.345 0.377 0.414 0.446 0.501

S 0.024 0.049 0.080 0.147 0.183 0.226 0.245 0.269 0.294 0.318 0.367 0.410 0.459 0.502 0.550 0.593 0.667

Aanzet (voeding) per tand fz 
(mm/omw); afhankelijk van de 
werkomstandigheden kan het nodig 
zijn om deze waarden aan te passen 
(±25 %).

ALLEEN bij het boren in vol materiaal 
met een centrumsnijdende frees 
moeten de waarden in deze tabel 
beschouwd worden als fn (voeding 
per omwenteling).

Hoe gebruik je deze tabel om de voeding per tand fz te vinden:
1. Zoek uw Alpha Code op de productpagina (voorbeeld: 199K, „K“ is de Alpha Code).
2. Zoek de dichtstbijzijnde diameter voor uw snijtoepassing in de bovenste rij van de tabel.
3. Zoek uw Alpha Code in de linkerkolom van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de Diameter en Alpha Code is de voeding per tand fz.

ALLEEN VOOR 
VHM 

FREZEN

ø DC (mm)

Vo
ed

in
gs

w
aa

rd
en

VHM FREZEN – VOEDINGSTABEL METRISCH
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DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

3

  1/16   3/32   1/8   5/32   3/16   7/32   1/4   5/16   3/8   7/16   1/2   9/16   5/8   3/4   7/8 1      

.0625 .0938 .1250 .1563 .1875 .2188 .2500 .3125 .3750 .4375 .5000 .5625 .6250 .7500 .8750 1.0000

A .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

B .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

C .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

D .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

E .0001 .0001 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0007 .0009 .0009 .0011 .0012 .0013

F .0001 .0002 .0002 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0009 .0009 .0011 .0012 .0013 .0015 .0017 .0019

G .0002 .0002 .0004 .0006 .0007 .0007 .0009 .0010 .0012 .0013 .0015 .0016 .0017 .0020 .0023 .0025

I .0002 .0003 .0005 .0007 .0009 .0011 .0012 .0014 .0016 .0018 .0020 .0022 .0024 .0028 .0031 .0035

J .0003 .0004 .0007 .0010 .0012 .0014 .0017 .0019 .0022 .0024 .0027 .0030 .0032 .0037 .0043 .0047

K .0004 .0006 .0009 .0014 .0016 .0019 .0022 .0025 .0029 .0032 .0036 .0040 .0043 .0050 .0056 .0063

N .0005 .0007 .0011 .0019 .0022 .0025 .0029 .0034 .0038 .0043 .0048 .0053 .0057 .0066 .0075 .0083

O .0006 .0010 .0015 .0024 .0029 .0034 .0039 .0045 .0051 .0057 .0063 .0070 .0076 .0088 .0100 .0111

P .0008 .0014 .0020 .0033 .0038 .0045 .0052 .0060 .0068 .0076 .0084 .0094 .0100 .0117 .0133 .0148

R .0011 .0018 .0027 .0043 .0051 .0060 .0069 .0080 .0091 .0101 .0112 .0125 .0134 .0156 .0177 .0197

S .0015 .0024 .0036 .0058 .0067 .0080 .0091 .0106 .0120 .0135 .0149 .0166 .0178 .0207 .0236 .0263

Aanzet (voeding) per tand IPT 
of (inch/tand) fhankelijk van de 
werkomstandigheden kan het nodig 
zijn om deze waarden ±25 % aan te 
passen.

ALLEEN bij het boren in massief  
materiaal met een centrumsnijdende 
frees moeten de waarden in deze 
tabel beschouwd worden als IPR 
(voeding in inch per omwenteling).

Hoe gebruik je deze tabel om de voeding per tand IPT te vinden:
1. Zoek uw Alpha Code op de productpagina (voorbeeld: 653K, „K“ is de Alpha Code).
2. Zoek de dichtstbijzijnde diameter voor uw snijtoepassing in de bovenste rij van de tabel.
3. Zoek uw Alpha Code in de linkerkolom van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de Diameter en Alpha Code is de voeding per tand IPT.

ALLEEN VOOR 
VHM 

FREZEN

ø DC (inch)

Vo
ed

in
gs

w
aa

rd
en

VHM FREZEN – VOEDINGSTABEL INCH
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2

3

1

APMX FFW / DC 25 % 50 % 100 % 150 %

x.v 1.25 1.00 0.75 0.50

x.f 1.25 1.00 0.75 0.50

APMX EFW / DC 5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % ≥ 50 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.00

x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

APMX FFW / DC 5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 %

x.v 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

DC
mm

2 4 8 16 32 63 125 250

2

fe

0.13 0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 0.97 1.32

3 0.15 0.22 0.31 0.44 0.62 0.86 1.20 1.66

4 0.18 0.25 0.36 0.50 0.71 1.00 1.39 1.94

5 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.12 1.56 2.18

6 0.22 0.31 0.44 0.62 0.87 1.22 1.71 2.40

8 0.25 0.36 0.51 0.71 1.01 1.41 1.98 2.78

10 0.28 0.40 0.57 0.80 1.13 1.58 2.22 3.12

12 0.31 0.44 0.62 0.88 1.24 1.73 2.44 3.43

14 0.33 0.47 0.67 0.95 1.34 1.87 2.63 3.71

16 0.36 0.51 0.72 1.01 1.43 2.00 2.82 3.97

18 0.38 0.54 0.76 1.07 1.52 2.13 2.99 4.21

20 0.40 0.57 0.80 1.13 1.60 2.24 3.15 4.44

22 0.42 0.59 0.84 1.19 1.68 2.35 3.31 4.66

25 0.45 0.63 0.89 1.26 1.79 2.51 3.53 4.97

28 0.47 0.67 0.95 1.34 1.89 2.65 3.73 5.27

3a

3b

Frezen van gleuven

Frezen van hoeken

Standaard kopieerfrezen (met frezen met kogelkop)

Correctiefactoren voor snijsnelheid vc en voeding per tand fz  voor het frezen van sleuven met verschillende snededieptes.

Correctiefactoren voor snijsnelheid vc en voeding per tand fz voor frezen van rechte hoeken met minder dan 50 % asverplaatsing (snedebreedte).

Wij adviseren het frezen met 50 % radiale snedediepte te vermijden.

Correctiefactoren voor snijsnelheid vc voor standaard kopieerfrezen bij verschillende snededieptes.

Asverplaatsing fe voor het bereiken van een rekenkundige ruwheid Rth .

Asverplaatsingswaarden hier getoond zijn metrisch (mm).

VHM FREZEN – CORRECTIEFACTOREN
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APMX 
FFW

APMX 
EFW 5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 35 % 40 % 50 %

5 %

x.f

5.26 3.82 3.21 2.87 2.65 2.50 2.40 2.34 2.29

10 % 3.82 2.78 2.33 2.08 1.92 1.82 1.75 1.70 1.67

15 % 3.21 2.33 1.96 1.75 1.62 1.53 1.47 1.43 1.40

20 % 2.87 2.08 1.75 1.56 1.44 1.36 1.31 1.28 1.25

25 % 2.65 1.92 1.62 1.44 1.33 1.26 1.21 1.18 1.15

30 % 2.50 1.82 1.53 1.36 1.26 1.19 1.14 1.11 1.09

35 % 2.40 1.75 1.47 1.31 1.21 1.14 1.10 1.07 1.05

40 % 2.34 1.70 1.43 1.28 1.18 1.11 1.07 1.04 1.02

45 % 2.31 1.68 1.41 1.26 1.16 1.10 1.05 1.03 1.01

50 % 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.05 1.02 1.00

DC

APMX EFW

APMX FFW

3c

Correctiefactoren voor de voeding per tand fz voor standaard kopieerfrezen met een asverplaatsing < 50 % × DC bij verschillende snededieptes.

Om de oppervlaktekwaliteit te verbeteren, moet het gereedschap of oppervlak worden gekanteld met een hoek van 10° tot 15°.

Hoe gebruik je deze tabel om de correctiefactor voor de voeding per tand (fz of IPT) 
te vinden voor standaard kopieerfrezen:
1.  Zoek de dichtstbijzijnde radiale snedediepte (APMX EFW / DC) voor uw freestoepassing in de 

bovenste rij van de tabel.
3. Zoek de axiale snedediepte (APMX FFW / DC) die het dichtst bij uw freestoepassing ligt in de 

linker kolom van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de radiale en axiale snedediepte is de correctiefactor voor de voeding 

per tand.

Voorbeeld voor standaard kopieerfrezen:
1.  Met een 8 mm radiusfrees met een axiale snedediepte van 0.8 mm (APMX FFW) wordt 

gestreefd naar een theoretische oppervlakteruwheid van 32 μm.
2. De correctiefactor voor de voeding bij een axiale snedediepte van 10 % = 1.67 is te vinden 

in tabel 3a.
3. De asverplaatsing voor een Rth van 32 μm = 1.01 mm is te vinden in tabel 3b.
4. De correctiefactor voor de voeding per tand met een axiale snedediepte van 10 % en een 

radiale snedediepte van 1.01 / 8 = 12.6 % is te vinden in tabel 3c en bedraagt in dit geval 
2.33.

VHM FREZEN – CORRECTIEFACTOREN
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6.00 8.00 10.00 12.00 16.00

E 0.030 0.039 0.053 0.067 0.096

F 0.037 0.050 0.064 0.083 0.118

I 0.062 0.084 0.111 0.141 0.203

APMX FFW ≤ 0.05×DC

DC
APMX FFW

VHM PARABOOLFREES – VOEDINGSTABEL

Voer per tand fz (mm/omw) afhankelijk 
van de werkomstandigheden  kan het 
zijn om deze deze waarden ±25 % aan 
te passen.

Hoe gebruik je deze tabel om de voeding per tand fz 
te vinden:
1. Zoek uw Alpha Code op de productpagina 

(voorbeeld: 121F, „F“ is de Alpha Code).
2. Zoek de dichtstbijzijnde diameter voor uw snijtoepassing 

in de bovenste rij van de tabel.
3. Zoek uw Alpha Code in de linkerkolom van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de Diameter en Alpha Code is de 

voeding per tand fz.

ø DC (mm)

Vo
ed

in
gs

w
aa

rd
e

ALLEEN VOOR S791
PARABOOLFREZEN
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HSS-E-PM, HSS-E, HSS FREZEN
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HSS FREZEN – BASISMATERIAAL NAVIGATOR

Tool materials

Snelstaal Een medium gelegeerd snelstaal dat goed te bewerken is en goede prestaties levert. HSS is hard, taai en slijtvast waardoor het 
aantrekkelijk is voor een groot aantal toepassingen, bijvoorbeeld in boren, frezen en tappen.

Snelstaal 
met Kobalt

Dit snelstaal bevat kobalt voor een verhoogde hardheid bij hoge temperatuur. De samenstelling van HSCo is een goede combinatie van 
taaiheid en hardheid. Het heeft een goede bewerkbaarheid en een goede slijtvastheid, waardoor het bruikbaar is voor boren, tappen, 
frezen en ruimers.

Gesinterd Snelstaal 
met Kobalt

Gesinterd kobalt gelegeerd snelstaal is een substraat dat geproduceerd is met behulp van poedermetallurgietechnologie. Gereedschappen 
gemaakt uit deze substraten vertonen een superieure taaiheid en slijpbaarheid.

9



119

Bright

   ST  

 

  

HSS FREZEN – OPPERVLAKTE BEHANDELINGEN EN COATINGS

Oppervlaktebehandelingen

Blank
(ongecoat)

Blanke afwerking (niet-gecoat oppervlak) verbetert de spaanafvoer in zachte of non-ferromaterialen en houdt scherpe snijkanten in 
schurende materialen.

Stoomontlaten
Stoomontlaten geeft een sterk blauw oxide oppervlak dat snijvloeistof vasthoudt en het aanlassen van spaan en gereedschap voorkomt 
en zo de vorming van een opgebouwde snijkant tegengaat. Stoomontlaten kan worden toegepast op elk blank gereedschap, maar is het 
meest effectief op boren en tappen.

Coatingen

Alcrona
(Alcrona)

De Alcrona (AlCrN) familie van coatings zijn aluminiumchroomnitride coatings die meestal worden gebruikt voor frezen. De twee unieke 
eigenschappen van deze coatings zijn hoge hardheid bij hoge temperatuur en hoge weerstand tegen oxidatie. Bij gebruik op 
gereedschappen voor zware mechanische en thermische spanningen, vertalen deze eigenschappen zich in een superieure slijtvastheid. 
Meerdere lagen of specifieke versies van deze coatings worden toegepast voor specifieke gereedschappen en toepassingen.

Titanium Carbon
Nitride
(TiCN)

Titaankoolstofnitride is een keramische coating die wordt aangebracht door middel van PVD-coatingtechnologie. TiCN is harder dan TiN 
en heeft een lagere wrijvingscoëfficiënt. Zijn hardheid en taaiheid in combinatie met een goede slijtvastheid zorgen ervoor dat het zijn 
voornaamste toepassing vindt op het gebied van frezen om de prestaties te verbeteren.

9
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 126 & 128 & 130 & 132 & 133 & 134 & 135 & 137 & 138 & 140 & 141 & 142 & 143

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

N N N N N N N N N N N

NOF
2

NOF
2

NOF
2

NOF
2

NOF
2

NOF
3

NOF
3

NOF
3

NOF
3

NOF
3

NOF
2

NOF
3

NOF
2

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
40°

l
30°

l
30°

l
40°

l
40°

l
30°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
15°

g
12°

g
12°

g
20°

g
25°

g
12°

Bright TiCN Bright TiCN Bright Bright Alcrona Alcrona Bright Alcrona Bright Bright Bright

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

k10
DC

js14
DC

C110 C126 C123 C139 C135 C306 C353 C367 C305 C352 C159 C336 C167

1.00 - 40.00 1.00 - 30.00 1/16 - 30.00 2.00 - 25.00 2.00 - 20.00 3.00 - 30.00 3.00 - 30.00 2.00 - 20.00 2.00 - 32.00 3.00 - 20.00 2.00 - 20.00 10.00 - 30.00 6.00 - 16.00

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Freesprofiel

Aantal spaangroeven (NOF)

Snijlengte

Spiraalhoek (FHA)

Radiale spaanhoek (GAMF)

Schacht

Coating

Tolerantieklasse 
van de snijdiameter (TCDC)

Richting

Productienorm (BSG)

Productfamiliecode

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 144 & 145 & 146 & 147 & 148 & 149 & 151 & 152 & 154 & 155 & 156 & 157 & 158 & 159 & 160

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

N N N N N N N N N HRA HRA HRA

NOF
2

NOF
3

NOF
3-4

NOF
3-6

NOF
3-5

NOF
4-8

NOF
4-5

NOF
4-6

NOF
4-6

NOF
3

NOF
3-4

NOF
4-6

NOF
3-6

NOF
4

NOF
4-6

l
30°

l
30°

l
45°

l
45°

l
45°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
40°

l
35°

l
35°

l
35°

l
35°

l
35°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
25°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

Bright Bright Bright Alcrona Alcrona Bright TiCN Bright TiCN Bright Alcrona Alcrona Alcrona Bright Alcrona

e8
DC

e8
DC

k10
DC

k10
DC

k10
DC

k10
DC

k10
DC

k10
DC

k10
DC

k10
DC

k12
DC

k12
DC

k12
DC

k12
DC

k12
DC

C122 C346 C299 C907 C920 C247 C246 C273 C295 C333 C922 C428 C492 C407 C908

5.00 - 22.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 32.00 6.00 - 25.00 2.00 - 50.00 2.00 - 25.00 2.00 - 40.00 2.00 - 40.00 10.00 - 30.00 6.00 - 32.00 6.00 - 40.00 6.00 - 30.00 6.00 - 20.00 6.00 - 32.00

 Geschikt           Beperkt geschikt
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 161 & 162 & 163 & 164 & 165 & 166 & 167 & 168 & 169 & 170 & 171 & 172 & 173

HSS-E
PM

HSS HSS HSS

N N N N N N N N

NOF
4-6

NOF
4

NOF
4

NOF
4-6

NOF
2

NOF
2

NOF
6-8

NOF
6-8

NOF
8-12

NOF
6-8

NOF
6-8

NOF
6-8

NOF
10-12

l
35°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
15°

l
12°

l
15°

l
12°

l
0°

l
0°

l
0°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
10°

g
10°

g
15°

g
10°

g
0°

g
0°

g
0°

DIN 1835

D

B

Alcrona Bright TiCN Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

k12
DC

k12
DC

k12
DC

k12
DC

e8
DC

e8
DC

d11
DC

d11
DC

js16
DC

d11
DC

js16
DC

C948 C400 C413 C403 C500 C505 C800 C810 C825 C801 C837 C835 C830

6.00 - 32.00 6.00 - 20.00 6.00 - 20.00 10.00 - 50.00 2.00 - 25.00 3.00 - 30.00 11.00 - 50.00 12.50 - 40.00 40.00 - 63.00 16.00 - 32.00 13.00 - 38.00 1/2 - 1.1/2 12.00 - 32.00

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Freesprofiel

Aantal spaangroeven (NOF)

Snijlengte

Spiraalhoek (FHA)

Radiale spaanhoek (GAMF)

Schacht

Coating

Tolerantieklasse 
van de snijdiameter (TCDC)

Richting

Productienorm (BSG)

Productfamiliecode
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 174 & 175 & 176 & 177 & 178 & 180 & 181 & 182 & 184

HSS HSS HSS HSS

N N N N N

NOF
10-12

NOF
4

NOF
4-6

NOF
6-12

NOF
6-12

NOF
16-24 NOF

28-44

NOF

32-100

NOF

48-200

l
0°

l
0°

l
0°

l
10°

l
12°

l
15°

l
15°

g
0°

g
0°

g
0°

g
10°

g
10°

g
10°

g
10°

g
15°

g
5°

DIN 1835

D

B

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

js16
DC

h11
DC

js16
DC

js16
DC

BS
122/4

C831 C710 C700 C822 C820 D200 D763 D745 D747

12.00 - 32.00 1/16 - 1/2 1.00 - 20.00 4.50 - 45.50 10.50 - 45.50 50.00 - 125.00 63.00 - 125.00 50.00 - 250.00 32.00 - 200.00

 Geschikt           Beperkt geschikt
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 186 & 187 & 188 & 189 & 190 & 191

HSS HSS HSS HSS

N N

NOF

110-180

NOF

100-140

NOF

130-220

NOF

160-350
NOF
8

NOF
8

l
30°

l
30°

g
18°

g
18°

g
18°

g
18°

g
12°

g
12°

ST ST ST ST Bright TiCN

js16
DC

js16
DC

D752 D753 D750 D751 D400 D420

250.00 - 350.00 250.00 - 350.00 200.00 - 350.00 200.00 - 350.00 40.00 - 63.00 40.00 - 63.00

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Freesprofiel

Aantal spaangroeven (NOF)

Snijlengte

Spiraalhoek (FHA)

Radiale spaanhoek (GAMF)

Schacht

Coating

Tolerantieklasse 
van de snijdiameter (TCDC)

Richting

Productienorm (BSG)

Productfamiliecode

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 192 & 193

NOF
6-8

NOF
6-8

l
30°

l
30°

g
12°

g
12°

Bright TiCN

js16
DC

js16
DC

D402 D422

40.00 - 63.00 40.00 - 63.00

 Geschikt           Beperkt geschikt

9
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APMX

D
C

O
N

 M
S

OAL
D

C

LU

D
N

HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C110

P9

P1.1
 53 E

P1.2
 59 E

P1.3
 61 E

P2.1
 45 E

P2.2
 40 E

P3.1
 37 E

P3.2
 30 D

P4.1
 22 D

M1.1
 41 E

M1.2
 35 E

M2.1
 37 E

M2.2
 30 D

K1.1
 35 E

K1.2
 26 E

K1.3
 19 E

K2.1
 62 E

K2.2
 50 E

K2.3
 40 D

K3.1
 54 E

K3.2
 42 E

K3.3
 34 D

K4.1
 50 D

K4.2
 38 D

K4.3
 28 D

K4.4
 24 C

K4.5
 20 C

K5.1
 57 D

K5.2
 43 D

K5.3
 33 D

N1.1
 95 G

N1.2
 71 F

N1.3
 48 F

N2.1
 48 E

N2.2
 43 E

N2.3
 31 E

N3.1
 50 E

N3.2
 29 E

N3.3
 15 E

N4.1
 50 E

S1.1
 35 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1101.0 – 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –
C1101.5 – 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101.8 – 1.80 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1102.0 – 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.5 – 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.8 – 2.80 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1103.0 – 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.5 – 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.8 – 3.80 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.0 – 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.5 – 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1104.8 2) – 4.80 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.0 – 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.5 – 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.75 2) – 5.75 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1106.0 – 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1106.5 – 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.0 – 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.5 – 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.75 2) – 7.75 10.00 11.00 61.0 2 – –

2-snijder HSS-E PM spiebaanfrees
Extra korte zeer stabiele 2-snijder. Geschikt voor het frezen van ondiepe sleuven en hellingfrezen. Door de nauwkeurige diameter zijn de 
gereedschappen geschikt voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 tolerantie. Veelzijdig en geschikt voor zacht staal, non-
ferromaterialen en titaanlegeringen met gemiddelde sterkte.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9



127

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1105/16 5/16 7.94 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1108.0 – 8.00 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1108.5 – 8.50 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1109.0 – 9.00 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1109.5 – 9.50 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1103/8 3/8 9.52 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
C11010.0 – 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
C11013/32 13/32 10.32 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11010.5 – 10.50 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11011.0 – 11.00 12.00 13.00 70.0 2 – –
C1107/16 7/16 11.11 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11011.5 – 11.50 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11012.0 – 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11012.5 – 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C1101/2 1/2 12.70 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11013.0 – 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11017/32 17/32 13.49 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11014.0 – 14.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C1109/16 9/16 14.29 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11015.0 – 15.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C1105/8 5/8 15.88 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11016.0 – 16.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11017.0 – 17.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11011/16 11/16 17.46 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11018.0 – 18.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11019.0 – 19.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C1103/4 3/4 19.05 20.00 22.00 88.0 2 37.50 18.50
C11020.0 – 20.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C11022.0 – 22.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C1107/8 7/8 22.22 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C11024.0 – 24.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 23.50
C11025.0 – 25.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C1101 1’’ 25.40 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11026.0 – 26.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11028.0 – 28.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11030.0 – 30.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11032.0 – 32.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50
C11035.0 1) – 35.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50
C11036.0 1) – 36.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50
C11040.0 1) – 40.00 40.00 38.00 130.0 2 59.50 39.00

Product

1) DC passing h10; alleen verkrijgbaar in HSS-E. 
2) DC passing h10; spiebaan niet in P9 passing.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

OAL
D

C

LU

D
N

HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

TiCN e8
DC

C126

P9

P1.1
 126 E

P1.2
 141 E

P1.3
 146 E

P2.1
 108 E

P2.2
 95 E

P2.3
 84 D

P3.1
 81 E

P3.2
 65 D

P3.3
 55 D

P4.1
 48 D

P4.2
 41 D

P4.3
 34 D

M1.1
 62 E

M1.2
 52 E

M2.1
 55 E

M2.2
 45 D

M3.3
 26 C

M4.1
 25 C

K1.1
 60 E

K1.2
 44 E

K1.3
 33 E

K2.1
 111 E

K2.2
 90 E

K2.3
 72 D

K3.1
 98 E

K3.2
 75 E

K3.3
 61 D

K4.1
 91 D

K4.2
 68 D

K4.3
 50 D

K4.4
 43 C

K4.5
 36 C

K5.1
 103 D

K5.2
 77 D

K5.3
 60 D

N1.1
 177 G

N1.2
 133 F

N1.3
 89 F

N2.1
 89 E

N2.2
 80 E

N2.3
 57 E

N3.1
 93 E

N3.2
 55 E

N3.3
 28 E

N4.1
 93 E

S1.1
 45 D

S1.2
 40 D

S1.3
 15 C

S2.1
 33 C

S2.2
 14 C

S3.1
 25 C

S3.2
 10 C

S4.1
 20 C

S4.2
 8 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1261.0 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –
C1261.5 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1262.0 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1262.5 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1263.0 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1263.5 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1264.0 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1264.5 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1265.0 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1265.5 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1266.0 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1266.5 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1267.0 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1267.5 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1268.0 8.00 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1268.5 8.50 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1269.0 9.00 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1269.5 9.50 10.00 11.00 61.0 2 – –
C12610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
C12610.5 10.50 12.00 13.00 70.0 2 – –
C12611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 2 – –
C12611.5 11.50 12.00 13.00 70.0 2 – –
C12612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C12612.5 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C12613.0 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

2-snijder HSS-E PM spiebaanfrees, TiCN gecoat
Extra korte en zeer stabiele 2-snijder. Geschikt voor het frezen van ondiepe sleuven en hellingfrezen. Door de nauwkeurige diameter zijn de 
gereedschappen geschikt voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 tolerantie. De TiCN coating verhoogt de standtijd en productiviteit 
bij gebruik in harde en slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C12614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C12615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C12616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C12618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C12620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C12622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C12624.0 24.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 23.50
C12625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C12630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

Product
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HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C123

P9

P1.1
 53 D

P1.2
 59 D

P1.3
 61 D

P2.1
 45 D

P2.2
 40 D

P3.1
 37 D

P3.2
 30 C

P4.1
 22 C

M1.1
 34 D

M1.2
 29 D

M2.1
 31 D

M2.2
 25 C

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 55 D

K2.2
 45 D

K2.3
 36 C

K3.1
 49 D

K3.2
 37 D

K3.3
 30 B

K4.1
 45 C

K4.2
 34 C

K4.3
 25 C

K4.4
 22 B

K4.5
 18 B

K5.1
 51 C

K5.2
 39 C

K5.3
 30 C

N1.1
 95 F

N1.2
 71 E

N1.3
 48 E

N2.1
 48 D

N2.2
 43 D

N2.3
 31 D

N3.1
 50 D

N3.2
 29 D

N3.3
 15 D

N4.1
 50 D

S1.1
 30 C

S1.2
 25 C

S2.1
 20 B

S3.1
 15 B

S4.1
 12 B

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1231/16 1) 1/16 1.59 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1232.0 – 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1232.5 – 2.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1233.0 – 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1231/8 1) 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 2 – –
C1233.5 – 3.50 6.00 10.00 54.0 2 – –
C1235/32 1) 5/32 3.97 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1234.0 – 4.00 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1234.5 – 4.50 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1233/16 1) 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1235.0 – 5.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1235.5 – 5.50 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1236.0 – 6.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1231/4 1) 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1236.5 – 6.50 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1237.0 – 7.00 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1237.5 – 7.50 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1235/16 1) 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1238.0 – 8.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1238.5 – 8.50 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1239.0 – 9.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1239.5 – 9.50 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1233/8 1) 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
C12310.0 – 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
C12311.0 – 11.00 12.00 22.00 79.0 2 – –

2-snijder HSS-E PM spiebaanfrees
Korte en stabiele 2-snijder. Geschikt voor het frezen van ondiepe sleuven en hellingfrezen. Door de nauwkeurige diameter zijn de gereedschappen 
geschikt voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 tolerantie. Veelzijdig en geschikt voor zacht staal, non-ferromaterialen en 
titaanlegeringen met gemiddelde sterkte.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C12312.0 – 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C1231/2 1) 1/2 12.70 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12313.0 – 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12314.0 – 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12315.0 – 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12316.0 – 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C12318.0 – 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C12320.0 – 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C12322.0 – 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C12325.0 – 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
C12330.0 – 30.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

Product

1) DC tolerantie -0.0005 inches/-0.0013 inches.
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HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

TiCN e8
DC

C139

P9

P1.1
 113 D

P1.2
 126 D

P1.3
 131 D

P2.1
 97 D

P2.2
 85 D

P2.3
 75 C

P3.1
 74 D

P3.2
 59 C

P3.3
 50 C

P4.1
 44 C

P4.2
 37 C

P4.3
 31 C

M1.1
 62 D

M1.2
 52 D

M2.1
 55 D

M2.2
 45 C

M3.3
 26 B

M4.1
 25 B

K1.1
 55 D

K1.2
 41 D

K1.3
 31 D

K2.1
 98 D

K2.2
 80 D

K2.3
 64 C

K3.1
 87 D

K3.2
 67 D

K3.3
 54 B

K4.1
 81 C

K4.2
 61 C

K4.3
 45 C

K4.4
 38 B

K4.5
 32 B

K5.1
 91 C

K5.2
 69 C

K5.3
 53 C

N1.1
 159 F

N1.2
 120 E

N1.3
 80 E

N2.1
 80 D

N2.2
 72 D

N2.3
 51 D

N3.1
 84 D

N3.2
 50 D

N3.3
 25 D

N4.1
 84 D

S1.1
 45 C

S1.2
 35 C

S1.3
 15 B

S2.1
 33 B

S2.2
 14 B

S3.1
 25 B

S3.2
 10 B

S4.1
 20 B

S4.2
 8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1392.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1393.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1394.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1395.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1395.5 5.50 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1396.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1396.5 6.50 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1397.0 7.00 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1397.5 7.50 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1398.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1398.5 8.50 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1399.0 9.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1399.5 9.50 10.00 19.00 69.0 2 – –
C13910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
C13911.0 11.00 12.00 22.00 79.0 2 – –
C13912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C13913.0 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C13914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C13915.0 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C13916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C13918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C13920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C13922.0 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C13925.0 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

2-snijder HSS-E PM spiebaanfrees, TiCN gecoat
Korte en stabiele 2-snijder. Geschikt voor het frezen van ondiepe sleuven en hellingfrezen. Door de nauwkeurige diameter zijn de gereedschappen 
geschikt voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 tolerantie. De TiCN coating verhoogt de standtijd en productiviteit bij gebruik in 
harde en slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C135

P9

P1.1
 46 C

P1.2
 52 C

P1.3
 54 C

P2.1
 40 C

P2.2
 35 C

P3.1
 32 C

P3.2
 26 B

P4.1
 19 B

M1.1
 34 C

M1.2
 29 C

M2.1
 31 C

M2.2
 25 B

K1.1
 30 C

K1.2
 22 C

K1.3
 17 C

K2.1
 49 C

K2.2
 40 C

K2.3
 32 B

K3.1
 44 C

K3.2
 33 C

K3.3
 27 A

K4.1
 40 B

K4.2
 30 B

K4.3
 22 B

K4.4
 19 A

K4.5
 16 A

K5.1
 46 B

K5.2
 34 B

K5.3
 27 B

N1.1
 81 E

N1.2
 60 D

N1.3
 41 D

N2.1
 41 C

N2.2
 37 C

N2.3
 26 C

N3.1
 43 C

N3.2
 25 C

N3.3
 13 C

N4.1
 43 C

S1.1
 30 B

S1.2
 25 B

S2.1
 20 A

S3.1
 15 A

S4.1
 12 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1352.0 2.00 6.00 7.00 54.0 2 18.00 1.80
C1353.0 3.00 6.00 8.00 56.0 2 20.00 2.80
C1354.0 4.00 6.00 11.00 63.0 2 27.00 3.70
C1355.0 5.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 4.70
C1356.0 6.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 5.70
C1358.0 8.00 10.00 19.00 88.0 2 48.00 7.50
C13510.0 10.00 10.00 22.00 95.0 2 54.50 9.50
C13512.0 12.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
C13514.0 14.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
C13516.0 16.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
C13518.0 18.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
C13520.0 20.00 20.00 38.00 141.0 2 90.50 19.50

2-snijder HSS-E PM spiebaanfrees, extra lang bereik
Korte snijlengte, 2-snijder. Biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 tolerantie. Zorgt voor meer sterkte en minder 
trillingen op moeilijk bereikbare plaatsen. Kan worden gebruikt in zacht staal en non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9
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HSS-E
PM N NOF

3

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C306

P9

P1.1
 54 E

P1.2
 61 E

P1.3
 63 E

P2.1
 47 E

P2.2
 41 E

P3.1
 38 E

P3.2
 31 D

P4.1
 23 D

M1.1
 36 E

M1.2
 30 E

M2.1
 32 E

M2.2
 26 D

K1.1
 32 E

K1.2
 24 E

K1.3
 18 E

K2.1
 59 E

K2.2
 48 E

K2.3
 38 D

K3.1
 52 E

K3.2
 40 E

K3.3
 32 D

K4.1
 48 D

K4.2
 37 D

K4.3
 27 D

K4.4
 23 C

K4.5
 19 C

K5.1
 55 D

K5.2
 41 D

K5.3
 32 D

N1.3
 50 F

N2.1
 50 E

N2.2
 45 E

N2.3
 32 E

N3.1
 52 E

N3.2
 30 E

N3.3
 16 E

N4.1
 52 E

S1.1
 33 D

S1.2
 26 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C3063.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 – –
C3064.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 – –
C3065.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3066.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3067.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 – –
C3068.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3069.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3069.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 – –
C30610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
C30611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 – –
C30612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C30614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C30615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C30616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C30618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C30620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
C30622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
C30625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
C30630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

3-snijder HSS-E PM spiebaanfrees
Extra korte snijlengte, 3-snijder. Biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 tolerantie. Kan worden gebruikt voor 
omtrek – en hellingfrezen in zacht staal en non-ferromaterialen..

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS-E
PM N NOF

3

l
30°

g
12°

Alcrona e8
DC

C353

P9

P1.1
 133 E

P1.2
 148 E

P1.3
 154 E

P2.1
 114 E

P2.2
 100 E

P2.3
 88 D

P3.1
 88 E

P3.2
 71 D

P3.3
 60 D

P4.1
 53 D

P4.2
 45 D

P4.3
 37 D

M1.1
 69 E

M1.2
 58 E

M2.1
 61 E

M2.2
 50 D

M3.1
 52 D

M3.2
 45 D

M3.3
 41 C

M4.1
 30 C

K1.1
 65 E

K1.2
 48 E

K1.3
 36 E

K2.1
 117 E

K2.2
 95 E

K2.3
 76 D

K3.1
 103 E

K3.2
 79 E

K3.3
 64 D

K4.1
 96 D

K4.2
 72 D

K4.3
 53 D

K4.4
 45 C

K4.5
 38 C

K5.1
 108 D

K5.2
 82 D

K5.3
 63 D

N1.3
 89 F

N2.1
 89 E

N2.2
 80 E

N2.3
 57 E

N3.1
 93 E

N3.2
 55 E

N3.3
 28 E

N4.1
 93 E

S1.1
 50 D

S1.2
 40 D

S1.3
 20 C

S2.1
 40 C

S2.2
 21 C

S3.1
 30 C

S3.2
 15 C

S4.1
 23 C

S4.2
 12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C3533.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 – –
C3533.5 3.50 6.00 6.00 50.0 3 – –
C3534.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 – –
C3534.5 4.50 6.00 7.00 51.0 3 – –
C3534.8 1) 4.80 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3535.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3535.5 5.50 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3536.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3536.5 6.50 10.00 10.00 60.0 3 – –
C3537.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 – –
C3537.5 7.50 10.00 10.00 60.0 3 – –
C3537.75 1) 7.75 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3538.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3538.5 8.50 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3539.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3539.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 – –
C35310.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
C35311.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 – –
C35312.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C35313.0 13.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C35314.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C35315.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C35316.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C35318.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C35320.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50

3-snijder HSS-E PM spiebaanfrees, Alcrona gecoat
Extra korte snijlengte, 3-snijder zorgt voor hoge stijfheid en is geschikt voor het frezen van ondiepe sleuven en hellingfrezen. Door de nauwkeurige 
diameter zijn de frezen geschikt voor standaard spiebanen met een P9 tolerantie. De Alcrona coating verbetert de prestaties en verlengt de 
standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C35322.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
C35325.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
C35328.0 28.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
C35330.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

Product

1) DC passing h10.
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HSS-E
PM N NOF

3

l
40°

g
15°

Alcrona e8
DC

C367

P9

P1.1
 135 E

P1.2
 151 E

P1.3
 157 E

P2.1
 116 E

P2.2
 102 E

P3.1
 94 E

P3.2
 75 D

P4.1
 56 D

M1.1
 92 E

M1.2
 78 E

M2.1
 82 E

M2.2
 67 D

M2.3
 56 D

M3.1
 64 D

M3.2
 55 D

M3.3
 50 C

M4.1
 35 C

M4.2
 30 C

N1.1
 177 G

N1.2
 133 F

N1.3
 89 F

N2.1
 89 E

N2.2
 80 E

N2.3
 57 E

N3.1
 93 E

N3.2
 55 E

N3.3
 28 E

N4.1
 93 E

S1.1
 50 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C3672.0 2.00 6.00 4.00 48.0 3 – –
C3673.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 – –
C3674.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 – –
C3675.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3676.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3677.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 – –
C3678.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 – –
C36710.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
C36711.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 – –
C36712.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C36714.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C36716.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C36718.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C36720.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50

3-snijder HSS-E PM spiebaanfrees, Alcrona gecoat
Extra korte snijlengte, 3-snijder met 40° spiraalhoek. De scherpe geometrie is ontworpen voor het bewerken van zacht staal, vooral roestvast 
staal met medium tot hoge treksterkte en zachte non-ferromaterialen. Dankzij de nauwkeurige diameter kunnen standaard spiebanen met P9 
tolerantie gefreesd worden. De Alcrona coating verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS-E
PM N NOF

3

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C305

P9

P1.1
 52 D

P1.2
 58 D

P1.3
 60 D

P2.1
 44 D

P2.2
 39 D

P3.1
 36 D

P3.2
 29 C

P4.1
 21 C

M1.1
 36 D

M1.2
 30 D

M2.1
 32 D

M2.2
 26 C

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 55 D

K2.2
 45 D

K2.3
 36 C

K3.1
 49 D

K3.2
 37 D

K3.3
 30 B

K4.1
 45 C

K4.2
 34 C

K4.3
 25 C

K4.4
 22 B

K4.5
 18 B

K5.1
 51 C

K5.2
 39 C

K5.3
 30 C

N1.3
 48 E

N2.1
 48 D

N2.2
 43 D

N2.3
 31 D

N3.1
 50 D

N3.2
 29 D

N3.3
 15 D

N4.1
 50 D

S1.1
 29 C

S1.2
 24 C

S2.1
 17 B

S3.1
 13 B

S4.1
 10 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C3052.0 2.00 6.00 7.00 51.0 3 – –
C3052.5 2.50 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3053.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3053.5 3.50 6.00 10.00 54.0 3 – –
C3054.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –
C3054.5 4.50 6.00 11.00 55.0 3 – –
C3055.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3055.5 5.50 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3056.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3056.5 6.50 10.00 16.00 66.0 3 – –
C3057.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 – –
C3057.5 7.50 10.00 16.00 66.0 3 – –
C3058.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 – –
C3058.5 8.50 10.00 19.00 69.0 3 – –
C3059.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 – –
C30510.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
C30511.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 – –
C30512.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30513.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30514.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30515.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30516.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30517.0 17.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30518.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30519.0 19.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30520.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
C30522.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

3-snijder HSS-E PM spiebaanfrees
Korte snijlengte, 3-snijder. Biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 tolerantie. Kan worden gebruikt voor omtrek 
– en hellingfrezen in zacht staal en non-ferromaterialen maar ook hittebestendige legeringen met medium treksterkte.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C30525.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 – –
C30528.0 28.00 25.00 45.00 121.0 3 – –
C30530.0 30.00 25.00 45.00 121.0 3 – –
C30532.0 32.00 32.00 53.00 133.0 3 – –

Product

9
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HSS-E
PM N NOF

3

l
30°

g
12°

Alcrona e8
DC

C352

P9

P1.1
 126 D

P1.2
 141 D

P1.3
 146 D

P2.1
 108 D

P2.2
 95 D

P2.3
 84 C

P3.1
 81 D

P3.2
 65 C

P3.3
 55 C

P4.1
 48 C

P4.2
 41 C

P4.3
 34 C

M1.1
 69 D

M1.2
 58 D

M2.1
 61 D

M2.2
 50 C

M3.1
 47 C

M3.2
 40 C

M3.3
 36 B

M4.1
 25 B

K1.1
 60 D

K1.2
 44 D

K1.3
 33 D

K2.1
 111 D

K2.2
 90 D

K2.3
 72 C

K3.1
 98 D

K3.2
 75 D

K3.3
 61 B

K4.1
 91 C

K4.2
 68 C

K4.3
 50 C

K4.4
 43 B

K4.5
 36 B

K5.1
 103 C

K5.2
 77 C

K5.3
 60 C

N1.3
 89 E

N2.1
 89 D

N2.2
 80 D

N2.3
 57 D

N3.1
 93 D

N3.2
 55 D

N3.3
 28 D

N4.1
 93 D

S1.1
 45 C

S1.2
 35 C

S1.3
 15 B

S2.1
 33 B

S2.2
 14 B

S3.1
 25 B

S3.2
 10 B

S4.1
 20 B

S4.2
 8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C3523.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3524.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –
C3525.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3526.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3528.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 – –
C35210.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
C35212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C35214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C35216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C35218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C35220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

3-snijder HSS-E PM spiebaanfrees, Alcrona gecoat
Korte snijlengte, 3-snijder. Biedt hoge stijfheid en door de hoge nauwkeurigheid geschikt voor het frezen van standaard spiebanen met een P9 
tolerantie. Kan worden gebruikt voor omtrek – en hellingfrezen in zachte staalsoorten.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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NOF
2

l
40°

g
20°

Bright e8
DC

C159

P9

P1.1
 46 D

P1.2
 52 D

P1.3
 54 D

P2.1
 40 D

P2.2
 35 D

M1.1
 32 D

M1.2
 27 D

M2.1
 28 D

M2.2
 23 C

M3.1
 22 C

M3.2
 19 C

N1.1
 142 F

N1.2
 107 E

N1.3
 72 E

N2.1
 72 D

N2.2
 64 D

N2.3
 46 D

N3.1
 75 D

N3.2
 44 D

N3.3
 22 D

N4.1
 75 D

N4.2
 29 D

S1.1
 28 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1592.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1593.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1594.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1595.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1596.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1598.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C15910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 – –
C15912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 – –
C15914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C15916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C15918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C15920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

2-snijder HSS-E spiebaanfrees
Korte snijlengte, 2-snijder met een spiraalhoek van 40° voor het frezen van sleuven, profielfrezen en hellingfrezen in zachtere materialen, terwijl 
dankzij de nauwkeurige diameter standaard spiebanen tot P9 tolerantie kunnen worden gefreesd. Speciaal ontworpen voor het frezen in non-
ferro materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9



142

HSS-E
PM

NOF
3

l
40°

g
25°

Bright k10
DC

C336

P1.1
 50 D

P1.2
 56 D

P1.3
 58 D

P2.1
 43 D

P2.2
 38 D

M1.1
 34 D

M1.2
 29 D

M2.1
 31 D

M2.2
 25 C

M3.1
 24 C

M3.2
 21 C

N1.1
 142 F

N1.2
 107 E

N1.3
 72 E

N2.1
 72 D

N2.2
 64 D

N2.3
 46 D

N3.1
 75 D

N3.2
 44 D

N3.3
 22 D

N4.1
 75 D

N4.2
 29 D

S1.1
 30 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C33610.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
C33612.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C33614.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C33616.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C33618.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C33620.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
C33622.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
C33625.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 64.50 24.50
C33630.0 30.00 25.00 45.00 121.0 3 64.50 24.50

3-snijder HSS-E PM vingerfrees
Korte snijlengte, 3-snijder met 40° spiraalhoek voor taaie materialen. Biedt hoge stijfheid voor het frezen van diepe sleuven en wanden. 
Kan worden gebruikt voor omtrek – en hellingfrezen in non-ferromaterialen. Met verjongde hals om contact van de schacht met de wand te 
vermijden en voor een groter bereik.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
2

l
30°

g
12°

Bright js14
DC

C167

P1.1
 46 C

P1.2
 52 C

P1.3
 54 C

P2.1
 40 C

P2.2
 35 C

P3.1
 32 C

P3.2
 26 B

P4.1
 19 B

M1.1
 34 C

M1.2
 29 C

M2.1
 31 C

M2.2
 25 B

K1.1
 30 C

K1.2
 22 C

K1.3
 17 C

K2.1
 49 C

K2.2
 40 C

K2.3
 32 B

K3.1
 44 C

K3.2
 33 C

K3.3
 27 A

K4.1
 40 B

K4.2
 30 B

K4.3
 22 B

K4.4
 19 A

K4.5
 16 A

K5.1
 46 B

K5.2
 34 B

K5.3
 27 B

N1.1
 81 E

N1.2
 60 D

N1.3
 41 D

N2.1
 41 C

N2.2
 37 C

N2.3
 26 C

N3.1
 43 C

N3.2
 25 C

N3.3
 13 C

N4.1
 43 C

S1.1
 30 B

S1.2
 25 B

S2.1
 20 A

S3.1
 15 A

S4.1
 12 A

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

C1676.0 6.00 6.00 13.00 180.0 2
C1678.0 8.00 8.00 19.00 180.0 2
C16710.0 10.00 10.00 22.00 200.0 2
C16712.0 12.00 12.00 26.00 200.0 2
C16716.0 16.00 16.00 32.00 200.0 2

2-snijder HSS-E spiebaanfrees, extra lang bereik
Korte snijlengte, 2-snijder zonder verjongde hals en met extra lang bereik voor bewerken van diepe kamers op moeilijk bereikbare plaatsen. Kan 
worden gebruikt in zacht staal en non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C122

P1.1
 41 C

P1.2
 46 C

P1.3
 48 C

P2.1
 35 C

P2.2
 31 C

P3.1
 28 C

P3.2
 23 B

P4.1
 17 B

M1.1
 27 C

M1.2
 23 C

M2.1
 24 C

M2.2
 20 B

K1.1
 25 C

K1.2
 19 C

K1.3
 14 C

K2.1
 44 C

K2.2
 36 C

K2.3
 29 B

K3.1
 39 C

K3.2
 30 C

K3.3
 24 A

K4.1
 36 B

K4.2
 27 B

K4.3
 20 B

K4.4
 17 A

K4.5
 14 A

K5.1
 41 B

K5.2
 31 B

K5.3
 24 B

N1.1
 76 E

N1.2
 57 D

N1.3
 38 D

N2.1
 38 C

N2.2
 34 C

N2.3
 25 C

N3.1
 40 C

N3.2
 23 C

N3.3
 12 C

N4.1
 40 C

S1.1
 25 B

S1.2
 20 B

S2.1
 15 A

S3.1
 11 A

S4.1
 9 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1225.0 5.00 5.00 22.00 65.0 2 – –
C1226.0 6.00 6.00 27.00 75.0 2 – –
C1227.0 7.00 8.00 33.00 85.0 2 – –
C1228.0 8.00 8.00 33.00 85.0 2 – –
C12210.0 10.00 10.00 40.00 95.0 2 – –
C12212.0 12.00 12.00 45.00 110.0 2 – –
C12214.0 14.00 12.00 52.00 125.0 2 – –
C12216.0 16.00 16.00 58.00 140.0 2 69.50 15.50
C12218.0 18.00 16.00 65.00 150.0 2 76.50 15.50
C12220.0 20.00 20.00 70.00 160.0 2 85.50 19.50
C12222.0 22.00 20.00 75.00 170.0 2 90.50 19.50

2-snijder HSS-E spiebaanfrees, extra lang
Lange snijlengte, 2-snijder biedt hoge stijfheid voor het frezen van standaard sleuven. Ontworpen voor het frezen van diepe sleuven op moeilijk 
bereikbare plaatsen in zacht staal en non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
3

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C346

P1.1
 40 C

P1.2
 45 C

P1.3
 46 C

P2.1
 34 C

P2.2
 30 C

P3.1
 28 C

P3.2
 22 B

P4.1
 16 B

M1.1
 27 C

M1.2
 23 C

M2.1
 24 C

M2.2
 20 B

K1.1
 25 C

K1.2
 19 C

K1.3
 14 C

K2.1
 43 C

K2.2
 35 C

K2.3
 28 B

K3.1
 38 C

K3.2
 29 C

K3.3
 24 A

K4.1
 35 B

K4.2
 27 B

K4.3
 20 B

K4.4
 17 A

K4.5
 14 A

K5.1
 40 B

K5.2
 30 B

K5.3
 23 B

N1.1
 76 E

N1.2
 57 D

N1.3
 38 D

N3.1
 40 C

N3.2
 23 C

N3.3
 12 C

N4.1
 40 C

S1.1
 25 B

S1.2
 20 B

S2.1
 13 A

S3.1
 10 A

S4.1
 8 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C3463.0 3.00 6.00 12.00 56.0 3 – –
C3464.0 4.00 6.00 19.00 63.0 3 – –
C3465.0 5.00 6.00 24.00 68.0 3 – –
C3466.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 – –
C3467.0 7.00 10.00 30.00 80.0 3 – –
C3468.0 8.00 10.00 38.00 88.0 3 – –
C3469.0 9.00 10.00 38.00 88.0 3 – –
C34610.0 10.00 10.00 45.00 95.0 3 – –
C34611.0 11.00 12.00 45.00 102.0 3 – –
C34612.0 12.00 12.00 53.00 110.0 3 – –
C34613.0 13.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50
C34615.0 15.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50
C34616.0 16.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50
C34620.0 20.00 20.00 75.00 141.0 3 90.50 19.50

3-snijder HSS-E PM lange vingerfrees
Lange snijlengte, 3-snijder. Biedt hoge stijfheid voor standaard sleuven en profiel frezen in zacht staal en non-ferro materialen. Lange uitvoering 
voor het bewerken van diepere sleuven en wanden op moeilijk bereikbare plaatsen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS-E
PM N NOF

3-4

l
45°

g
12°

Bright k10
DC

C299

P2.2
 37 D

P2.3
 33 C

P3.1
 32 D

P3.2
 26 C

P3.3
 22 C

P4.1
 19 C

P4.2
 16 C

P4.3
 13 C

M1.1
 36 D

M1.2
 30 D

M2.1
 32 D

M2.2
 26 C

M3.1
 24 C

M3.2
 21 C

M3.3
 19 B

M4.1
 13 B

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 55 D

K2.2
 45 D

K2.3
 36 C

K3.1
 49 D

K3.2
 37 D

K3.3
 30 B

K4.1
 45 C

K4.2
 34 C

K4.3
 25 C

K4.4
 22 B

K4.5
 18 B

K5.1
 51 C

K5.2
 39 C

K5.3
 30 C

N3.1
 43 D

N3.2
 25 D

S1.1
 29 C

S1.2
 57 C

S1.3
 10 B

S2.1
 17 B

S2.2
 7 B

S3.1
 13 B

S3.2
 5 B

S4.1
 10 B

S4.2
 4 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2993.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C2994.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –
C2995.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C2996.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C2998.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C29910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C29912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C29914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C29916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C29918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C29920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

3 – of 4-snijder HSS – PM vingerfrees
Korte snijlengte, 3-, of 4-snijder, biedt een hoge stijfheid voor algemene omtrek – en hellingfreestoepassingen. Met 45° spiraalhoek voor frezen 
in materialen met een hogere treksterkte. Verjongde hals vanaf Ø10 mm.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9



147

HSS-E
PM N NOF

3-6

l
45°

g
12°

Alcrona k10
DC

C907

P2.2
 95 D

P2.3
 84 C

P3.1
 81 D

P3.2
 65 C

P3.3
 55 C

P4.1
 48 C

P4.2
 41 C

P4.3
 34 C

M1.1
 69 D

M1.2
 58 D

M2.1
 61 D

M2.2
 50 C

M3.1
 47 C

M3.2
 40 C

M3.3
 36 B

M4.1
 25 B

K1.1
 60 D

K1.2
 44 D

K1.3
 33 D

K2.1
 111 D

K2.2
 90 D

K2.3
 72 C

K3.1
 98 D

K3.2
 75 D

K3.3
 61 B

K4.1
 91 C

K4.2
 68 C

K4.3
 50 C

K4.4
 43 B

K4.5
 36 B

K5.1
 103 C

K5.2
 77 C

K5.3
 60 C

N3.1
 93 D

N3.2
 55 D

S1.1
 45 C

S1.2
 85 C

S1.3
 15 B

S2.1
 33 B

S2.2
 14 B

S3.1
 25 B

S3.2
 10 B

S4.1
 20 B

S4.2
 8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C9073.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C9074.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –
C9075.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C9076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C9078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C90710.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C90712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C90714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C90716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C90718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C90720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C90722.0 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C90725.0 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50
C90728.0 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C90730.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C90732.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

Meersnijder HSS-E PM vingerfrees, Alcrona gecoat
Korte snijlengte, 3-, 4-, 5 – of 6-snijder, biedt een hoge stijfheid voor algemene profiel – en helling frees toepassingen. Met een spiraalhoek 
van 45° en ontworpen voor het bewerken van materialen met een hogere sterkte. Verjongde hals vanaf Ø10 mm. Alcrona coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS-E
PM N NOF

3-5

l
45°

g
12°

Alcrona k10
DC

C920

P2.2
 85 C

P2.3
 75 B

P3.1
 74 C

P3.2
 59 B

P3.3
 50 B

P4.1
 44 B

P4.2
 37 B

P4.3
 31 B

M1.1
 62 C

M1.2
 52 C

M2.1
 55 C

M2.2
 45 B

M3.1
 41 B

M3.2
 35 B

M3.3
 32 A

M4.1
 25 A

K1.1
 55 C

K1.2
 41 C

K1.3
 31 C

K2.1
 98 C

K2.2
 80 C

K2.3
 64 B

K3.1
 87 C

K3.2
 67 C

K3.3
 54 A

K4.1
 81 B

K4.2
 61 B

K4.3
 45 B

K4.4
 38 A

K4.5
 32 A

K5.1
 91 B

K5.2
 69 B

K5.3
 53 B

N3.1
 83 C

N3.2
 49 C

S1.1
 40 B

S1.2
 35 B

S1.3
 15 A

S2.1
 33 A

S2.2
 14 A

S3.1
 25 A

S3.2
 10 A

S4.1
 20 A

S4.2
 8 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C9206.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 – –
C9208.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C92010.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C92012.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C92014.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C92016.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C92018.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C92020.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C92022.0 22.00 20.00 75.00 141.0 5 90.50 19.50
C92025.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50

Meersnijder HSS-E PM lange vingerfrees, Alcrona gecoat
Lange snijlengte, 3-, 4-, 5 – of 6-snijder, biedt een hoge stijfheid voor algemene profiel – en helling frees toepassingen. Met een spiraalhoek 
van 45° en ontworpen voor het bewerken van materialen met een hogere sterkte. Verjongde hals vanaf Ø10 mm om contact van de schacht met 
de wand te voorkomen en een groter bereik te creëren. Alcrona coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.
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HSS-E
PM N NOF

4-8

l
30°

g
12°

Bright k10
DC

C247

P1.1
 53 D

P1.2
 59 D

P1.3
 61 D

P2.1
 45 D

P2.2
 40 D

P3.1
 36 D

P3.2
 29 C

P4.1
 22 C

M1.1
 34 D

M1.2
 29 D

M2.1
 31 D

M2.2
 25 C

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 55 D

K2.2
 45 D

K2.3
 36 C

K3.1
 49 D

K3.2
 37 D

K3.3
 30 B

K4.1
 45 C

K4.2
 34 C

K4.3
 25 C

K4.4
 22 B

K4.5
 18 B

K5.1
 51 C

K5.2
 39 C

K5.3
 30 C

N1.1
 95 F

N1.2
 71 E

N1.3
 48 E

N2.1
 48 D

N2.2
 43 D

N2.3
 31 D

N3.1
 50 D

N3.2
 29 D

N3.3
 15 D

N4.1
 50 D

S1.1
 30 C

S1.2
 25 C

S2.1
 20 B

S3.1
 15 B

S4.1
 12 B

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2472.0 – 2.00 6.00 7.00 51.0 4 – –
C2472.5 – 2.50 6.00 8.00 52.0 4 – –
C2473.0 – 3.00 6.00 8.00 52.0 4 – –
C2471/8 2) 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2473.5 – 3.50 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2474.0 – 4.00 6.00 11.00 55.0 4 – –
C2474.5 – 4.50 6.00 11.00 55.0 4 – –
C2473/16 2) 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2475.0 – 5.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2475.5 – 5.50 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2476.0 – 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2471/4 2) 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2476.5 – 6.50 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2477.0 – 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2477.5 – 7.50 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2475/16 2) 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2478.0 – 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2478.5 – 8.50 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2479.0 – 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2479.5 – 9.50 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2473/8 2) 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C24710.0 – 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C24711.0 – 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –
C24712.0 – 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C2471/2 2) 1/2 12.70 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

Meersnijder HSS-E PM vingerfrees
Korte snijlengte, 4-, 5-, 6 of 8-snijder, biedt een hoge stijfheid voor algemene omtrek – en hellingfreestoepassingen. Kan worden gebruikt in 
zacht staal en non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C24713.0 – 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24714.0 – 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C2479/16 2) 9/16 14.29 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24715.0 – 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C2475/8 2) 5/8 15.88 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24716.0 – 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24717.0 – 17.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24718.0 – 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24719.0 – 19.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C2473/4 2) 3/4 19.05 20.00 38.00 104.0 4 53.50 18.50
C24720.0 – 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C24721.0 – 21.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C24722.0 – 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C2477/8 2) 7/8 22.22 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C24723.0 – 23.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C24724.0 – 24.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 23.50
C24725.0 – 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50
C2471 2) 1’’ 25.40 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50
C24726.0 – 26.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C24728.0 – 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C24730.0 – 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C24732.0 – 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
C24736.0 1) – 36.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
C24740.0 1) – 40.00 40.00 63.00 155.0 6 84.50 39.00
C24750.0 1) – 50.00 50.00 75.00 177.0 8 96.50 48.00

Product

1) Alleen verkrijgbaar in HSS-E; niet centrum snijdend. 
2) DC tolerantie +0.0025 inches/-0.0005 inches.
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HSS-E
PM N NOF

4-5

l
30°

g
12°

TiCN k10
DC

C246

P1.1
 113 D

P1.2
 126 D

P1.3
 131 D

P2.1
 97 D

P2.2
 85 D

P2.3
 75 C

P3.1
 74 D

P3.2
 59 C

P3.3
 50 C

P4.1
 44 C

P4.2
 37 C

P4.3
 31 C

M1.1
 62 D

M1.2
 52 D

M2.1
 55 D

M2.2
 45 C

M3.3
 26 B

M4.1
 25 B

K1.1
 55 D

K1.2
 41 D

K1.3
 31 D

K2.1
 97 D

K2.2
 79 D

K2.3
 63 C

K3.1
 86 D

K3.2
 66 D

K3.3
 53 B

K4.1
 80 C

K4.2
 60 C

K4.3
 44 C

K4.4
 38 B

K4.5
 31 B

K5.1
 90 C

K5.2
 68 C

K5.3
 52 C

N1.1
 159 F

N1.2
 120 E

N1.3
 80 E

N2.1
 80 D

N2.2
 72 D

N2.3
 51 D

N3.1
 84 D

N3.2
 50 D

N3.3
 25 D

N4.1
 84 D

S1.1
 43 C

S1.2
 35 C

S1.3
 15 B

S2.1
 32 B

S2.2
 14 B

S3.1
 24 B

S3.2
 10 B

S4.1
 19 B

S4.2
 8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2462.0 2.00 6.00 7.00 51.0 4 – –
C2463.0 3.00 6.00 8.00 52.0 4 – –
C2464.0 4.00 6.00 11.00 55.0 4 – –
C2465.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2466.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2467.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2468.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C24610.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C24611.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –
C24612.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24613.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24614.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24615.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24616.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24618.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24620.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C24622.0 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C24625.0 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50

Meersnijder HSS-E PM vingerfrees, TiCN gecoat
Korte snijlengte, 4 – of 5-snijder, biedt een hoge stijfheid voor algemene omtrek – en hellingfreestoepassingen. De TiCN-coating verlengt de 
standtijd van de frees en verbetert de prestaties bij het frezen van harde en slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS-E
PM N NOF

4-6

l
30°

g
12°

Bright k10
DC

C273

P1.1
 46 C

P1.2
 52 C

P1.3
 54 C

P2.1
 40 C

P2.2
 35 C

P3.1
 32 C

P3.2
 26 B

P4.1
 19 B

M1.1
 14 C

M1.2
 12 C

M2.1
 12 C

M2.2
 10 B

K1.1
 25 C

K1.2
 19 C

K1.3
 14 C

K2.1
 49 C

K2.2
 40 C

K2.3
 32 B

K3.1
 44 C

K3.2
 33 C

K3.3
 27 A

K4.1
 40 B

K4.2
 30 B

K4.3
 22 B

K4.4
 19 A

K4.5
 16 A

K5.1
 46 B

K5.2
 34 B

K5.3
 27 B

N1.1
 81 E

N1.2
 60 D

N1.3
 41 D

N2.1
 41 C

N2.2
 37 C

N2.3
 26 C

N3.1
 43 C

N3.2
 25 C

N3.3
 13 C

N4.1
 43 C

S1.1
 25 B

S1.2
 20 B

S2.1
 13 A

S3.1
 10 A

S4.1
 8 A

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2732.0 – 2.00 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2732.5 – 2.50 6.00 12.00 56.0 4 – –
C2733.0 – 3.00 6.00 12.00 56.0 4 – –
C2731/8 2) 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 – –
C2733.5 – 3.50 6.00 15.00 59.0 4 – –
C2734.0 – 4.00 6.00 19.00 63.0 4 – –
C2734.5 – 4.50 6.00 19.00 63.0 4 – –
C2733/16 2) 3/16 4.76 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2735.0 – 5.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2735.5 – 5.50 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2736.0 – 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2731/4 2) 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 – –
C2737.0 – 7.00 10.00 30.00 80.0 4 – –
C2738.0 – 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C2739.0 – 9.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C2733/8 2) 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C27310.0 – 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C27311.0 – 11.00 12.00 45.00 102.0 4 – –
C27312.0 – 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C2731/2 2) 1/2 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27313.0 – 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27314.0 – 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27315.0 – 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C2735/8 2) 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C27316.0 – 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

Meersnijder HSS-E PM vingerfrees
Lange snijlengte, 4-, 5-, 6-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het nabewerken van diepliggende profielen. Kan worden gebruikt in zacht staal 
en non-ferromaterialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9



153

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C27318.0 – 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C2733/4 2) 3/4 19.05 20.00 75.00 141.0 4 90.50 18.50
C27320.0 – 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C27322.0 – 22.00 20.00 75.00 141.0 5 90.50 19.50
C27325.0 – 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
C2731 2) 1’’ 25.40 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
C27328.0 – 28.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C27330.0 – 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C27332.0 – 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
C27340.0 1) – 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

Product

1) Alleen verkrijgbaar in HSS-E; niet centrum snijdend. 
2) DC tolerantie +0.0025 inches/-0.0005 inches.
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HSS-E
PM N NOF

4-6

l
30°

g
12°

TiCN k10
DC

C295

P1.1
 99 C

P1.2
 111 C

P1.3
 115 C

P2.1
 85 C

P2.2
 75 C

P2.3
 66 B

P3.1
 66 C

P3.2
 53 B

P3.3
 45 B

P4.1
 40 B

P4.2
 34 B

P4.3
 27 B

M1.1
 55 C

M1.2
 46 C

M2.1
 49 C

M2.2
 40 B

M3.3
 21 A

M4.1
 20 A

K1.1
 50 C

K1.2
 37 C

K1.3
 28 C

K2.1
 86 C

K2.2
 70 C

K2.3
 56 B

K3.1
 76 C

K3.2
 58 C

K3.3
 47 A

K4.1
 71 B

K4.2
 53 B

K4.3
 39 B

K4.4
 33 A

K4.5
 28 A

K5.1
 80 B

K5.2
 60 B

K5.3
 46 B

N1.1
 139 E

N1.2
 105 D

N1.3
 70 D

N2.1
 70 C

N2.2
 63 C

N2.3
 45 C

N3.1
 73 C

N3.2
 43 C

N3.3
 22 C

N4.1
 73 C

S1.1
 40 B

S1.2
 30 B

S1.3
 15 A

S2.1
 27 A

S2.2
 14 A

S3.1
 20 A

S3.2
 10 A

S4.1
 16 A

S4.2
 8 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2952.0 2.00 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2953.0 3.00 6.00 12.00 56.0 4 – –
C2954.0 4.00 6.00 19.00 63.0 4 – –
C2955.0 5.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2956.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2957.0 7.00 10.00 30.00 80.0 4 – –
C2958.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C2959.0 9.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C29510.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C29511.0 11.00 12.00 45.00 102.0 4 – –
C29512.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C29515.0 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C29516.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C29518.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C29520.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C29525.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
C29530.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C29532.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
C29540.0 1) 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

Meersnijder HSS-E PM lange vingerfrees, TiCN gecoat
Lange snijlengte, 4-, 5-, 6-snijder, biedt een hoge stijfheid voor het nabewerken van diepliggende profielen. De TiCN-coating verlengt de 
standtijd van de frees en verbetert de prestaties bij het frezen van harde en slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

1) Alleen verkrijgbaar in HSS-E; niet centrum snijdend.

9



155

APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

HSS-E
PM

NOF
3

l
40°

g
25°

Bright k10
DC

C333

N1.1
 114 E

N1.2
 86 D

N1.3
 58 D

N2.1
 58 C

N2.2
 51 C

N2.3
 37 C

N3.1
 60 C

N3.2
 35 C

N3.3
 18 C

N4.1
 60 C

N4.2
 23 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C33310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 3 54.50 9.50
C33312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50
C33314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50
C33316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50
C33318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50
C33320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 3 90.50 19.50
C33325.0 25.00 25.00 90.00 166.0 3 109.50 24.50
C33330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 3 109.50 24.50

3-snijder HSS-E PM lange vingerfrees
Lange snijlengte, 3-snijder met 40° spiraalhoek voor taaie materialen. Biedt hoge stijfheid voor het frezen van diepe sleuven en wanden. 
Kan worden gebruikt voor omtrek – en hellingfrezen in non-ferromaterialen. Met verjongde hals om contact van de schacht met de wand te 
vermijden en voor een groter bereik.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS-E
PM

HRA NOF
3-4

l
35°

g
12°

Alcrona k12
DC

C922

P2.2
 95 F

P2.3
 84 E

P3.1
 81 F

P3.2
 65 E

P3.3
 55 E

P4.1
 48 E

P4.2
 41 E

P4.3
 34 E

M1.1
 69 F

M1.2
 58 F

M2.1
 61 F

M2.2
 50 E

M3.1
 47 E

M3.2
 40 E

M3.3
 36 D

M4.1
 25 D

K1.1
 60 F

K1.2
 44 F

K1.3
 33 F

K2.1
 111 F

K2.2
 90 F

K2.3
 72 E

K3.1
 98 F

K3.2
 75 F

K3.3
 61 E

K4.1
 91 E

K4.2
 68 E

K4.3
 50 E

K4.4
 43 D

K4.5
 36 D

K5.1
 103 E

K5.2
 77 E

K5.3
 60 E

N3.1
 93 F

N3.2
 55 F

S1.1
 45 E

S1.2
 35 E

S1.3
 15 D

S2.1
 33 D

S2.2
 14 D

S3.1
 25 D

S3.2
 10 D

S4.1
 20 D

S4.2
 8 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C9226.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C9227.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 – –
C9228.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 – –
C9229.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 – –
C92210.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
C92211.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 – –
C92212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C92213.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C92214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C92215.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C92216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C92218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C92220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
C92222.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
C92224.0 24.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 23.50
C92225.0 25.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 24.50
C92228.0 28.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 24.50
C92232.0 32.00 32.00 53.00 133.0 4 72.50 31.50

3 – of 4-snijder HSS-E PM ruwrfrees, Alcrona gecoat
Korte snijlengte, 3-of 4-snijder, biedt een hoge stijfheid voor algemene profiel – en helling frees toepassingen. HRA fijnruwprofiel voor efficiënt 
breken en afvoeren van de spanen. Met een spiraalhoek van 35° reduceert de trillingen bij het voorbewerken. Verjongde hals vanaf Ø10 mm 
(uitgezonderd Ø11 mm). Alcrona coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS-E
PM

HRA NOF
4-6

l
35°

g
12°

Alcrona k12
DC

C428

P2.2
 93 F

P2.3
 82 E

P3.1
 80 F

P3.2
 64 E

P3.3
 54 E

P4.1
 48 E

P4.2
 40 E

P4.3
 33 E

M1.1
 66 F

M1.2
 56 F

M2.1
 59 F

M2.2
 48 E

M3.1
 47 E

M3.2
 40 E

M3.3
 36 D

M4.1
 26 D

K1.1
 61 F

K1.2
 45 F

K1.3
 34 F

K2.1
 108 F

K2.2
 88 F

K2.3
 70 E

K3.1
 96 F

K3.2
 73 F

K3.3
 59 E

K4.1
 89 E

K4.2
 67 E

K4.3
 49 E

K4.4
 42 D

K4.5
 35 D

K5.1
 100 E

K5.2
 76 E

K5.3
 58 E

N3.1
 116 F

N3.2
 68 F

S1.1
 46 E

S1.2
 37 E

S1.3
 16 D

S2.1
 36 D

S2.2
 16 D

S3.1
 27 D

S3.2
 11 D

S4.1
 21 D

S4.2
 9 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C4286.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C4287.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –
C4288.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C4289.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C42810.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C42811.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –
C42812.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C42813.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C42814.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C42815.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C42816.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C42818.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C42820.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C42822.0 22.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C42825.0 25.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C42828.0 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C42830.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C42832.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
C42836.0 36.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.00
C42840.0 40.00 40.00 63.00 155.0 6 84.50 39.00

Meersnijder HSS-E PM ruwfrees, Alcrona gecoat
Korte snijlengte, 4 – of  6-snijder met verjongde hals vanaf Ø14 mm diameter en een HRA-profiel om spanen te breken voor efficiënte 
voorbewerking. Een spiraalhoek van 35° vermindert trillingen en verbetert de prestaties. Alcrona coating verbetert de prestaties en verlengt de 
standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

HSS-E
PM

HRA NOF
3-6

l
35°

g
12°

Alcrona k12
DC

C492

P2.2
 83 E

P2.3
 73 D

P3.1
 72 E

P3.2
 58 D

P3.3
 49 D

P4.1
 43 D

P4.2
 37 D

P4.3
 30 D

M1.1
 59 E

M1.2
 50 E

M2.1
 53 E

M2.2
 43 D

M3.1
 42 D

M3.2
 36 D

M3.3
 32 C

M4.1
 23 C

K1.1
 55 E

K1.2
 41 E

K1.3
 31 E

K2.1
 97 E

K2.2
 79 E

K2.3
 63 D

K3.1
 86 E

K3.2
 66 E

K3.3
 53 D

K4.1
 80 D

K4.2
 60 D

K4.3
 44 D

K4.4
 38 C

K4.5
 31 C

K5.1
 90 D

K5.2
 68 D

K5.3
 52 D

N3.1
 104 E

N3.2
 61 E

S1.1
 41 D

S1.2
 34 D

S1.3
 15 C

S2.1
 32 C

S2.2
 14 C

S3.1
 24 C

S3.2
 10 C

S4.1
 19 C

S4.2
 8 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C4926.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 – –
C4928.0 8.00 10.00 38.00 88.0 3 – –
C49210.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C49212.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C49214.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C49216.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C49218.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C49220.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C49222.0 22.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C49225.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C49230.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

Meersnijder HSS-E PM lange ruwfrees, Alcrona gecoat
Lange snijlengte, 3-, 4 – of 6-snijder met een HRA-profiel om spanen te breken voor efficiënt voorfrezen van diepe profielen. Verjongde hals 
vanaf Ø10 mm diameter. Een spiraalhoek van 35° vermindert trillingen en verbetert de prestaties bij het voorfrezen. Alcrona coating verbetert de 
prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.
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HSS-E
PM

NOF
4

l
35°

g
12°

Bright k12
DC

C407

P1.1
 50 G

P1.2
 56 G

P1.3
 58 G

P2.1
 43 G

P2.2
 38 G

P2.3
 34 F

P3.1
 32 G

P3.2
 26 F

P3.3
 22 F

P4.1
 19 F

P4.2
 16 F

P4.3
 13 F

M1.1
 34 G

M1.2
 29 G

M2.1
 31 G

M2.2
 25 F

M3.1
 24 F

M3.2
 21 F

M3.3
 19 E

M4.1
 13 E

K1.1
 30 G

K1.2
 22 G

K1.3
 17 G

K2.1
 54 G

K2.2
 44 G

K2.3
 35 F

K3.1
 48 G

K3.2
 37 G

K3.3
 30 F

K4.1
 44 F

K4.2
 33 F

K4.3
 25 F

K4.4
 21 E

K4.5
 18 E

K5.1
 50 F

K5.2
 38 F

K5.3
 29 F

N3.1
 43 G

N3.2
 25 G

S1.1
 30 F

S1.2
 25 F

S1.3
 11 E

S2.1
 19 E

S2.2
 8 E

S3.1
 14 E

S3.2
 6 E

S4.1
 11 E

S4.2
 5 E

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C4076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C4077.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –
C4078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C4079.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C40710.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C40711.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –
C40712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40713.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40715.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

4-snijder HSS-E PM ruwfrees
Korte snijlengte, 4-snijder met verjongde hals vanaf Ø10 mm diameter maten (uitgezonderd Ø11 mm) en een NRA profiel om spanen te breken 
voor efficiënte voorbewerkingen. Een spiraahoekl van 35° vermindert trillingen en verbetert de prestaties bij voorbewerking.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.
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HSS-E
PM

NOF
4-6

l
35°

g
12°

Alcrona k12
DC

C908

P2.2
 93 G

P2.3
 82 F

P3.1
 80 G

P3.2
 64 F

P3.3
 54 F

P4.1
 48 F

P4.2
 40 F

P4.3
 33 F

M1.1
 66 G

M1.2
 56 G

M2.1
 59 G

M2.2
 48 F

M3.1
 47 F

M3.2
 40 F

M3.3
 36 E

M4.1
 26 E

K1.1
 61 G

K1.2
 45 G

K1.3
 34 G

K2.1
 108 G

K2.2
 88 G

K2.3
 70 F

K3.1
 96 G

K3.2
 73 G

K3.3
 59 F

K4.1
 89 F

K4.2
 67 F

K4.3
 49 F

K4.4
 42 E

K4.5
 35 E

K5.1
 100 F

K5.2
 76 F

K5.3
 58 F

N3.1
 93 G

N3.2
 55 G

S1.1
 46 F

S1.2
 37 F

S1.3
 16 E

S2.1
 36 E

S2.2
 16 E

S3.1
 27 E

S3.2
 11 E

S4.1
 21 E

S4.2
 9 E

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C9086.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C9087.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –
C9088.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C9089.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C90810.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C90811.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –
C90812.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C90813.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C90814.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C90815.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C90816.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C90818.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C90820.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C90822.0 22.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C90825.0 25.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C90830.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C90832.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

Meersnijder HSS-E PM ruwrfrees, Alcrona gecoat
Korte snijlengte, 3-, 4-, 5 – of 6-snijder, biedt een hoge stijfheid voor algemene profiel – en helling frees toepassingen. NRA ruwprofiel voor 
efficiënt breken en afvoeren van de spanen. Met een spiraalhoek van 35° reduceert de trillingen bij het voorbewerken. Verjongde hals vanaf 
Ø10 mm (uitgezonderd Ø11 mm). Alcrona coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.
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HSS-E
PM

NOF
4-6

l
35°

g
12°

Alcrona k12
DC

C948

P2.2
 83 F

P2.3
 73 E

P3.1
 72 F

P3.2
 58 E

P3.3
 49 E

P4.1
 43 E

P4.2
 37 E

P4.3
 30 E

M1.1
 59 F

M1.2
 50 F

M2.1
 53 F

M2.2
 43 E

M3.1
 42 E

M3.2
 36 E

M3.3
 32 D

M4.1
 23 D

K1.1
 55 F

K1.2
 41 F

K1.3
 31 F

K2.1
 97 F

K2.2
 79 F

K2.3
 63 E

K3.1
 86 F

K3.2
 66 F

K3.3
 53 E

K4.1
 80 E

K4.2
 60 E

K4.3
 44 E

K4.4
 38 D

K4.5
 31 D

K5.1
 90 E

K5.2
 68 E

K5.3
 52 E

N3.1
 83 F

N3.2
 49 F

S1.1
 41 E

S1.2
 34 E

S1.3
 15 D

S2.1
 32 D

S2.2
 14 D

S3.1
 24 D

S3.2
 10 D

S4.1
 19 D

S4.2
 8 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C9486.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C9488.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C94810.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C94812.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C94814.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C94816.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C94818.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C94820.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C94825.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C94830.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C94832.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50

Meersnijder HSS-E PM lange ruwfrees, Alcrona gecoat
Lange snijlengte, 4-of 6-snijder met NRA fijnruwprofiel voor efficiënt breken en afvoeren van de spanen. Met een spiraalhoek van 35° reduceert 
de trillingen bij het voorbewerken. Verjongde hals vanaf Ø10 mm. Alcrona coating verbetert de prestaties en verlengt de standtijd van het 
gereedschap.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

NOF
4

l
30°

g
12°

Bright k12
DC

C400

P1.1
 46 E

P1.2
 52 E

P1.3
 54 E

P2.1
 40 E

P2.2
 35 E

P3.1
 32 E

P3.2
 26 D

P4.1
 19 D

M1.1
 34 E

M1.2
 29 E

M2.1
 31 E

M2.2
 25 D

K1.1
 30 E

K1.2
 22 E

K1.3
 17 E

K2.1
 49 E

K2.2
 40 E

K2.3
 32 D

K3.1
 44 E

K3.2
 33 E

K3.3
 27 D

K4.1
 40 D

K4.2
 30 D

K4.3
 22 D

K4.4
 19 C

K4.5
 16 C

K5.1
 46 D

K5.2
 34 D

K5.3
 27 D

N1.3
 41 F

N2.1
 41 E

N2.2
 37 E

N2.3
 26 E

N3.1
 43 E

N3.2
 25 E

N3.3
 13 E

N4.1
 43 E

S1.1
 30 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C4006.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C4008.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C40010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 – –
C40012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 – –
C40014.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40018.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

4-snijder HSS-E ruwfrees
Korte snijlengte, 4-snijder, niet centrumsnijdend alleen voor omtrekfrezen en voorbewerken. Het NF profiel breekt de spanen voor een efficiënte 
voorbewerking. Een spiraalhoek van 30° vermindert trillingen en verbetert de prestaties bij het voorbewerken van zachte materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9



163

APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

NOF
4

l
30°

g
12°

TiCN k12
DC

C413

P1.1
 93 E

P1.2
 104 E

P1.3
 108 E

P2.1
 80 E

P2.2
 70 E

P2.3
 62 D

P3.1
 59 E

P3.2
 47 D

P3.3
 40 D

P4.1
 35 D

P4.2
 30 D

P4.3
 24 D

M1.1
 48 E

M1.2
 41 E

M2.1
 43 E

M2.2
 35 D

M3.3
 21 C

M4.1
 20 C

K1.1
 45 E

K1.2
 33 E

K1.3
 25 E

K2.1
 80 E

K2.2
 65 E

K2.3
 52 D

K3.1
 71 E

K3.2
 54 E

K3.3
 44 D

K4.1
 66 D

K4.2
 49 D

K4.3
 36 D

K4.4
 31 C

K4.5
 26 C

K5.1
 74 D

K5.2
 56 D

K5.3
 43 D

N1.3
 82 F

N2.1
 82 E

N2.2
 74 E

N2.3
 52 E

N3.1
 86 E

N3.2
 50 E

N3.3
 26 E

N4.1
 86 E

S1.1
 35 D

S1.2
 30 D

S1.3
 10 C

S2.1
 27 C

S2.2
 14 C

S3.1
 20 C

S3.2
 10 C

S4.1
 16 C

S4.2
 8 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C4136.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C4138.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C41310.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 – –
C41312.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 – –
C41314.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C41316.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C41318.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C41320.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

4-snijder HSS-E PM ruwfrees, TiCN gecoat
Korte snijlengte, 4-snijder uitsluitend voor profielfrezen en voorbewerken. Het NF-profiel breekt spanen voor een efficiënte voorbewerking. Een 
spiraalhoek van 30° vermindert trillingen en verbetert de prestaties bij het voorbewerken. TiCN coating verlengt de standtijd van de frees en 
verbetert de prestaties bij het frezen van harde en slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.
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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

NOF
4-6

l
30°

g
12°

Bright k12
DC

C403

P1.1
 40 D

P1.2
 45 D

P1.3
 46 D

P2.1
 34 D

P2.2
 30 D

P3.1
 28 D

P3.2
 22 C

P4.1
 16 C

M1.1
 27 D

M1.2
 23 D

M2.1
 24 D

M2.2
 20 C

K1.1
 25 D

K1.2
 19 D

K1.3
 14 D

K2.1
 43 D

K2.2
 35 D

K2.3
 28 C

K3.1
 38 D

K3.2
 29 D

K3.3
 24 B

K4.1
 35 C

K4.2
 27 C

K4.3
 20 C

K4.4
 17 B

K4.5
 14 B

K5.1
 40 C

K5.2
 30 C

K5.3
 23 C

N1.3
 38 E

N2.1
 38 D

N2.2
 34 D

N2.3
 25 D

N3.1
 40 D

N3.2
 23 D

N3.3
 12 D

N4.1
 40 D

S1.1
 25 C

S1.2
 20 C

S2.1
 13 B

S3.1
 10 B

S4.1
 8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C40310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 – –
C40312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 – –
C40314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C40316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C40318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C40320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C40330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
C40332.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.00
C40336.0 36.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
C40340.0 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00
C40345.0 45.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.50
C40350.0 50.00 50.00 150.00 252.0 6 171.50 48.00

Meersnijder HSS-E lange ruwfrees
Lange snijlengte, 4-, 5 – of  6 snijder, niet centrumsnijdend vooromtrekfrezen en voorbewerken. Het NF profiel breekt de spanen voor een 
efficiënte voorbewerking. Een spiraalhoek van 30° vermindert trillingen en verbetert de prestaties bij het voorbewerken van zachte materialen. 
Verjongde hals bij een snijdiameter vanaf Ø14 mm.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C500

P1.1
 53 E

P1.2
 59 E

P1.3
 61 E

P2.1
 45 E

P2.2
 40 E

P3.1
 36 E

P3.2
 29 D

P4.1
 22 D

M1.1
 34 E

M1.2
 29 E

M2.1
 31 E

M2.2
 25 D

K1.1
 30 E

K1.2
 22 E

K1.3
 17 E

K2.1
 55 E

K2.2
 45 E

K2.3
 36 D

K3.1
 49 E

K3.2
 37 E

K3.3
 30 D

K4.1
 45 D

K4.2
 34 D

K4.3
 25 D

K4.4
 22 C

K4.5
 18 C

K5.1
 51 D

K5.2
 39 D

K5.3
 30 D

N1.1
 95 G

N1.2
 71 F

N1.3
 48 F

N2.1
 48 E

N2.2
 43 E

N2.3
 31 E

N3.1
 50 E

N3.2
 29 E

N3.3
 15 E

N4.1
 50 E

S1.1
 30 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C5002.0 2.00 1.00 6.00 4.00 48.0 2 – –
C5003.0 3.00 1.50 6.00 5.00 49.0 2 – –
C5004.0 4.00 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C5005.0 5.00 2.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C5006.0 6.00 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C5007.0 7.00 3.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C5008.0 8.00 4.00 10.00 11.00 61.0 2 – –
C5009.0 9.00 4.50 10.00 11.00 61.0 2 – –
C50010.0 10.00 5.00 10.00 13.00 63.0 2 – –
C50012.0 12.00 6.00 12.00 16.00 73.0 2 – –
C50014.0 14.00 7.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C50015.0 15.00 7.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C50016.0 16.00 8.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C50018.0 18.00 9.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C50020.0 20.00 10.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C50025.0 25.00 12.50 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

2-snijder HSS-E bolkopfrees
Extra korte snijlengte, 2-snijder, biedt hoge stijfheid voor meer stabiliteit en minder trillingen. Geometrie ontworpen voor het contouren 
van complexe oppervlakken op CNC machines, geschikt voor zacht staal, zachte non-ferro materialen en medium sterke titanium legeringen. 
Verjongde hals vanaf Ø14 mm diameter.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6; RE ±0.05 mm.

Product

9



166

N NOF
2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C505

P1.1
 46 D

P1.2
 52 D

P1.3
 54 D

P2.1
 40 D

P2.2
 35 D

P3.1
 32 D

P3.2
 26 C

P4.1
 19 C

M1.1
 34 D

M1.2
 29 D

M2.1
 31 D

M2.2
 25 C

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 49 D

K2.2
 40 D

K2.3
 32 C

K3.1
 44 D

K3.2
 33 D

K3.3
 27 B

K4.1
 40 C

K4.2
 30 C

K4.3
 22 C

K4.4
 19 B

K4.5
 16 B

K5.1
 46 C

K5.2
 34 C

K5.3
 27 C

N1.1
 81 F

N1.2
 60 E

N1.3
 41 E

N2.1
 41 D

N2.2
 37 D

N2.3
 26 D

N3.1
 43 D

N3.2
 25 D

N3.3
 13 D

N4.1
 43 D

S1.1
 30 C

S1.2
 25 C

S2.1
 20 B

S3.1
 15 B

S4.1
 12 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C5053.0 3.00 1.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C5054.0 4.00 2.00 6.00 11.00 55.0 2 – –
C5055.0 5.00 2.50 6.00 13.00 57.0 2 – –
C5056.0 6.00 3.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C5058.0 8.00 4.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C50510.0 10.00 5.00 10.00 22.00 72.0 2 – –
C50512.0 12.00 6.00 12.00 26.00 83.0 2 – –
C50514.0 14.00 7.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C50516.0 16.00 8.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C50520.0 20.00 10.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C50522.0 22.00 11.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C50525.0 25.00 12.50 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
C50528.0 28.00 14.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
C50530.0 30.00 15.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

2-snijder HSS-E bolkopfrees
Korte snijlengte, 2-snijder biedt hoge stijfheid voor meer stabiliteit en minder trillingen. Geometrie ontworpen voor het contouren van complexe 
oppervlakken op CNC machines, geschikt voor zacht staal, zachte non-ferro materialen en medium sterke titanium legeringen. Verjongde hals 
vanaf Ø14 mm diameter.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6; RE ±0.05 mm.

Product
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N NOF
6-8

l
15°

g
10°

DIN 1835

D

B

Bright d11
DC

C800

P1.1
 40 V

P1.2
 45 V

P1.3
 46 V

P2.1
 34 V

P2.2
 30 U

P2.3
 27 T

P3.1
 29 U

P3.2
 24 U

P3.3
 20 T

P4.1
 18 U

P4.2
 15 T

P4.3
 12 T

M1.1
 27 S

M1.2
 23 S

M2.1
 24 S

M2.2
 20 S

M3.1
 17 S

M3.2
 15 S

M3.3
 14 S

M4.1
 10 S

K1.1
 20 V

K1.2
 15 V

K1.3
 11 V

K2.1
 37 U

K2.2
 30 U

K2.3
 24 U

K3.1
 33 U

K3.2
 25 U

K3.3
 20 U

K4.1
 30 S

K4.2
 23 S

K4.3
 17 S

K4.4
 14 S

K4.5
 12 S

K5.1
 34 U

K5.2
 26 U

K5.3
 20 U

N1.1
 71 Y

N1.2
 53 Y

N1.3
 36 Y

N2.1
 36 Y

N2.2
 32 Y

N2.3
 23 Y

N3.1
 38 V

N3.2
 22 V

N3.3
 11 W

N4.1
 38 Y

S1.1
 30 V

S1.2
 20 V

S1.3
 10 U

S2.1
 13 U

S2.2
 7 T

S3.1
 10 U

S3.2
 5 T

S4.1
 8 U

S4.2
 4 T

APMX DC T DIN650 DN LH OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C80011.0X5.0 4.00 11.00 5 4.00 10.5 53.5 10.00 6
C80012.5X6.0 6.00 12.50 6 5.00 15.0 57.0 10.00 6
C80016.0X8.0 8.00 16.00 8 7.00 20.0 62.0 10.00 6
C80018.0X10.0 8.00 18.00 10 8.00 23.0 70.0 12.00 6
C80021.0X12.0 9.00 21.00 12 10.00 27.0 74.0 12.00 8
C80025.0X14.0 11.00 25.00 14 12.00 31.0 82.0 16.00 8
C80032.0X18.0 14.00 32.00 18 15.00 40.0 90.0 16.00 8
C80040.0X22.0 18.00 40.00 22 19.00 45.0 108.0 25.00 8
C80050.0X28.0 22.00 50.00 28 25.00 56.0 124.0 32.00 8

T-gleuffrees HSS-E
Geschikt voor het frezen van T-gleuven. Combischacht voor een nauwkeurige en stabiele opname in alle soorten gereedschapshouders. Geschikt 
voor het frezen van T-gleuven voor standaard T-bouten.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS N NOF
6-8

l
12°

g
10°

Bright d11
DC

C810

P1.1
 27 V

P1.2
 30 V

P1.3
 31 V

P2.1
 23 V

P2.2
 20 U

P2.3
 18 T

P3.1
 15 U

P3.2
 12 U

P3.3
 10 T

P4.1
 9 U

P4.2
 7 T

P4.3
 6 T

M1.1
 21 S

M1.2
 17 S

M2.1
 18 S

M2.2
 15 S

M3.1
 12 S

M3.2
 10 S

M3.3
 9 S

M4.1
 10 S

K1.1
 20 V

K1.2
 15 V

K1.3
 11 V

K2.1
 25 U

K2.2
 20 U

K2.3
 16 U

K3.1
 22 U

K3.2
 17 U

K3.3
 13 U

K4.1
 20 S

K4.2
 15 S

K4.3
 11 S

K4.4
 10 S

K4.5
 8 S

K5.1
 23 U

K5.2
 17 U

K5.3
 13 U

N1.1
 48 Y

N1.2
 36 Y

N1.3
 24 Y

N2.1
 24 Y

N2.2
 22 Y

N2.3
 16 Y

N3.1
 26 V

N3.2
 15 V

N3.3
 8 W

N4.1
 26 Y

S1.1
 20 V

S1.2
 15 V

S1.3
 5 U

S2.1
 7 U

S2.2
 7 T

S3.1
 5 U

S3.2
 5 T

S4.1
 4 U

S4.2
 4 T

APMX APMX DC DC T DIN650 DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C8106.0 – 6.00 – 12.50 6.0 5.00 17.0 57.0 – 10.00 6
C8108.0 – 8.00 – 16.00 8.0 7.00 21.0 61.0 – 10.00 6
C81010.0 – 8.00 – 18.00 10.0 8.00 25.0 65.0 – 12.00 6
C81012.0 – 9.00 – 21.00 12.0 10.00 29.0 69.0 – 12.00 6
C81014.0 – 11.00 – 25.00 14.0 12.00 34.0 79.0 – 16.00 6
C81016.0 – 12.00 – 28.00 16.0 13.00 35.0 76.0 – 16.00 6
C81018.0 – 14.00 – 32.00 18.0 15.00 41.0 98.0 – 25.00 8
C81020.0 – 16.00 – 36.00 20.0 17.00 46.0 100.0 – 25.00 8
C81022.0 – 18.00 – 40.00 22.0 19.00 51.0 108.0 – 25.00 8

T-gleuffrees HSS
Geschikt voor het frezen van T-sleuven. Schacht met aantrekdraad voor een stabiele opname en geschikt voor het frezen van T-groeven voor 
standaard T-bouten.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing 0 – 0.025 mm.

Product
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N NOF
8-12

l
15°

g
15°

Bright js16
DC

C825

P1.1
 40 V

P1.2
 45 V

P1.3
 46 V

P2.1
 34 V

P2.2
 30 U

P2.3
 27 T

P3.1
 22 U

P3.2
 18 U

P3.3
 15 T

P4.1
 13 U

P4.2
 11 T

P4.3
 9 T

M1.1
 21 S

M1.2
 17 S

M2.1
 18 S

M2.2
 15 S

M3.1
 12 S

M3.2
 10 S

M3.3
 9 S

M4.1
 10 S

K1.1
 25 V

K1.2
 19 V

K1.3
 14 V

K2.1
 37 U

K2.2
 30 U

K2.3
 24 U

K3.1
 33 U

K3.2
 25 U

K3.3
 20 U

K4.1
 30 S

K4.2
 23 S

K4.3
 17 S

K4.4
 14 S

K4.5
 12 S

K5.1
 34 U

K5.2
 26 U

K5.3
 20 U

N1.1
 71 Y

N1.2
 53 Y

N1.3
 36 Y

N2.1
 36 Y

N2.2
 32 Y

N2.3
 23 Y

N3.1
 38 V

N3.2
 22 V

N3.3
 11 W

N4.1
 38 Y

S1.1
 35 V

S1.2
 20 V

S1.3
 10 U

S2.1
 7 U

S2.2
 7 T

S3.1
 5 U

S3.2
 5 T

S4.1
 4 U

S4.2
 4 T

APMX DC CHW DN LH OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C8253.0X40.0 3.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
C8254.0X40.0 4.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
C8255.0X40.0 5.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
C8256.0X40.0 6.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
C8258.0X40.0 8.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
C82510.0X40.0 10.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
C8256.0X63.0 6.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
C8258.0X63.0 8.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
C82510.0X63.0 10.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
C82512.0X63.0 12.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
C82514.0X63.0 14.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
C82516.0X63.0 16.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12

Sleuffrees HSS-E
Veelzijdige omtrek – en kopfrees voor het frezen van groeven en sleuven. De Weldon schacht zorgt voor een nauwkeurige en stabiele opname.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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NOF
6-8

l
12°

g
10°

Bright d11
DC

C801

P1.1
 40 V

P1.2
 45 V

P1.3
 46 V

P2.1
 34 V

P2.2
 30 U

P2.3
 27 T

P3.1
 29 U

P3.2
 24 U

P3.3
 20 T

P4.1
 18 U

P4.2
 15 T

P4.3
 12 T

M1.1
 34 S

M1.2
 29 S

M2.1
 31 S

M2.2
 25 S

M3.1
 17 S

M3.2
 15 S

M3.3
 14 S

M4.1
 15 S

K1.1
 25 V

K1.2
 19 V

K1.3
 14 V

K2.1
 43 U

K2.2
 35 U

K2.3
 28 U

K3.1
 38 U

K3.2
 29 U

K3.3
 24 U

K4.1
 35 S

K4.2
 27 S

K4.3
 20 S

K4.4
 17 S

K4.5
 14 S

K5.1
 40 U

K5.2
 30 U

K5.3
 23 U

N1.1
 71 Y

N1.2
 53 Y

N1.3
 36 Y

N2.1
 36 Y

N2.2
 32 Y

N2.3
 23 Y

N3.1
 38 V

N3.2
 22 V

N3.3
 11 W

N4.1
 38 Y

S1.1
 30 V

S1.2
 20 V

S1.3
 10 U

S2.1
 13 U

S2.2
 7 T

S3.1
 10 U

S3.2
 5 T

S4.1
 8 U

S4.2
 4 T

APMX DC T DIN650 DN LH OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C80116.0X8.0 8.00 16.00 8 7.00 18.0 62.0 10.00 6
C80118.0X10.0 8.00 18.00 10 8.00 21.0 70.0 12.00 6
C80121.0X12.0 9.00 21.00 12 10.00 25.0 74.0 12.00 6
C80125.0X14.0 11.00 25.00 14 12.00 28.0 82.0 16.00 8
C80132.0X18.0 14.00 32.00 18 15.00 36.0 90.0 16.00 8

T-gleuf ruwfrees HSS-E
Geschikt voor het voorfrezen van T-gleuven. Combischacht voor een nauwkeurige en stabiele opname in alle soorten gereedschapshouders. Het 
NF profiel breekt spanen voor een efficiënte voorbewerking.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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HSS N NOF
6-8

l
0°

g
0°

Bright

C837

P1.1
 20 Y

P1.2
 22 Y

P1.3
 23 Y

P2.1
 17 Y

P2.2
 15 X

P2.3
 13 X

P3.1
 15 X

P3.2
 12 X

P3.3
 10 X

P4.1
 9 X

P4.2
 7 X

P4.3
 6 X

M1.1
 14 W

M1.2
 12 W

M2.1
 12 W

M2.2
 10 W

M3.1
 12 W

M3.2
 10 W

M3.3
 9 W

M4.1
 5 W

K1.1
 15 Y

K1.2
 11 Y

K1.3
 8 Y

K2.1
 18 X

K2.2
 15 X

K2.3
 12 X

K3.1
 16 X

K3.2
 12 X

K3.3
 10 X

K4.1
 15 W

K4.2
 11 W

K4.3
 8 W

K4.4
 7 W

K4.5
 6 W

K5.1
 17 X

K5.2
 13 X

K5.3
 10 X

N1.1
 36 Z

N1.2
 27 Z

N1.3
 18 Z

N2.1
 18 Z

N2.2
 16 Z

N2.3
 12 Z

N3.1
 19 Y

N3.2
 11 Y

N3.3
 6 Z

N4.1
 19 Z

S1.1
 15 Y

S1.2
 10 Y

S1.3
 5 X

S2.1
 7 W

S2.2
 7 W

S3.1
 5 W

S3.2
 5 W

S4.1
 4 W

S4.2
 4 W

KAPR APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(°) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C83713.0 45 3.00 – 13.00 4.75 19.5 63.5 – 12.00 6
C8375/8 1) 45 4.00 5/8 15.88 6.35 21.5 66.5 1/2 12.70 6
C83716.0 45 4.00 – 16.00 6.35 21.5 66.5 – 12.00 6
C83719.0 45 5.50 – 19.00 6.35 21.5 66.5 – 12.00 6
C8373/4 1) 45 5.50 3/4 19.05 6.35 21.5 66.5 1/2 12.70 6
C83722.0 45 6.50 – 22.00 7.15 22.5 68.5 – 12.00 6
C8377/8 1) 45 6.50 7/8 22.23 7.15 22.5 68.5 1/2 12.70 6
C83725.0 45 7.50 – 25.00 7.95 24.0 70.0 – 12.00 6
C8371 1) 45 8.00 1” 25.40 7.95 24.0 70.0 1/2 12.70 6
C83728.0 45 8.50 – 28.00 9.55 25.5 71.5 – 16.00 6
C83738.0 45 10.50 – 38.00 12.70 26.5 78.5 – 25.00 8

Zwaluwstaartfrees HSS, 45°
Ontworpen met 45° hoek voor algemene zwaluwstaartvormen. Schacht met aantrekdraad voor een stabiele opname.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing 0 – 0.025 mm.

Product

1) Standaard – BS 122/4.
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HSS N NOF
6-8

l
0°

g
0°

Bright

C835

P1.1
 20 Y

P1.2
 22 Y

P1.3
 23 Y

P2.1
 17 Y

P2.2
 15 X

P2.3
 13 X

P3.1
 15 X

P3.2
 12 X

P3.3
 10 X

P4.1
 9 X

P4.2
 7 X

P4.3
 6 X

M1.1
 14 W

M1.2
 12 W

M2.1
 12 W

M2.2
 10 W

M3.1
 12 W

M3.2
 10 W

M3.3
 9 W

M4.1
 5 W

K1.1
 15 Y

K1.2
 11 Y

K1.3
 8 Y

K2.1
 18 X

K2.2
 15 X

K2.3
 12 X

K3.1
 16 X

K3.2
 12 X

K3.3
 10 X

K4.1
 15 W

K4.2
 11 W

K4.3
 8 W

K4.4
 7 W

K4.5
 6 W

K5.1
 17 X

K5.2
 13 X

K5.3
 10 X

N1.1
 36 Z

N1.2
 27 Z

N1.3
 18 Z

N2.1
 18 Z

N2.2
 16 Z

N2.3
 12 Z

N3.1
 19 Y

N3.2
 11 Y

N3.3
 6 Z

N4.1
 19 Z

S1.1
 15 Y

S1.2
 10 Y

S1.3
 5 X

S2.1
 7 W

S2.2
 7 W

S3.1
 5 W

S3.2
 5 W

S4.1
 4 W

S4.2
 4 W

KAPR APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(°) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C8351/2 1) 60 4.00 1/2 12.70 7.15 20.5 63.5 1/2 12.70 6
C83513.0 60 4.00 – 13.00 7.15 20.5 63.5 – 12.00 6
C8355/8 1) 60 5.50 5/8 15.88 7.55 23.5 66.5 1/2 12.70 6
C83516.0 60 5.50 – 16.00 7.55 23.5 66.5 – 12.00 6
C83519.0 60 7.00 – 19.00 8.35 24.5 67.5 – 12.00 6
C8353/4 1) 60 7.00 3/4 19.05 8.35 24.5 67.5 1/2 12.70 6
C83522.0 60 9.50 – 22.00 8.75 24.5 67.5 – 12.00 6
C8357/8 1) 60 9.50 7/8 22.23 8.75 24.5 67.5 1/2 12.70 6
C83525.0 60 12.00 – 25.00 8.75 27.0 70.0 – 12.00 6
C8351 1) 60 12.00 1” 25.40 8.75 27.0 70.0 1/2 12.70 6
C83528.0 60 12.50 – 28.00 11.10 28.0 73.0 – 16.00 6
C8351.1/8 1) 60 12.50 1.1/8 28.58 11.10 28.0 73.0 5/8 15.88 6
C83532.0 60 13.50 – 32.00 12.70 29.5 74.5 – 16.00 8
C8351.1/4 1) 60 13.50 1.1/4 31.75 12.70 29.5 74.5 5/8 15.88 8
C8351.3/8 1) 60 14.50 1.3/8 34.93 12.70 30.5 82.5 1” 25.40 8
C83535.0 60 14.50 – 35.00 12.70 30.5 82.5 – 25.00 8
C83538.0 60 16.00 – 38.00 17.45 32.0 84.0 – 25.00 8
C8351.1/2 1) 60 16.00 1.1/2 38.10 17.45 32.0 84.0 1” 25.40 8

Zwaluwstaartfrees HSS, 60°
Ontworpen met 60° hoek voor algemene zwaluwstaartvormen. Schacht met aantrekdraad voor een stabiele opname.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing 0 – 0.025 mm.

Product

1) Standaard – BS 122/4.

9
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N NOF
10-12

l
0°

g
0°

Bright js16
DC

C830

P1.1
 33 Y

P1.2
 37 Y

P1.3
 38 Y

P2.1
 28 Y

P2.2
 25 X

P2.3
 22 X

P3.1
 22 X

P3.2
 18 X

P3.3
 15 X

P4.1
 13 X

P4.2
 11 X

P4.3
 9 X

M1.1
 27 W

M1.2
 23 W

M2.1
 24 W

M2.2
 20 W

M3.1
 17 W

M3.2
 15 W

M3.3
 14 W

M4.1
 10 W

K1.1
 20 Y

K1.2
 15 Y

K1.3
 11 Y

K2.1
 31 X

K2.2
 25 X

K2.3
 20 X

K3.1
 27 X

K3.2
 21 X

K3.3
 17 X

K4.1
 25 W

K4.2
 19 W

K4.3
 14 W

K4.4
 12 W

K4.5
 10 W

K5.1
 29 X

K5.2
 21 X

K5.3
 17 X

N1.1
 59 Z

N1.2
 44 Z

N1.3
 30 Z

N2.1
 30 Z

N2.2
 27 Z

N2.3
 19 Z

N3.1
 31 Y

N3.2
 18 Y

N3.3
 9 Z

N4.1
 31 Z

S1.1
 25 Y

S1.2
 15 Y

S1.3
 10 X

S2.1
 13 W

S2.2
 7 W

S3.1
 10 W

S3.2
 5 W

S4.1
 8 W

S4.2
 4 W

KAPR APMX DC OAL DCON MS NOF

(°) (mm) (mm) (mm) (mm)

C83012.0X45 45 3.50 12.00 54.0 10.00 10
C83016.0X45 45 4.00 16.00 60.0 12.00 10
C83020.0X45 45 5.00 20.00 63.0 12.00 10
C83025.0X45 45 6.30 25.00 67.0 12.00 10
C83032.0X45 45 8.00 32.00 71.0 16.00 12
C83012.0X60 60 5.00 12.00 54.0 10.00 10
C83016.0X60 60 6.30 16.00 60.0 12.00 10
C83020.0X60 60 8.00 20.00 63.0 12.00 10
C83025.0X60 60 10.00 25.00 67.0 12.00 10
C83032.0X60 60 12.50 32.00 71.0 16.00 12

Zwaluwstaartfrees HSS-E
Ontworpen met naar keuze 45° of 60° hoek en Weldon schacht voor een nauwkeurige en stabiele opname, is het geschikt voor veel voorkomende 
zwaluwstaartvormen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
10-12

l
0°

g
0°

Bright js16
DC

C831

P1.1
 33 Y

P1.2
 37 Y

P1.3
 38 Y

P2.1
 28 Y

P2.2
 25 X

P2.3
 22 X

P3.1
 22 X

P3.2
 18 X

P3.3
 15 X

P4.1
 13 X

P4.2
 11 X

P4.3
 9 X

M1.1
 27 W

M1.2
 23 W

M2.1
 24 W

M2.2
 20 W

M3.1
 17 W

M3.2
 15 W

M3.3
 14 W

M4.1
 10 W

K1.1
 20 Y

K1.2
 15 Y

K1.3
 11 Y

K2.1
 31 X

K2.2
 25 X

K2.3
 20 X

K3.1
 27 X

K3.2
 21 X

K3.3
 17 X

K4.1
 25 W

K4.2
 19 W

K4.3
 14 W

K4.4
 12 W

K4.5
 10 W

K5.1
 29 X

K5.2
 21 X

K5.3
 17 X

N1.1
 59 Z

N1.2
 44 Z

N1.3
 30 Z

N2.1
 30 Z

N2.2
 27 Z

N2.3
 19 Z

N3.1
 31 Y

N3.2
 18 Y

N3.3
 9 Z

N4.1
 31 Z

S1.1
 25 Y

S1.2
 15 Y

S1.3
 10 X

S2.1
 13 W

S2.2
 7 W

S3.1
 10 W

S3.2
 5 W

S4.1
 8 W

S4.2
 4 W

KAPR APMX DC OAL DCON MS NOF

(°) (mm) (mm) (mm) (mm)

C83112.0X45 45 3.50 12.00 54.0 10.00 10
C83116.0X45 45 4.00 16.00 60.0 12.00 10
C83120.0X45 45 5.00 20.00 63.0 12.00 10
C83125.0X45 45 6.30 25.00 67.0 12.00 10
C83132.0X45 45 8.00 32.00 71.0 16.00 12
C83112.0X60 60 5.00 12.00 54.0 10.00 10
C83116.0X60 60 6.30 16.00 60.0 12.00 10
C83120.0X60 60 8.00 20.00 63.0 12.00 10
C83125.0X60 60 10.00 25.00 67.0 12.00 10
C83132.0X60 60 12.50 32.00 71.0 16.00 12

Hoekfrees HSS-E
Geschikt voor algemene duivenstaartvormen met  hoeken van 45° of 60° en Weldon schacht voor een nauwkeurige en stabiele opname.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9



175

HSS N NOF
4

l
0°

g
0°

Bright

BS
122/4

C710

P1.1
 20 W

P1.2
 22 W

P1.3
 23 W

P2.1
 17 W

P2.2
 15 W

P2.3
 13 W

P3.1
 15 W

P3.2
 12 W

P3.3
 10 W

P4.1
 9 W

P4.2
 7 W

P4.3
 6 W

M1.1
 21 U

M1.2
 17 U

M2.1
 18 U

M2.2
 15 U

M3.1
 12 U

M3.2
 10 U

M3.3
 9 U

M4.1
 5 U

K1.1
 20 W

K1.2
 15 W

K1.3
 11 W

K2.1
 18 W

K2.2
 15 W

K2.3
 12 W

K3.1
 16 W

K3.2
 12 W

K3.3
 10 W

K4.1
 15 U

K4.2
 11 U

K4.3
 8 U

K4.4
 7 U

K4.5
 6 U

K5.1
 17 W

K5.2
 13 W

K5.3
 10 W

N1.1
 36 X

N1.2
 27 X

N1.3
 18 X

N2.1
 18 X

N2.2
 16 X

N2.3
 12 X

N3.1
 19 X

N3.2
 11 X

N3.3
 6 X

S1.1
 15 U

S1.2
 10 U

S1.3
 5 U

S2.1
 7 U

S2.2
 7 U

S3.1
 5 U

S3.2
 5 U

S4.1
 4 U

S4.2
 4 U

RE DCX DCONMS DCON MS OAL NOF

(inch) (inch) (inch) (mm) (mm)

C7101/16 1/16 3/8 3/8 9.53 60.5 4
C7101/8 1/8 1/2 1/2 12.70 60.5 4
C7105/32 5/32 9/16 1/2 12.70 60.5 4
C7103/16 3/16 5/8 5/8 15.88 60.5 4
C7101/4 1/4 7/8 5/8 15.88 63.5 4
C7103/8 3/8 1.1/16 1” 25.40 76.0 4
C7101/2 1/2 1.3/8 1” 25.40 82.5 4

Kwartholfrees HSS-E
Met een nauwkeurig geslepen radius, geschikt voor het profielfrezen van inch hoekradii rond de omtrek van een onderdeel. De schacht met 
aantrekdraad zorgt ervoor dat het gereedschap goed vastgehouden wordt en verbetert de oppervlakteafwerking van de radius.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h8.

Product
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N NOF
4-6

l
0°

g
0°

Bright

C700

P1.1
 33 W

P1.2
 37 W

P1.3
 38 W

P2.1
 28 W

P2.2
 25 W

P2.3
 22 W

P3.1
 22 W

P3.2
 18 W

P3.3
 15 W

P4.1
 13 W

P4.2
 11 W

P4.3
 9 W

M1.1
 27 U

M1.2
 23 U

M2.1
 24 U

M2.2
 20 U

M3.1
 17 U

M3.2
 15 U

M3.3
 14 U

M4.1
 10 U

K1.1
 20 W

K1.2
 15 W

K1.3
 11 W

K2.1
 31 W

K2.2
 25 W

K2.3
 20 W

K3.1
 27 W

K3.2
 21 W

K3.3
 17 W

K4.1
 25 U

K4.2
 19 U

K4.3
 14 U

K4.4
 12 U

K4.5
 10 U

K5.1
 29 W

K5.2
 21 W

K5.3
 17 W

N1.1
 57 X

N1.2
 43 X

N1.3
 29 X

N2.1
 29 X

N2.2
 26 X

N2.3
 19 X

N3.1
 30 X

N3.2
 17 X

N3.3
 9 X

S1.1
 25 U

S1.2
 20 U

S1.3
 10 U

S2.1
 13 U

S2.2
 7 U

S3.1
 10 U

S3.2
 5 U

S4.1
 8 U

S4.2
 4 U

RE DCX DCON MS OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

C7001.0 1.00 10.00 10.00 60.0 4
C7001.5 1.50 10.00 10.00 60.0 4
C7002.0 2.00 10.00 10.00 60.0 4
C7002.5 2.50 10.00 10.00 60.0 4
C7003.0 3.00 12.00 12.00 60.0 4
C7003.5 3.50 12.00 12.00 60.0 4
C7004.0 4.00 15.00 12.00 60.0 4
C7005.0 5.00 18.00 16.00 70.0 4
C7006.0 6.00 21.00 16.00 70.0 4
C7007.0 7.00 24.00 16.00 70.0 4
C7008.0 8.00 24.00 16.00 70.0 4
C7009.0 9.00 28.00 20.00 85.0 4
C70010.0 10.00 28.00 20.00 85.0 4
C70012.0 12.00 35.00 20.00 100.0 4
C70012.5 12.50 35.00 20.00 100.0 4
C70014.0 14.00 42.00 25.00 100.0 4
C70015.0 15.00 48.00 25.00 105.0 5
C70016.0 16.00 48.00 25.00 105.0 5
C70020.0 20.00 60.00 32.00 115.0 6

Kwartholfrees HSS-E
Met een nauwkeurig geslepen radius, geschikt voor het maken van nauwkeurige hoekradii rond de omtrek van componenten. De Weldon schacht 
zorgt voor een stabiele opspanning voor een betere afwerking van het radiusoppervlak.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product
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N NOF
6-12

l
10°

g
10°

DIN 1835

D

B

Bright h11
DC

C822

P1.1
 40 V

P1.2
 45 V

P1.3
 46 V

P2.1
 34 V

P2.2
 30 U

P2.3
 27 T

P3.1
 29 U

P3.2
 24 U

P3.3
 20 T

P4.1
 18 U

P4.2
 15 T

P4.3
 12 T

M1.1
 34 S

M1.2
 29 S

M2.1
 31 S

M2.2
 25 S

M3.1
 17 S

M3.2
 15 S

M3.3
 14 S

M4.1
 15 S

K1.1
 25 V

K1.2
 19 V

K1.3
 14 V

K2.1
 37 U

K2.2
 30 U

K2.3
 24 U

K3.1
 33 U

K3.2
 25 U

K3.3
 20 U

K4.1
 30 S

K4.2
 23 S

K4.3
 17 S

K4.4
 14 S

K4.5
 12 S

K5.1
 34 U

K5.2
 26 U

K5.3
 20 U

N1.1
 71 Y

N1.2
 53 Y

N1.3
 36 Y

N2.1
 36 Y

N2.2
 32 Y

N2.3
 23 Y

N3.1
 38 V

N3.2
 22 V

N3.3
 11 W

N4.1
 38 Y

S1.1
 30 V

S1.2
 20 V

S1.3
 10 U

S2.1
 13 U

S2.2
 7 T

S3.1
 10 U

S3.2
 5 T

S4.1
 8 U

S4.2
 4 T

APMX DC OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

C8224.5X1.0 1.00 4.50 50.0 6.00 6
C8227.5X1.5 1.50 7.50 50.0 6.00 6
C8227.5X2.0 2.00 7.50 50.0 6.00 6
C82210.5X2.0 2.00 10.50 50.0 6.00 8
C82210.5X2.5 2.50 10.50 50.0 6.00 8
C82210.5X3.0 3.00 10.50 50.0 6.00 8
C82213.5X3.0 3.00 13.50 56.0 10.00 8
C82213.5X4.0 4.00 13.50 56.0 10.00 8
C82216.5X3.0 3.00 16.50 56.0 10.00 8
C82216.5X4.0 4.00 16.50 56.0 10.00 8
C82216.5X5.0 5.00 16.50 56.0 10.00 8
C82219.5X3.0 3.00 19.50 63.0 10.00 10
C82219.5X4.0 4.00 19.50 63.0 10.00 10
C82219.5X5.0 5.00 19.50 63.0 10.00 10
C82222.5X5.0 5.00 22.50 63.0 10.00 10
C82222.5X6.0 6.00 22.50 63.0 10.00 10
C82222.5X8.0 8.00 22.50 63.0 10.00 10
C82225.5X6.0 6.00 25.50 63.0 10.00 12
C82228.5X6.0 6.00 28.50 63.0 10.00 12
C82228.5X8.0 8.00 28.50 63.0 10.00 12
C82228.5X10.0 10.00 28.50 71.0 12.00 12
C82232.5X8.0 8.00 32.50 71.0 12.00 12
C82232.5X10.0 10.00 32.50 71.0 12.00 12
C82245.5X10.0 10.00 45.50 71.0 12.00 12

Schijfspiefrees HSS-E
Geschikt voor het frezen van schijfspieën in spindels en assen. Combischacht voor een nauwkeurige en stabiele opname in alle soorten 
gereedschapshouders.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing h6.

Product

9



178

HSS N NOF
6-12

l
12°

g
10°

Bright

C820

P1.1
 27 V

P1.2
 30 V

P1.3
 31 V

P2.1
 23 V

P2.2
 20 U

P2.3
 18 T

P3.1
 15 U

P3.2
 12 U

P3.3
 10 T

P4.1
 9 U

P4.2
 7 T

P4.3
 6 T

M1.1
 21 S

M1.2
 17 S

M2.1
 18 S

M2.2
 15 S

M3.1
 12 S

M3.2
 10 S

M3.3
 9 S

M4.1
 10 S

K1.1
 20 V

K1.2
 15 V

K1.3
 11 V

K2.1
 25 U

K2.2
 20 U

K2.3
 16 U

K3.1
 22 U

K3.2
 17 U

K3.3
 13 U

K4.1
 20 S

K4.2
 15 S

K4.3
 11 S

K4.4
 10 S

K4.5
 8 S

K5.1
 23 U

K5.2
 17 U

K5.3
 13 U

N1.1
 48 Y

N1.2
 36 Y

N1.3
 24 Y

N2.1
 24 Y

N2.2
 22 Y

N2.3
 16 Y

N3.1
 26 V

N3.2
 15 V

N3.3
 8 W

N4.1
 26 Y

S1.1
 20 V

S1.2
 15 V

S1.3
 10 U

S2.1
 7 U

S2.2
 7 T

S3.1
 5 U

S3.2
 5 T

S4.1
 4 U

S4.2
 4 T

Nr. APMX APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C82010.5X2.0 – – 2.00 – 10.50 3.90 12.0 57.0 – 12.00 6
C82010.5X2.5 – – 2.50 – 10.50 3.90 12.5 57.0 – 12.00 6
C82010.5X3.0 – – 3.00 – 10.50 4.20 13.0 57.0 – 12.00 6
C820204 1) 204 1/16 1.59 1/2 12.70 3.30 11.6 57.0 1/2 12.70 6
C820404 1) 404 1/8 3.18 1/2 12.70 4.85 13.2 57.0 1/2 12.70 6
C82013.5X2.0 – – 2.00 – 13.50 4.00 12.0 57.0 – 12.00 6
C82013.5X2.5 – – 2.50 – 13.50 4.00 12.5 57.0 – 12.00 6
C82013.5X3.0 – – 3.00 – 13.50 5.00 13.0 57.0 – 12.00 6
C82013.5X4.0 – – 4.00 – 13.50 5.00 14.0 57.0 – 12.00 6
C820405 1) 405 1/8 3.18 5/8 15.88 5.65 13.2 57.0 1/2 12.70 6
C820505 1) 505 5/32 3.97 5/8 15.88 6.35 14.0 57.0 1/2 12.70 6
C82016.5X2.5 – – 2.50 – 16.50 4.00 12.5 57.0 – 12.00 6
C82016.5X3.0 – – 3.00 – 16.50 5.00 13.0 57.0 – 12.00 6
C82016.5X4.0 – – 4.00 – 16.50 5.00 14.0 57.0 – 12.00 6
C82016.5X5.0 – – 5.00 – 16.50 5.60 15.0 57.0 – 12.00 6
C820406 1) 406 1/8 3.18 3/4 19.05 5.50 13.2 57.0 1/2 12.70 6
C820506 1) 506 5/32 3.97 3/4 19.05 6.35 14.0 57.0 1/2 12.70 6
C820606 1) 606 3/16 4.76 3/4 19.05 7.15 14.8 57.0 1/2 12.70 6
C82019.5X3.0 – – 3.00 – 19.50 5.60 13.0 57.0 – 12.00 6
C82019.5X4.0 – – 4.00 – 19.50 5.60 14.0 57.0 – 12.00 6
C82019.5X5.0 – – 5.00 – 19.50 6.00 15.0 57.0 – 12.00 6
C820507 1) 507 5/32 3.97 7/8 22.23 6.35 14.0 63.5 1/2 12.70 8
C820607 1) 607 3/16 4.76 7/8 22.23 7.15 14.8 63.5 1/2 12.70 8
C820807 1) 807 1/4 6.35 7/8 22.23 8.75 16.4 63.5 1/2 12.00 8
C82022.5X4.0 – – 4.00 – 22.50 5.60 14.0 63.5 – 12.00 8

Schijfspiefrees HSS
Geschikt voor het frezen van schijfspieën in spindels en assen. Schacht met aantrekdraad voor een stabiele opname.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

DCON MS passing 0 – 0.025 mm.

Product
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Nr. APMX APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C82022.5X5.0 – – 5.00 – 22.50 6.00 15.0 63.5 – 12.00 8
C82022.5X6.0 – – 6.00 – 22.50 6.50 16.0 63.5 – 12.00 8
C820608 1) 608 3/16 4.76 1” 25.40 7.15 14.8 70.0 1/2 12.70 8
C820808 1) 808 1/4 6.35 1” 25.40 8.75 16.4 70.0 1/2 12.70 8
C82025.5X5.0 – – 5.00 – 25.50 7.50 15.0 70.0 – 12.00 8
C82025.5X6.0 – – 6.00 – 25.50 7.50 16.0 70.0 – 12.00 8
C82025.5X8.0 – – 8.00 – 25.50 8.00 18.0 70.0 – 12.00 8
C82028.5X5.0 – – 5.00 – 28.50 8.00 17.0 70.0 – 12.00 8
C82028.5X6.0 – – 6.00 – 28.50 8.50 18.0 70.0 – 12.00 8
C82028.5X8.0 – – 8.00 – 28.50 9.00 20.0 70.0 – 12.00 8
C820610 1) 610 3/16 4.76 1.1/4 31.75 7.95 16.8 70.0 1/2 12.70 10
C820810 1) 810 1/4 6.35 1.1/4 31.75 9.50 18.4 70.0 1/2 12.70 10
C8201210 1) 1210 3/8 9.53 1.1/4 31.75 11.95 21.5 70.0 1/2 12.70 10
C82032.5X5.0 1) – – 5.00 – 32.50 8.00 17.0 70.0 – 12.00 10
C82032.5X6.0 – – 6.00 – 32.50 8.50 18.0 70.0 – 12.00 10
C82032.5X8.0 – – 8.00 – 32.50 9.00 20.0 70.0 – 12.00 10
C820811 1) 811 1/4 6.35 1.3/8 34.93 11.10 26.4 76.0 1/2 12.70 10
C8201211 1) 1211 3/8 9.53 1.3/8 34.93 11.95 29.5 76.0 1/2 12.70 10
C82035.5X6.0 – – 6.00 – 35.50 9.50 26.0 76.0 – 12.00 10
C82035.5X8.0 – – 8.00 – 35.50 11.50 28.0 76.0 – 12.00 10
C820812 1) 812 1/4 6.35 1.1/2 38.10 11.10 26.4 76.0 1/2 12.70 10
C8201212 1) 1212 3/8 9.53 1.1/2 38.10 11.95 29.5 76.0 1/2 12.70 10
C82038.5X8.0 – – 8.00 – 38.50 11.50 28.0 76.0 – 12.00 10
C82038.5X10.0 – – 10.00 – 38.50 11.50 30.0 76.0 – 12.00 10
C82045.5X10.0 – – 10.00 – 45.50 11.50 30.0 76.0 – 12.00 12

Product

1) Standaard – BS 122/4.
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NOF
16-24

l
15°

g
10° Bright js16

DC

D200

P1.1
 46 X

P1.2
 52 X

P1.3
 54 X

P2.1
 40 X

P2.2
 35 X

P2.3
 31 X

P3.1
 29 X

P3.2
 24 X

P3.3
 20 X

P4.1
 18 X

P4.2
 15 X

P4.3
 12 X

M1.1
 41 X

M1.2
 35 X

M2.1
 37 X

M2.2
 30 X

M3.1
 23 X

M3.2
 20 X

M3.3
 18 X

M4.1
 10 X

K1.1
 30 X

K1.2
 22 X

K1.3
 17 X

K2.1
 49 X

K2.2
 40 X

K2.3
 32 X

K3.1
 44 X

K3.2
 33 X

K3.3
 27 X

K4.1
 40 X

K4.2
 30 X

K4.3
 22 X

K4.4
 19 X

K4.5
 16 X

K5.1
 46 X

K5.2
 34 X

K5.3
 27 X

N1.1
 83 X

N1.2
 62 X

N1.3
 42 X

N2.1
 42 X

N2.2
 37 X

N2.3
 27 X

N3.1
 44 X

N3.2
 25 X

N3.3
 13 X

N4.1
 44 S

S1.1
 30 V

S1.2
 20 W

S1.3
 15 W

S2.1
 20 W

S2.2
 14 S

S3.1
 15 W

S3.2
 10 S

S4.1
 12 W

S4.2
 8 S

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D20050.0X4.0 50.00 4.0 16.00 16
D20050.0X5.0 50.00 5.0 16.00 16
D20063.0X6.0 63.00 6.0 22.00 18
D20063.0X8.0 63.00 8.0 22.00 18
D20080.0X6.0 80.00 6.0 27.00 20
D20080.0X8.0 80.00 8.0 27.00 20
D20080.0X10.0 80.00 10.0 27.00 18
D200100.0X8.0 100.00 8.0 32.00 22
D200100.0X10.0 100.00 10.0 32.00 22
D200100.0X12.0 100.00 12.0 32.00 20
D200100.0X14.0 100.00 14.0 32.00 20
D200100.0X16.0 100.00 16.0 32.00 20
D200125.0X10.0 125.00 10.0 32.00 24
D200125.0X12.0 125.00 12.0 32.00 22

Schijffrees HSS-E, radiaal an axiaal snijdend, grof vertand
Veelzijdige frees voor het frezen van horizontale sleuven, en is ideaal voor brede, diepe sleuven.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

Product
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NOF

28-44 l
15°

g
10° Bright js16

DC

D763

P1.1
 46 X

P1.2
 52 X

P1.3
 54 X

P2.1
 40 X

P2.2
 35 X

P2.3
 31 X

P3.1
 29 X

P3.2
 24 X

P3.3
 20 X

P4.1
 18 X

P4.2
 15 X

P4.3
 12 X

M1.1
 41 X

M1.2
 35 X

M2.1
 37 X

M2.2
 30 X

M3.1
 23 X

M3.2
 20 X

M3.3
 18 X

M4.1
 10 X

K1.1
 30 X

K1.2
 22 X

K1.3
 17 X

K2.1
 49 X

K2.2
 40 X

K2.3
 32 X

K3.1
 44 X

K3.2
 33 X

K3.3
 27 X

K4.1
 40 X

K4.2
 30 X

K4.3
 22 X

K4.4
 19 X

K4.5
 16 X

K5.1
 46 X

K5.2
 34 X

K5.3
 27 X

N1.1
 83 X

N1.2
 62 X

N1.3
 42 X

N2.1
 42 X

N2.2
 37 X

N2.3
 27 X

N3.1
 44 X

N3.2
 25 X

N3.3
 13 X

N4.1
 44 S

S1.1
 30 V

S1.2
 20 W

S1.3
 15 W

S2.1
 20 W

S2.2
 14 S

S3.1
 15 W

S3.2
 10 S

S4.1
 12 W

S4.2
 8 S

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D76363.0X1.6 63.00 1.6 22.00 32
D76363.0X2.0 63.00 2.0 22.00 32
D76363.0X2.5 63.00 2.5 22.00 32
D76363.0X3.0 63.00 3.0 22.00 28
D76363.0X3.5 63.00 3.5 22.00 28
D76380.0X2.0 80.00 2.0 27.00 36
D76380.0X2.5 80.00 2.5 27.00 36
D76380.0X3.0 80.00 3.0 27.00 32
D76380.0X3.5 80.00 3.5 27.00 32
D763100.0X2.0 100.00 2.0 32.00 44
D763100.0X3.0 100.00 3.0 32.00 40
D763125.0X2.0 125.00 2.0 32.00 44
D763125.0X3.0 125.00 3.0 32.00 44

Schijffrees HSS-E, radiaal en axiaal snijdend, fijn vertand
Ontworpen met fijne vertanding, ideaal voor smalle, diepe sleuven, waarbij de verspringende tandgeometrie de spaanafvoer verbeterd. Een zeer 
veelzijdig gereedschap dat kan worden gebruikt voor het frezen van sleuven en voor zaagtoepassingen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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HSS NOF

32-100

g
15° Bright

D745

P1.1
 40 Q

P1.2
 45 Q

P1.3
 46 Q

P2.1
 34 Q

P2.2
 30 Q

P3.1
 29 P

P3.2
 24 P

P4.1
 18 P

M1.1
 14 P

M1.2
 12 P

M2.1
 12 P

M2.2
 10 P

M3.1
 12 P

M3.2
 10 P

K1.1
 40 Q

K1.2
 30 Q

K1.3
 22 Q

K2.1
 37 Q

K2.2
 30 Q

K3.1
 33 Q

K3.2
 25 Q

K4.1
 30 P

K4.2
 23 P

K5.1
 34 Q

K5.2
 26 Q

N1.1
 600 R

N1.2
 450 R

N1.3
 300 R

N2.1
 769 R

N2.2
 692 R

N2.3
 500 R

N3.1
 339 R

N3.2
 200 R

N3.3
 100 Q

N4.1
 60 R

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D74550.0X.5 50.00 0.5 13.00 48
D74550.0X.6 50.00 0.6 13.00 48
D74550.0X.8 50.00 0.8 13.00 40
D74550.0X1.0 50.00 1.0 13.00 40
D74550.0X1.2 50.00 1.2 13.00 40
D74550.0X1.5 50.00 1.5 13.00 32
D74550.0X1.6 50.00 1.6 13.00 32
D74550.0X2.0 50.00 2.0 13.00 32
D74563.0X.5 63.00 0.5 16.00 64
D74563.0X.6 63.00 0.6 16.00 48
D74563.0X.8 63.00 0.8 16.00 48
D74563.0X1.0 63.00 1.0 16.00 48
D74563.0X1.2 63.00 1.2 16.00 40
D74563.0X1.5 63.00 1.5 16.00 40
D74563.0X1.6 63.00 1.6 16.00 40
D74563.0X2.0 63.00 2.0 16.00 40
D74580.0X1.0 80.00 1.0 22.00 48
D74580.0X1.2 80.00 1.2 22.00 48
D74580.0X1.5 80.00 1.5 22.00 48
D74580.0X1.6 80.00 1.6 22.00 48
D74580.0X2.0 80.00 2.0 22.00 40
D74580.0X2.5 80.00 2.5 22.00 40
D74580.0X3.0 80.00 3.0 22.00 40
D745100.0X1.0 100.00 1.0 22.00 64
D745100.0X1.2 100.00 1.2 22.00 64
D745100.0X1.5 100.00 1.5 22.00 48
D745100.0X1.6 100.00 1.6 22.00 48
D745100.0X2.0 100.00 2.0 22.00 48

Zaagfrees HSS, grof vertand
Ontworpen met een grove vertanding, ideaal voor smalle, diepe sleuven, terwijl de schotelvormige en neutrale tandgeometrie de spaanafvoer 
verbeterd en wrijving voorkomt bij het frezen van diepe sleuven. Geschikt voor het horizontaal frezen van sleuven en zaagtoepassingen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D745100.0X2.5 100.00 2.5 22.00 48
D745100.0X3.0 100.00 3.0 22.00 40
D745100.0X4.0 100.00 4.0 22.00 40
D745125.0X1.0 125.00 1.0 22.00 80
D745125.0X1.2 125.00 1.2 22.00 64
D745125.0X1.5 125.00 1.5 22.00 64
D745125.0X1.6 125.00 1.6 22.00 64
D745125.0X2.0 125.00 2.0 22.00 64
D745125.0X2.5 125.00 2.5 22.00 48
D745125.0X3.0 125.00 3.0 22.00 48
D745125.0X4.0 125.00 4.0 22.00 48
D745160.0X1.6 160.00 1.6 32.00 80
D745160.0X2.0 160.00 2.0 32.00 64
D745160.0X2.5 160.00 2.5 32.00 64
D745160.0X3.0 160.00 3.0 32.00 64
D745160.0X4.0 160.00 4.0 32.00 48
D745200.0X1.6 200.00 1.6 32.00 80
D745200.0X2.0 200.00 2.0 32.00 80
D745200.0X2.5 200.00 2.5 32.00 80
D745200.0X3.0 200.00 3.0 32.00 64
D745200.0X4.0 200.00 4.0 32.00 64
D745250.0X2.0 250.00 2.0 32.00 100
D745250.0X2.5 250.00 2.5 32.00 80
D745250.0X3.0 250.00 3.0 32.00 80

Product
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HSS NOF

48-200

g
5° Bright

D747

P1.1
 40 Q

P1.2
 45 Q

P1.3
 46 Q

P2.1
 34 Q

P2.2
 30 Q

P3.1
 29 P

P3.2
 24 P

P4.1
 18 P

M1.1
 14 P

M1.2
 12 P

M2.1
 12 P

M2.2
 10 P

M3.1
 12 P

M3.2
 10 P

K1.1
 40 Q

K1.2
 30 Q

K1.3
 22 Q

K2.1
 37 Q

K2.2
 30 Q

K3.1
 33 Q

K3.2
 25 Q

K4.1
 30 P

K4.2
 23 P

K5.1
 34 Q

K5.2
 26 Q

N1.1
 600 R

N1.2
 450 R

N1.3
 300 R

N2.1
 769 R

N2.2
 692 R

N2.3
 500 R

N3.1
 339 R

N3.2
 200 R

N3.3
 100 Q

N4.1
 60 R

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D74732.0X.3 32.00 0.3 8.00 80
D74732.0X.4 32.00 0.4 8.00 80
D74732.0X.5 32.00 0.5 8.00 80
D74732.0X.6 32.00 0.6 8.00 64
D74732.0X.8 32.00 0.8 8.00 64
D74732.0X1.0 32.00 1.0 8.00 64
D74732.0X1.2 32.00 1.2 8.00 48
D74732.0X1.5 32.00 1.5 8.00 48
D74732.0X1.6 32.00 1.6 8.00 48
D74732.0X2.0 32.00 2.0 8.00 48
D74740.0X.3 40.00 0.3 10.00 100
D74740.0X.4 40.00 0.4 10.00 100
D74740.0X.5 40.00 0.5 10.00 80
D74740.0X.6 40.00 0.6 10.00 80
D74740.0X.8 40.00 0.8 10.00 80
D74740.0X1.0 40.00 1.0 10.00 64
D74740.0X1.2 40.00 1.2 10.00 64
D74740.0X1.5 40.00 1.5 10.00 64
D74740.0X1.6 40.00 1.6 10.00 64
D74740.0X2.0 40.00 2.0 10.00 48
D74750.0X.3 50.00 0.3 13.00 128
D74750.0X.4 50.00 0.4 13.00 100
D74750.0X.5 50.00 0.5 13.00 100
D74750.0X.6 50.00 0.6 13.00 100
D74750.0X.8 50.00 0.8 13.00 80
D74750.0X1.0 50.00 1.0 13.00 80
D74750.0X1.2 50.00 1.2 13.00 80
D74750.0X1.5 50.00 1.5 13.00 64

Zaagfrees HSS, fijn vertand
Ontworpen met een fijne vertanding, ideaal voor smalle, diepe sleuven, terwijl de schotelvormige en neutrale tandgeometrie de spaanafvoer 
verbeterd en wrijving voorkomt bij het frezen van diepe sleuven. Geschikt voor het horizontaal frezen van sleuven en zaagtoepassingen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D74750.0X1.6 50.00 1.6 13.00 64
D74750.0X2.0 50.00 2.0 13.00 64
D74750.0X2.5 50.00 2.5 13.00 64
D74750.0X3.0 50.00 3.0 13.00 48
D74763.0X.5 63.00 0.5 16.00 128
D74763.0X.6 63.00 0.6 16.00 100
D74763.0X.8 63.00 0.8 16.00 100
D74763.0X1.0 63.00 1.0 16.00 100
D74763.0X1.2 63.00 1.2 16.00 80
D74763.0X1.5 63.00 1.5 16.00 80
D74763.0X1.6 63.00 1.6 16.00 80
D74763.0X2.0 63.00 2.0 16.00 80
D74763.0X2.5 63.00 2.5 16.00 64
D74763.0X3.0 63.00 3.0 16.00 64
D74763.0X4.0 63.00 4.0 16.00 64
D74780.0X.5 80.00 0.5 22.00 128
D74780.0X.6 80.00 0.6 22.00 128
D74780.0X.8 80.00 0.8 22.00 128
D74780.0X1.0 80.00 1.0 22.00 100
D74780.0X1.2 80.00 1.2 22.00 100
D74780.0X1.5 80.00 1.5 22.00 100
D74780.0X1.6 80.00 1.6 22.00 100
D74780.0X2.0 80.00 2.0 22.00 80
D74780.0X2.5 80.00 2.5 22.00 80
D74780.0X3.0 80.00 3.0 22.00 80
D74780.0X4.0 80.00 4.0 22.00 64
D747100.0X.5 100.00 0.5 22.00 160
D747100.0X.6 100.00 0.6 22.00 160
D747100.0X.8 100.00 0.8 22.00 128
D747100.0X1.0 100.00 1.0 22.00 128
D747100.0X1.2 100.00 1.2 22.00 128
D747100.0X1.5 100.00 1.5 22.00 100
D747100.0X1.6 100.00 1.6 22.00 100
D747100.0X2.0 100.00 2.0 22.00 100
D747100.0X2.5 100.00 2.5 22.00 100
D747100.0X3.0 100.00 3.0 22.00 80
D747100.0X4.0 100.00 4.0 22.00 80
D747125.0X1.0 125.00 1.0 22.00 160
D747125.0X1.2 125.00 1.2 22.00 128
D747125.0X1.5 125.00 1.5 22.00 128
D747125.0X1.6 125.00 1.6 22.00 128
D747125.0X2.0 125.00 2.0 22.00 128
D747125.0X2.5 125.00 2.5 22.00 100
D747125.0X3.0 125.00 3.0 22.00 100
D747125.0X4.0 125.00 4.0 22.00 100
D747160.0X1.0 160.00 1.0 32.00 160
D747160.0X1.2 160.00 1.2 32.00 160
D747160.0X1.5 160.00 1.5 32.00 160
D747160.0X1.6 160.00 1.6 32.00 160
D747160.0X2.0 160.00 2.0 32.00 128
D747160.0X2.5 160.00 2.5 32.00 128
D747160.0X3.0 160.00 3.0 32.00 128
D747160.0X4.0 160.00 4.0 32.00 100
D747160.0X5.0 160.00 5.0 32.00 100
D747200.0X1.0 200.00 1.0 32.00 200
D747200.0X1.2 200.00 1.2 32.00 200
D747200.0X2.0 200.00 2.0 32.00 160
D747200.0X3.0 200.00 3.0 32.00 128
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HSS NOF

110-180

g
18° ST

D752

P1.1
 40 Q

P1.2
 45 Q

P1.3
 46 Q

P2.1
 34 Q

P2.2
 30 Q

P3.1
 29 P

P3.2
 24 P

P4.1
 18 P

M1.1
 14 P

M1.2
 12 P

M2.1
 12 P

M2.2
 10 P

M3.1
 12 P

M3.2
 10 P

K1.1
 40 Q

K1.2
 30 Q

K1.3
 22 Q

K2.1
 37 Q

K2.2
 30 Q

K3.1
 33 Q

K3.2
 25 Q

K4.1
 30 P

K4.2
 23 P

K5.1
 34 Q

K5.2
 26 Q

N1.1
 600 R

N1.2
 450 R

N1.3
 300 R

N2.1
 769 R

N2.2
 692 R

N2.3
 500 R

N3.1
 339 R

N3.2
 200 R

N3.3
 100 Q

N4.1
 60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

D752250.0X2.0X128 250.00 2.0 32.00 128 6 100 8 45 9 50 11 63
D752275.0X2.5X110 275.00 2.5 32.00 110 8 100 8 45 9 50 11 63
D752300.0X2.5X160 300.00 2.5 32.00 160 6 100 8 45 9 50 11 63
D752315.0X2.5X160 315.00 2.5 32.00 160 6 100 8 45 9 50 11 63
D752350.0X2.5X180 350.00 2.5 32.00 180 6 120 8 45 9 50 11 63

Cirkelzaag HSS, grof vertand
Ontworpen met grove vertanding. Geschikt voor afkorten en zagen. De schotelvormige en neutrale tandgeometrie verbeterd de spaanafvoer en 
voorkomt wijving bij het zagen van pijp en buis. De stoomontlaten afwerking houdt de snijvloeistof vast en voorkomt het vastlassen van spanen. 
Met meeneemgaten voor verschillende zaagmachines.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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HSS NOF

100-140

g
18° ST

D753

P1.1
 40 Q

P1.2
 45 Q

P1.3
 46 Q

P2.1
 34 Q

P2.2
 30 Q

P3.1
 29 P

P3.2
 24 P

P4.1
 18 P

M1.1
 14 P

M1.2
 12 P

M2.1
 12 P

M2.2
 10 P

M3.1
 12 P

M3.2
 10 P

K1.1
 40 Q

K1.2
 30 Q

K1.3
 22 Q

K2.1
 37 Q

K2.2
 30 Q

K3.1
 33 Q

K3.2
 25 Q

K4.1
 30 P

K4.2
 23 P

K5.1
 34 Q

K5.2
 26 Q

N1.1
 600 R

N1.2
 450 R

N1.3
 300 R

N2.1
 769 R

N2.2
 692 R

N2.3
 500 R

N3.1
 339 R

N3.2
 200 R

N3.3
 100 Q

N4.1
 60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

D753250.0X2.0 250.00 2.0 32.00 100 8 100 8 45 9 50 11 63
D753300.0X2.5 300.00 2.5 32.00 120 8 100 8 45 9 50 11 63
D753315.0X2.5 315.00 2.5 32.00 120 8 100 8 45 9 50 11 63
D753350.0X2.5 350.00 2.5 32.00 140 8 120 8 45 9 50 11 63

Cirkelzaag HSS, grof vertand
Ontworpen met grove vertanding. Geschikt voor afkorten en zagen. De schotelvormige en neutrale tandgeometrie verbeterd de spaanafvoer en 
voorkomt wrijving bij het zagen van pijp en buis. De stoomontlaten afwerking houdt de snijvloeistof vast en voorkomt het vastlassen van spanen. 
Met meeneemgaten voor verschillende zaagmachines.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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HSS NOF

130-220

g
18° ST

D750

P1.1
 40 Q

P1.2
 45 Q

P1.3
 46 Q

P2.1
 34 Q

P2.2
 30 Q

P3.1
 29 P

P3.2
 24 P

P4.1
 18 P

M1.1
 14 P

M1.2
 12 P

M2.1
 12 P

M2.2
 10 P

M3.1
 12 P

M3.2
 10 P

K1.1
 40 Q

K1.2
 30 Q

K1.3
 22 Q

K2.1
 37 Q

K2.2
 30 Q

K3.1
 33 Q

K3.2
 25 Q

K4.1
 30 P

K4.2
 23 P

K5.1
 34 Q

K5.2
 26 Q

N1.1
 600 R

N1.2
 450 R

N1.3
 300 R

N2.1
 769 R

N2.2
 692 R

N2.3
 500 R

N3.1
 339 R

N3.2
 200 R

N3.3
 100 Q

N4.1
 60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

D750200.0X1.8 200.00 1.8 32.00 130 5 100 8 45 9 50 11 63
D750225.0X2.0 225.00 2.0 32.00 140 5 100 8 45 9 50 11 63
D750250.0X2.0 250.00 2.0 32.00 160 5 100 8 45 9 50 11 63
D750275.0X2.5 275.00 2.5 32.00 180 5 100 8 45 9 50 11 63
D750300.0X2.5 300.00 2.5 32.00 180 5 100 8 45 9 50 11 63
D750315.0X2.5 315.00 2.5 32.00 200 5 100 8 45 9 50 11 63
D750350.0X2.5 350.00 2.5 32.00 220 5 120 8 45 9 59 11 63

Cirkelzaag HSS, fijn vertand
Ontworpen met fijne vertanding, ideaal voor onderdelen met een dunne wanddikte. Geschikt voor afkorten en zagen. Met 130 tot 220 tanden, 
verbeterd de schotelvormige en neutrale tandgeometrie de spaanafvoer en voorkomt wrijving bij het zagen van pijp en buis. De stoomontlaten 
afwerking houdt de snijvloeistof vast en voorkomt het vastlassen van spanen. Met meeneemgaten voor verschillende zaagmachines.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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HSS NOF

160-350

g
18° ST

D751

P1.1
 40 Q

P1.2
 45 Q

P1.3
 46 Q

P2.1
 34 Q

P2.2
 30 Q

P3.1
 29 P

P3.2
 24 P

P4.1
 18 P

M1.1
 14 P

M1.2
 12 P

M2.1
 12 P

M2.2
 10 P

M3.1
 12 P

M3.2
 10 P

K1.1
 40 Q

K1.2
 30 Q

K1.3
 22 Q

K2.1
 37 Q

K2.2
 30 Q

K3.1
 33 Q

K3.2
 25 Q

K4.1
 30 P

K4.2
 23 P

K5.1
 34 Q

K5.2
 26 Q

N1.1
 600 R

N1.2
 450 R

N1.3
 300 R

N2.1
 769 R

N2.2
 692 R

N2.3
 500 R

N3.1
 339 R

N3.2
 200 R

N3.3
 100 Q

N4.1
 60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

D751200.0X1.8X160 200.00 1.8 32.00 160 4 100 8 45 9 50 11 63
D751200.0X1.8X200 200.00 1.8 32.00 200 3 100 8 45 9 50 11 63
D751225.0X2.0X180 225.00 2.0 32.00 180 4 100 8 45 9 50 11 63
D751225.0X2.0X220 225.00 2.0 32.00 220 3 100 8 45 9 50 11 63
D751250.0X2.0X200 250.00 2.0 32.00 200 4 100 8 45 9 50 11 63
D751250.0X2.0X250 250.00 2.0 32.00 250 3 100 8 45 9 50 11 63
D751275.0X2.5X220 275.00 2.5 32.00 220 4 100 8 45 9 50 11 63
D751275.0X2.5X280 275.00 2.5 32.00 280 3 100 8 45 9 50 11 63
D751300.0X2.5X220 300.00 2.5 32.00 220 4 100 8 45 9 50 11 63
D751300.0X2.5X300 300.00 2.5 32.00 300 3 100 8 45 9 50 11 63
D751315.0X2.5X240 315.00 2.5 32.00 240 4 100 8 45 9 50 11 63
D751315.0X2.5X320 315.00 2.5 32.00 320 3 100 8 45 9 50 11 63
D751350.0X2.5X280 350.00 2.5 32.00 280 4 120 8 45 9 50 11 63
D751350.0X2.5X350 350.00 2.5 32.00 350 3 120 8 45 9 50 11 63

Cirkelzaag HSS, fijn vertand
Ontworpen met fijne vertanding, ideaal voor onderdelen met een dunne wanddikte. Geschikt voor afkorten en zagen. Met 160 tot 350 tanden, 
verbetert de schotelvormige en neutrale tandgeometrie de spaanafvoer en voorkomt wrijving bij het zagen van pijp en buis. De stoomontlaten 
afwerking houdt de snijvloeistof vast en voorkomt het vastlassen van spanen. Met meeneemgaten voor verschillende zaagmachines.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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N NOF
8

l
30°

g
12° Bright

js16
DC

D400

P1.1
 40 C

P1.2
 45 C

P1.3
 46 C

P2.1
 34 C

P2.2
 30 C

P2.3
 27 B

P3.1
 29 C

P3.2
 24 B

P3.3
 20 B

P4.1
 18 B

P4.2
 15 B

P4.3
 12 B

M1.1
 34 C

M1.2
 29 C

M2.1
 31 C

M2.2
 25 B

M3.1
 17 B

M3.2
 15 B

M3.3
 14 A

M4.1
 10 A

K1.1
 20 C

K1.2
 15 C

K1.3
 11 C

K2.1
 37 C

K2.2
 30 C

K2.3
 24 B

K3.1
 33 C

K3.2
 25 C

K3.3
 20 A

K4.1
 30 B

K4.2
 23 B

K4.3
 17 B

K4.4
 14 A

K4.5
 12 A

K5.1
 34 B

K5.2
 26 B

K5.3
 20 B

N1.1
 76 E

N1.2
 57 D

N1.3
 38 D

N2.1
 38 C

N2.2
 34 C

N2.3
 25 C

N3.1
 40 C

N3.2
 23 C

N3.3
 12 C

N4.1
 40 C

N4.2
 15 C

N4.3
 17 C

S1.1
 30 B

S1.2
 20 B

S1.3
 10 A

S2.1
 13 A

S2.2
 7 A

S3.1
 10 A

S3.2
 5 A

S4.1
 8 A

S4.2
 4 A

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D40040.0 40.00 32.0 16.00 8
D40050.0 50.00 36.0 22.00 8
D40063.0 63.00 40.0 27.00 8

Mantelkopfrees HSS-E
Voor vlak – en omtrekfrezen in veel verschillende materialen. Opsteekuitvoering.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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N NOF
8

l
30°

g
12° TiCN

js16
DC

D420

P1.1
 86 C

P1.2
 96 C

P1.3
 100 C

P2.1
 74 C

P2.2
 65 C

P2.3
 57 B

P3.1
 52 C

P3.2
 42 B

P3.3
 35 B

P4.1
 31 B

P4.2
 26 B

P4.3
 21 B

M1.1
 48 C

M1.2
 41 C

M2.1
 43 C

M2.2
 35 B

M3.1
 35 B

M3.2
 30 B

M3.3
 27 A

M4.1
 20 A

K1.1
 35 C

K1.2
 26 C

K1.3
 19 C

K2.1
 62 C

K2.2
 50 C

K2.3
 40 B

K3.1
 54 C

K3.2
 42 C

K3.3
 34 A

K4.1
 50 B

K4.2
 38 B

K4.3
 28 B

K4.4
 24 A

K4.5
 20 A

K5.1
 57 B

K5.2
 43 B

K5.3
 33 B

N1.1
 159 E

N1.2
 120 D

N1.3
 80 D

N2.1
 80 C

N2.2
 72 C

N2.3
 51 C

N3.1
 84 C

N3.2
 50 C

N3.3
 25 C

N4.1
 84 C

N4.2
 32 C

N4.3
 35 C

S1.1
 35 B

S1.2
 25 B

S1.3
 15 A

S2.1
 27 A

S2.2
 14 A

S3.1
 20 A

S3.2
 10 A

S4.1
 16 A

S4.2
 8 A

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D42040.0 40.00 32.0 16.00 8
D42050.0 50.00 36.0 22.00 8
D42063.0 63.00 40.0 27.00 8

Mantelkopfrees HSS-E, TiCN gecoat
Voor vlak – en omtrekfrezen in veel verschillende materialen. Opsteekuitvoering. De TiCN coating verhoogt de productiviteit en de standtijd bij 
toepassing in harde en slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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NOF
6-8

l
30°

g
12° Bright

js16
DC

D402

P1.1
 40 D

P1.2
 45 D

P1.3
 46 D

P2.1
 34 D

P2.2
 30 D

P2.3
 27 C

P3.1
 29 D

P3.2
 24 C

P3.3
 20 C

P4.1
 18 C

P4.2
 15 C

P4.3
 12 C

M1.1
 34 D

M1.2
 29 D

M2.1
 31 D

M2.2
 25 C

M3.1
 17 C

M3.2
 15 C

M3.3
 14 B

M4.1
 10 B

K1.1
 20 D

K1.2
 15 D

K1.3
 11 D

K2.1
 37 D

K2.2
 30 D

K2.3
 24 C

K3.1
 33 D

K3.2
 25 D

K3.3
 20 B

K4.1
 30 C

K4.2
 23 C

K4.3
 17 C

K4.4
 14 B

K4.5
 12 B

K5.1
 34 C

K5.2
 26 C

K5.3
 20 C

N1.1
 76 F

N1.2
 57 E

N1.3
 38 E

N2.1
 38 D

N2.2
 34 D

N2.3
 25 D

N3.1
 40 D

N3.2
 23 D

N3.3
 12 D

N4.1
 40 D

N4.2
 15 D

N4.3
 17 D

S1.1
 30 C

S1.2
 20 C

S1.3
 10 B

S2.1
 13 B

S2.2
 7 B

S3.1
 10 B

S3.2
 5 B

S4.1
 8 B

S4.2
 4 B

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D40240.0 40.00 32.0 16.00 6
D40250.0 50.00 36.0 22.00 6
D40263.0 63.00 40.0 27.00 8

Mantelkop-ruwfrees HSS-E
Voor vlak – en omtrekfrezen in veel verschillende materialen. Met NR ruwprofiel voor hoge spaanvolumes. Opsteekuitvoering.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.
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NOF
6-8

l
30°

g
12° TiCN

js16
DC

D422

P1.1
 86 D

P1.2
 96 D

P1.3
 100 D

P2.1
 74 D

P2.2
 65 D

P2.3
 57 C

P3.1
 52 D

P3.2
 42 C

P3.3
 35 C

P4.1
 31 C

P4.2
 26 C

P4.3
 21 C

M1.1
 48 D

M1.2
 41 D

M2.1
 43 D

M2.2
 35 C

M3.1
 35 C

M3.2
 30 C

M3.3
 27 B

M4.1
 20 B

K1.1
 35 D

K1.2
 26 D

K1.3
 19 D

K2.1
 62 D

K2.2
 50 D

K2.3
 40 C

K3.1
 54 D

K3.2
 42 D

K3.3
 34 B

K4.1
 50 C

K4.2
 38 C

K4.3
 28 C

K4.4
 24 B

K4.5
 20 B

K5.1
 57 C

K5.2
 43 C

K5.3
 33 C

N1.1
 159 F

N1.2
 120 E

N1.3
 80 E

N2.1
 80 D

N2.2
 72 D

N2.3
 51 D

N3.1
 84 D

N3.2
 50 D

N3.3
 25 D

N4.1
 84 D

N4.2
 32 D

N4.3
 35 D

S1.1
 35 C

S1.2
 25 C

S1.3
 15 B

S2.1
 27 B

S2.2
 14 B

S3.1
 20 B

S3.2
 10 B

S4.1
 16 B

S4.2
 8 B

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D42240.0 40.00 32.0 16.00 6
D42250.0 50.00 36.0 22.00 6
D42263.0 63.00 40.0 27.00 8

Mantelkop-ruwfrees HSS-E, TiCN gecoat
Voor vlak – en omtrekfrezen in veel verschillende materialen. Met NR ruwprofiel voor hoge spaanvolumes. Opsteekuitvoering. De TiCN coating 
verhoogt de productiviteit en de standtijd bij toepassing in harde en slijtvaste materialen.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 194.

Product

9



194

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

3

1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00 25.00 28.00 32.00 36.00 40.00 63.00 80.00 100.00

A 0.002 0.003 0.003 0.005 0.005 0.005 0.007 0.009 0.011 0.015 0.018 0.023 0.027 0.030 0.033 0.034 0.043 0.045 0.042

B 0.003 0.004 0.004 0.006 0.006 0.007 0.009 0.012 0.014 0.018 0.023 0.029 0.033 0.038 0.041 0.043 0.054 0.057 0.052

C 0.004 0.004 0.005 0.007 0.008 0.008 0.011 0.015 0.017 0.023 0.029 0.036 0.042 0.047 0.051 0.054 0.067 0.071 0.065

D 0.005 0.006 0.006 0.009 0.010 0.010 0.014 0.018 0.022 0.029 0.036 0.045 0.052 0.059 0.064 0.067 0.084 0.089 0.082

E 0.006 0.007 0.008 0.011 0.012 0.013 0.017 0.023 0.027 0.036 0.045 0.056 0.065 0.074 0.080 0.084 0.105 0.111 0.102

F 0.007 0.008 0.010 0.013 0.014 0.016 0.020 0.028 0.032 0.043 0.054 0.067 0.078 0.089 0.096 0.101 0.126 0.133 0.122

G 0.009 0.010 0.012 0.016 0.017 0.019 0.024 0.033 0.039 0.052 0.065 0.081 0.094 0.107 0.115 0.121 0.151 0.160 0.147

H 0.010 0.012 0.014 0.019 0.021 0.022 0.029 0.040 0.047 0.062 0.078 0.097 0.112 0.128 0.138 0.145 0.181 0.192 0.176

I 0.012 0.015 0.017 0.023 0.025 0.027 0.035 0.048 0.056 0.075 0.093 0.116 0.135 0.153 0.166 0.174 0.218 0.230 0.212

J 0.015 0.017 0.020 0.027 0.030 0.032 0.042 0.057 0.067 0.090 0.112 0.139 0.162 0.184 0.199 0.209 0.261 0.276 0.254

Aanzet (voeding) per tand fz  
(mm/omw) afhankelijk van de 
werkomstandigheden kan het nodig 
zijn deze waarden ±25 % aan te 
passen.

ALLEEN bij het boren in vol 
materiaalmet een centrumsnijdende 
frees moeten de waarden in deze 
tabel beschouwd worden als fn 
(voeding per omwenteling).

Hoe gebruik je deze tabel om de voeding per tand fz te vinden:
1. Zoek uw Alpha Code op de productpagina (voorbeeld: 48C, „C“ is de Alpha Code).
2. Zoek de dichtstbijzijnde diameter voor uw snijtoepassing in de bovenste rij van de tabel.
3. Zoek uw Alpha Code in de linkerkolom van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de Diameter en Alpha Code is de voeding per tand fz.

ALLEEN VOOR 
HSS, HSS-E EN HSS-E-PM 

FREZEN

ø DC (mm)

Vo
ed

in
gs

w
aa

rd
e

Deze tabel geldt voor gatfrezen en schachtfrezen.

HSS FREZEN – VOEDINGSTABEL METRISCH
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DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

3

HM Milling with ≥ 50% radial immersion

  1/16   3/32   1/8   5/32   3/16   7/32   1/4   5/16   3/8   7/16   1/2   9/16   5/8   3/4   7/8 1      1  1/8 1  1/4 1  1/2 

.0625 .0938 .1250 .1563 .1875 .2188 .2500 .3125 .3750 .4375 .5000 .5625 .6250 .7500 .8750 1.0000 1.1250 1.2500 1.5000

A .0001 .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0009 .0011 .0012 .0013

B .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0007 .0009 .0011 .0012 .0014 .0015 .0017

C .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0008 .0009 .0011 .0013 .0015 .0017 .0019 .0020

D .0002 .0002 .0002 .0004 .0004 .0004 .0004 .0006 .0007 .0008 .0009 .0010 .0011 .0013 .0017 .0019 .0021 .0023 .0026

E .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011 .0013 .0014 .0017 .0020 .0023 .0027 .0029 .0032

F .0003 .0003 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0010 .0012 .0014 .0016 .0017 .0020 .0024 .0028 .0032 .0035 .0039

G .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0007 .0008 .0009 .0012 .0014 .0017 .0019 .0020 .0024 .0030 .0033 .0039 .0042 .0046

H .0004 .0005 .0006 .0007 .0008 .0008 .0009 .0011 .0014 .0017 .0020 .0022 .0024 .0029 .0035 .0040 .0046 .0050 .0056

I .0005 .0006 .0007 .0009 .0010 .0010 .0011 .0014 .0017 .0020 .0024 .0027 .0030 .0035 .0043 .0048 .0056 .0060 .0067

J .0006 .0007 .0008 .0011 .0012 .0012 .0014 .0017 .0020 .0024 .0028 .0032 .0035 .0042 .0051 .0058 .0067 .0072 .0080

Aanzet (voeding) per tand IPT 
of (inch/tand) fhankelijk van de 
werkomstandigheden kan het nodig 
zijn om deze waarden ±25 % aan te 
passen.

ALLEEN bij het boren in massief  
materiaal met een centrumsnijdende 
frees moeten de waarden in deze 
tabel beschouwd worden als IPR 
(voeding in inch per omwenteling).

Hoe gebruik je deze tabel om de voeding per tand IPT te vinden:
1. Zoek uw Alpha Code op de productpagina (voorbeeld: 157C, „C“ is de Alpha Code).
2. Zoek de dichtstbijzijnde diameter voor uw snijtoepassing in de bovenste rij van de tabel.
3. Zoek uw Alpha Code in de linkerkolom van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de Diameter en Alpha Code is de voeding per tand IPT.

ALLEEN VOOR 
HSS, HSS-E EN HSS-E-PM 

FREZEN

ø DC (inch)

Vo
ed

in
gs

w
aa

rd
e

Deze tabel geldt voor gatfrezen en schachtfrezen.

HSS FREZEN – VOEDINGSTABEL INCH
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2

3a

3b

1

APMX FFW / DC 25 % 50 % 100 % 150 %

x.v 1.25 1.00 0.75 0.50

x.f 1.25 1.00 0.75 0.50

APMX EFW / DC 5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % ≥ 50 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.00

x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

APMX FFW / DC 5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 %

x.v 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

DC
mm

2 4 8 16 32 63 125 250

2

fe

0.13 0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 0.97 1.32

3 0.15 0.22 0.31 0.44 0.62 0.86 1.20 1.66

4 0.18 0.25 0.36 0.50 0.71 1.00 1.39 1.94

5 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.12 1.56 2.18

6 0.22 0.31 0.44 0.62 0.87 1.22 1.71 2.40

8 0.25 0.36 0.51 0.71 1.01 1.41 1.98 2.78

10 0.28 0.40 0.57 0.80 1.13 1.58 2.22 3.12

12 0.31 0.44 0.62 0.88 1.24 1.73 2.44 3.43

14 0.33 0.47 0.67 0.95 1.34 1.87 2.63 3.71

16 0.36 0.51 0.72 1.01 1.43 2.00 2.82 3.97

18 0.38 0.54 0.76 1.07 1.52 2.13 2.99 4.21

20 0.40 0.57 0.80 1.13 1.60 2.24 3.15 4.44

22 0.42 0.59 0.84 1.19 1.68 2.35 3.31 4.66

25 0.45 0.63 0.89 1.26 1.79 2.51 3.53 4.97

28 0.47 0.67 0.95 1.34 1.89 2.65 3.73 5.27

Frezen van gleuven

Frezen van hoeken

Standaard kopieerfrezen (met frezen met kogelkop)

Correctiefactoren voor snijsnelheid vc en voeding per tand fz  voor het frezen van sleuven met verschillende snededieptes.

Correctiefactoren voor snijsnelheid vc en voeding per tand fz voor frezen van rechte hoeken met minder dan 50 % asverplaatsing (snedebreedte).

Wij adviseren het frezen met 50 % radiale snedediepte te vermijden.

Correctiefactoren voor snijsnelheid vc voor standaard kopieerfrezen bij verschillende snededieptes.

Asverplaatsing fe voor het bereiken van een rekenkundige ruwheid Rth .

Asverplaatsingswaarden hier getoond zijn metrisch (mm).

HSS FREZEN – CORRECTIEFACTOREN
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APMX 
FFW

APMX 
EFW 5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 35 % 40 % 50 %

5 %

x.f

5.26 3.82 3.21 2.87 2.65 2.50 2.40 2.34 2.29

10 % 3.82 2.78 2.33 2.08 1.92 1.82 1.75 1.70 1.67

15 % 3.21 2.33 1.96 1.75 1.62 1.53 1.47 1.43 1.40

20 % 2.87 2.08 1.75 1.56 1.44 1.36 1.31 1.28 1.25

25 % 2.65 1.92 1.62 1.44 1.33 1.26 1.21 1.18 1.15

30 % 2.50 1.82 1.53 1.36 1.26 1.19 1.14 1.11 1.09

35 % 2.40 1.75 1.47 1.31 1.21 1.14 1.10 1.07 1.05

40 % 2.34 1.70 1.43 1.28 1.18 1.11 1.07 1.04 1.02

45 % 2.31 1.68 1.41 1.26 1.16 1.10 1.05 1.03 1.01

50 % 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.05 1.02 1.00

3c

DC

APMX EFW

APMX FFW

Correctiefactoren voor de voeding per tand fz voor standaard kopieerfrezen met een asverplaatsing < 50 % × DC bij verschillende snededieptes.

Om de oppervlaktekwaliteit te verbeteren, moet het gereedschap of oppervlak worden gekanteld met een hoek van 10° tot 15°.

Hoe gebruik je deze tabel om de correctiefactor voor de voeding per tand (fz of IPT) 
te vinden voor standaard kopieerfrezen:
1.  Zoek de dichtstbijzijnde radiale snedediepte (APMX EFW / DC) voor uw freestoepassing in de 

bovenste rij van de tabel.
3. Zoek de axiale snedediepte (APMX FFW / DC) die het dichtst bij uw freestoepassing ligt in de 

linker kolom van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de radiale en axiale snedediepte is de correctiefactor voor de voeding 

per tand.

Voorbeeld voor standaard kopieerfrezen:
1.  Met een 8 mm radiusfrees met een axiale snedediepte van 0.8 mm (APMX FFW) wordt 

gestreefd naar een theoretische oppervlakteruwheid van 32 μm.
2. De correctiefactor voor de voeding bij een axiale snedediepte van 10 % = 1.67 is te vinden 

in tabel 3a.
3. De asverplaatsing voor een Rth van 32 μm = 1.01 mm is te vinden in tabel 3b.
4. De correctiefactor voor de voeding per tand met een axiale snedediepte van 10 % en een 

radiale snedediepte van 1.01 / 8 = 12.6 % is te vinden in tabel 3c en bedraagt in dit geval 
2.33.

HSS FREZEN – CORRECTIEFACTOREN
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10.0 12.0 16.0 20.0 25.0 32.0 38.0 50.0 63.0 80.0 100.0 125.0 160.0 200.0 300.0 350.0

P – – – – – 0.200 – 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200

Q – – – – – 0.040 – 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040

R – – – – – 0.600 – 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600

S 0.020 0.020 0.020 0.040 0.040 0.040 0.040 0.050 0.050 0.060 0.070 0.080 0.090 0.100 0.100 0.100

T 0.020 0.020 0.030 0.050 0.050 0.050 0.060 0.060 0.060 – – – – – – –

U 0.030 0.030 0.030 0.050 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 – – – – – – –

V 0.030 0.030 0.040 0.060 0.060 0.060 0.070 0.070 0.070 0.080 0.090 0.100 0.110 0.120 0.120 0.120

W 0.040 0.050 0.050 0.060 0.060 0.070 0.070 0.070 0.070 0.090 0.100 0.110 0.110 0.120 0.120 0.120

X 0.050 0.050 0.060 0.070 0.080 0.100 0.110 0.110 0.110 0.110 0.110 0.120 0.130 0.140 0.140 0.140

Y 0.060 0.060 0.070 0.090 0.100 0.110 0.130 0.130 – – – – – – – –

Z 0.070 0.070 0.090 0.110 0.120 0.110 0.150 – – – – – – – – –

Hoe gebruik je deze tabel om de 
voeding per tand fz te vinden:
1.  Zoek uw Alpha Code op de product pagina 

(voorbeeld: 40V, „V“ is de Alpha Code).
2. Zoek de dichtstbijzijnde diameter voor uw 

toepassing in de bovenste rij van de tabel.
3. Zoek uw Alpha Code in de linker kolom 

van de tabel.
4. Het snijpunt (cel) van de diameter en 

Alpha Code is de voeding per tand fz.

Aanzet (voeding) fz (mm/omw).
Afhankelijk van de werkomstandigheden kan het nodig zijn deze waarden ±25 % aan te passen.

Voedingswaarden alleen voor: C800, C801, C810, C820, C822, C825, C830, C835, C837, C831, C700, C710, D745, D747, D750, D751, D752, D753, D200, D763.

ø DC (mm)

Vo
ed

in
gs

w
aa

rd
e

De getoonde voedingen fz zijn alleen metrisch (mm).

HSS FREZEN – VOEDINGSTABEL
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t t

2.5 3 4 5 6 8 2.5 3 4 5 6 8
4 P        M N         K 1 P        M N         K
6 P        M N         K 1.5 P        M N         K
8 P        M N         K 2 P        M N         K

10 P        M N         K 3 P        M N         K
15 P        M N         K > 4 P        M N         K
20 P        M N         K
30 P        M
40
60

P

M

K

N

Tandsteek keuzes voor zaagfrezen D750, D751, D752, D753

Massief materiaal Profielen en buizen

Tandsteek (P) Tandsteek (P)

Di
am

et
er

 (t
)

W
an

dd
ik

te
 (t

)

ISO P = Materiaalgroep Staal (WMG)

ISO M = Materiaalgroep Roestvast staal (WMG)

ISO K = Materiaalgroep Gietijzer (WMG)

ISO N = Materiaalgroep Non-Ferro (WMG)

HSS ZAAGFREZEN – TANDSTEEK KEUZETABEL
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ALL TOOLS 
TOGETHER

Met onze verspaningscalculator 
app berekent u makkelijk de 
snijgegevens voor diverse 
draai-, boor-, draadsnij – en 
freestoepassingen.
Download hem nu in de app store. 
Simply Reliable.
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C 
(%)

W
(%)

Mo
(%)

Cr
(%)

V
(%)

Co
(%)

M2 810 – 850 0.9 6.4 5.0 4.2 1.8 –

M35 830 – 870 0.93 6.4 5.0 4.2 1.8 4.8

M42 870 – 960 1.08 1.5 9.4 3.9 1.2 8.0

ASP 2017 860 – 900 0.8 3.0 3.0 4.0 1.0 8.0

ASP 2030 870 – 910 1.28 6.4 5.0 4.2 3.1 8.5

ASP 2052 870 – 910 1.6 10.5 2.0 4.8 5.0 8.0

HSS materialen

Snelstaal Een medium gelegeerd snelstaal dat goed te bewerken is en goede prestaties levert. HSS is hard, taai en slijtvast waardoor het 
aantrekkelijk is voor een groot aantal toepassingen, bijvoorbeeld in boren, frezen en tappen.

Snelstaal 
met Kobalt

Dit snelstaal bevat kobalt voor een verhoogde hardheid bij hoge temperatuur. De samenstelling van HSCo is een goede combinatie van 
taaiheid en hardheid. Het heeft een goede bewerkbaarheid en een goede slijtvastheid, waardoor het bruikbaar is voor boren, tappen, 
frezen en ruimers.

Gesinterd Snelstaal 
met Kobalt

Gesinterd kobalt gelegeerd snelstaal is een substraat dat geproduceerd is met behulp van poedermetallurgietechnologie. Gereedschappen 
gemaakt uit deze substraten vertonen een superieure taaiheid en slijpbaarheid.

HSS MATERIALEN

Soort Hardheid 
(HV10) Basismateriaal

HSS

HSCo

HSCo Gesinterd

9



203

800 – 950 1300 – 1800 1600

8.0 – 9.0 7.2 – 15.0 14.45

3000 – 4000 3000 – 8000 6250

2500 – 4000 1000 – 4700 4300

550 1000 900

260 – 300 460 – 630 580

– 0.2 – 10.0 0.8

HM materialen

Hardmetaal

Een gesinterd poedermetallurgiesubstraat, bestaande uit een metaalcarbidecomposiet met bindmetaal. De meest centrale grondstof is 
wolfraamcarbide (WC). Wolfraamcarbide draagt bij tot de hardheid van het materiaal. Tantaalcarbide (TaC), titaancarbide (TiC) en 
niobiumcarbide (NbC) vullen WC aan en passen de eigenschappen aan aan wat gewenst is. Deze drie materialen worden kubische carbiden 
genoemd. Kobalt (Co) fungeert als bindmiddel en houdt het materiaal bij elkaar.

Carbide materialen worden vaak gekenmerkt door hoge druksterkte, hoge hardheid en daardoor hoge slijtvastheid, maar ook door
beperkte buigsterkte en taaiheid. Hardmetaal wordt gebruikt voor tappen, ruimers, frezen, boren en draadfrezen.

De combinatie van carbides (WC) en bindmetaal (Co) geeft de volgende veranderingen in de eigenschappen.

Ook de korrelgrootte beïnvloedt de materiaaleigenschappen. Kleine korrelgroottes betekenen een hogere hardheid en grove korrels geven 
meer taaiheid. 

HM MATERIALEN

Eigenschappen HSS materialen HM materialen K10/30F
(veel gebruikt voor VHM)

Hardheid (HV30)

Dichtheid (g/cm3)

Druksterkte (N/mm2)

Buigsterkte (N/mm2)

Warmvastheid (°C)

E-module (kN/mm2)

Korrelgrootte (μm)

Kenmerk Hoger WC gehalte geeft Hoger Co gehalte geeft

Hardheid Hogere hardheid Lagere hardheid

Druksterkte (CS) Hogere CS Lagere CS

Buigsterkte (BS) Lagere BS Hogere BS

9
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OPPERVLAKTEBEHANDELINGEN EN COATINGEN

Oppervlaktebehandelingen

Blank (ongecoat)     
Blanke afwerking (niet-gecoat oppervlak) verbetert de spaanafvoer in zachte of  non-ferromaterialen en houdt scherpe 
snijkanten in schurende materialen.

Stoomontlaten     

Stoomontlaten geeft een sterk blauw oxide oppervlak dat snijvloeistof vasthoudt en het aanlassen van spaan en gereedschap 
voorkomt en zo de vorming van een opgebouwde snijkant tegengaat. Stoomontlaten kan worden toegepast op elk blank 
gereedschap, maar is het meest effectief op boren en tappen.

Coatingen

Titanium Carbon 
Nitride 
(TiCN)

Titaankoolstofnitride is een keramische coating die wordt aangebracht door middel van PVD-coatingtechnologie. TiCN is 
harder dan TiN en heeft een lagere wrijvingscoëfficiënt. Zijn hardheid en taaiheid in combinatie met een goede slijtvastheid 
zorgen ervoor dat het zijn voornaamste toepassing vindt op het gebied van frezen om de prestaties te verbeteren.

Titanium Aluminium 
Nitride
(TiAlN, TiAlN-Top & X-CEED)

Titanium Aluminium Nitride is een meerlaagse keramische coating, aangebracht door middel van PVD coating technologie, 
welke een hogetaaiheid en oxidatiestabiliteit vertoont. Deze eigenschappen maken het ideaal voor hogere snelheden en 
voedingen, terwijl tegelijkertijd de standtijd van het gereedschap wordt verbeterd. TiAlN wordt gebruikt bij boren, tappen en 
frezen en kan geschikt zijn voor gebruik bij bewerkingen zonder koelmiddel. TiAlN-Top coating is hetzelfde als TiAlN maar met 
een nabehandeling, ontworpen om onvolkomenheden glad te strijken, de spaanafvoer te verbeteren en de opgebouwde rand 
te verminderen.
TiAlN-coating van het type X-CEED, ook bekend als Futura-Nano-coating, is een coating in nanolagen, ontworpen voor hogere 
hardheid bij hoge temperatuur en hogere spanningstoepassingen.

Aluminium Titanium 
Nitride 
(AlTiN)

Aluminium Titaan Nitride (AlTiN) is een nanolaag coatingtechnologie op die een upgrade is van de conventionele TiAlN 
coatings en kan superieure taaiheid, hoge hardheid bij hoge temperatuur en oxidatiebestendigheid bieden.

Alcrona
(AlCrN, Alcrona, 
Alcrona-Top & Alcrona-Pro)

De Alcrona (AlCrN) familie van coatings zijn aluminiumchroomnitride coatings die meestal worden gebruikt voor frezen. De 
twee unieke eigenschappen van deze coatings zijn hoge hardheid bij hoge temperatuur en hoge weerstand tegen oxidatie. Bij 
gebruik op gereedschappen voor zware mechanische en thermische spanningen, vertalen deze eigenschappen zich in een 
superieure slijtvastheid. Meerdere lagen of  specifieke versies van deze coatings worden toegepast voor specifieke 
gereedschappen en toepassingen.
  

Titanium Silicon 
Nitride 
(TiSiN)

TiSiN is ontworpen voor extreme snijcondities en bewerkingen met hoge snijsnelheden van harde materialen. Deze 
meerlaagse coating heeft een nano-composiet buitenlaag met Si3N4 nano-kristallieten in een kristallijne TiN matrix en is 
ontworpen om de snijkant te beschermen tegen warmteoverdracht, oxidatie en slijtage. TiSiN coatings kunnen goed presteren 
bij minimale tot geen smering.

9



205

ST
Fe3O4 400 max. 5 – 550

TiCN 3000 1 – 4 0.4 500

TiAlN 3300 3 0.3 – 0.35 900

AlCrN 3200 – 0.35 1100

Voorbeelden van oppervlaktebehandelingen en coatingen

Type Kleur Coating 
materiaal

Hardheid
(HV)

Dikte
(μm) Structuur Wrijvings-

coëfficiënt
Max. temp.

(°C)

Donker grijs
Inwerking in 

oppervlak

Blauw grijs Meerlaags

Zwart grijs Nano structuur

Blauw grijs Enkellaags

OPPERVLAKTEBEHANDELINGEN/COATINGEN
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A
B
C
D
E
F

1
2
3
4
5
6
7
8
9

6

8

7

9

2

3

1

5

2

3

4

A

B

F

E
C

D

Benamingen 

Kenmerken van de frees – kiezen van het aantal snijkanten NOF

Het aantal snijkanten wordt bepaald door:
• Te frezen materiaal
• Afmeting van het werkstuk
• Condities bij het frezen

2 snijkanten 3 snijkanten     4 snijkanten (meersnijder)

LAAG BUIGSTERKTE    HOOG

GROOT SPAANRUIMTE        KLEIN

• Grote spaanruimte

• Gemakkelijke spaanafvoer

• Goed voor sleuven frezen

• Goed voor zwaar werk bij het frezen

• Minder stijfheid door kleine doorsnede

• Mindere oppervlaktekwaliteit

• Spaanruimte bijna even groot als bij 2 snijkanten

• Grotere kern – hogere stijfheid dan bij 2 snijkanten

• Verbeterde oppervlaktekwaliteit

• Hoogste stijfheid

• Grootste kern – kleine spaanruimte

• Geeft de beste oppervlaktekwaliteit

• Aanbevolen voor profileren, hoekfrezen en ondiepe 
sleuven

Schacht
Spiraalhoek
Spaangroef
Buitendiameter DC
Snijlengte AP
Totale lengte OAL

Achterslijping
Primaire vrijloophoek
Secondaire vrijloophoek
Tandrug
Snijkant
Spaanhoek
Breedte van primaire vrijloopvlak
Breedte van secundaire vrijloopvlak
Spaanvlak

FREZEN – TECHNISCHE INFORMATIE
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A
B

C

FV

FT

Kenmerken van de frees – spiraalhoek

Het verhogen van het aantal snijkanten verminderd de belasting op 
iedere snijkant en dit zorgt voor een betere oppervlaktekwaliteit.
Maar met een grote spiraalhoek wordt de belasting FV langs de 
freesas ook verhoogd.

Een hoge FV kan geven:
• Belastingsproblemen op de spindellagers
• Verplaatsen van de frees in lengterichting. Om dit probleem te 

vermijden is het noodzakelijk om een gereedschaphouder te 
gebruiken met hogere klemkracht.

Algemene adviezen bij frezen

Frezen is een bewerking waarbij met roterend gereedschap, eventueel in meerdere stappen, materiaal tot een opgegeven maat en 
oppervlaktekwaliteit wordt verspaant met een ten opzichte van het hoge toerental relatief langzame voeding.
De kenmerkende eigenschap van het freesproces is dat elke tand van de frees zijn deel van de hoeveelheid materiaal, in de vorm van kleine 
individuele spanen verwijdert.

Type freesbewerkingen

Er zijn, zoals hieronder getoond, in principe 3 soorten freesbewerkingen: (A) omtrekfrezen, (B) vlakfrezen en (C) vingerfrezen.

Bij omtrekfrezen ligt de hartlijn van de roterende frees parallel aan het werkstukoppervlakte. De tanden snijden elk afzonderlijk uitsluitend aan 
de omtrek of de mantel van de cilindrische frees, ook wel mantelfrees genoemd. 
Omtrekfrezen kunnen zijn uitgevoerd met rechte of hellende snijkanten. De frezen met hellende tanden verspanen soepeler dankzij het 
geleidelijk ingrijpen en uitlopen van de tanden.
Bij vlakfrezen staat de hartlijn van de frees loodrecht op het te bewerken oppervlakte, waarbij de freesbreedte kleiner is dan de freesdiameter. 
Voor het op deze manier verspanen van een werkstuk heeft een vlakfrees kop – en omtrektanden.
De term vingerfrezen, voor de bewerking en het gereedschap, is afgeleid van de manier waarop men het oppervlakte van een beslagen glasplaat 
met een vinger beschrijft. De vingerfrees beweegt zich op eenzelfde wijze door het werkstukoppervlakte waarbij verschillende contouren 
kunnen ontstaan. De bewerking wordt om die reden ook wel contourfrezen genoemd. Een vingerfrees is kop – en omtreksnijdend.

FREZEN – TECHNISCHE INFORMATIE
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DC

ar < 0.1 DC

Omtrekfrezen Vlakken Spiebanen Gaten Hellingen

De snedebreedte zal 
< 0.25 × d moeten zijn.

De snedebreedte zal < 0.9 × d en 
de snedediepte < 0.1 × d moeten 

zijn.

Bij het frezen vanspiebanen is de
snedebreedte gelijk aan de 

diameter.

Met een centrum-snijdende frees 
kan men boren.  De voeding vf 

moet in dit geval gedeeld worden 
door het aantal tanden.

Tegelijk radiaal en axiaal het 
werkstuk binnen-dringen.

MEELOPEND FREZEN TEGENLOPEND FREZEN

Bij meelopend frezen draait de frees in dezelfde richting als de tafel 
voeding. De tand raakt het werk aan de bovenkant van de snede, 
waardoor het dikste deel van de spaan eerst gevormd wordt. Bij 
horizontale toepassingen kan de resulterende kracht die ontstaat bij 
het meelopend frezen, werken als een klemkracht in de richting van 
de machinetafel.
Het is belangrijk ervoor te zorgen dat de machine geen speling 
heeft. Gewoonlijk verbetert meelopend frezen de afwerking van het 
productoppervlak en de standtijd van het gereedschap.

Bij tegenlopend frezen draait de frees tegen de richting in van de 
tafelvoeding. Daarom begint de breedte van de spaan op nul en en 
neemt toe tot een maximum aan het einde van de snede. Dit kan 
leiden tot snellere slijtage van het gereedschap onder bepaalde 
omstandigheden. Tegenlopend frezen kan voordelig zijn bij het 
frezen van warmgewalst staal, oppervlaktegehard staal en staal met 
een korst.

OMTREKFREZEN

Het frezen van een oppervlak dat evenwijdig is 
aan de as van de frees.

Specifieke bewerking

Het verspanend volume en de specifieke bewerking zijn afhankelijk van elkaar. Elke specifieke bewerking heeft zo zijn eigen snedediepte, 
– breedte en voeding en daarmee dus ook een hoger of lager verspanend volume. In de huidige Dormer Catalogus zijn simpele symbolen 
opgenomen waarmee wordt aangegeven welke specifieke bewerking men kan doen, te weten het frezen van:

Doeltreffend frezen

Soorten snedes
Meelopend versus Tegenlopend frezen

De radiale snedediepte moet
minder dan 0.1 van de diameter 
van de frees: ar < 0.1 DC.

FREZEN – TECHNISCHE INFORMATIE

Spaan start 
op maximale dikte

Rotatie

Voeding

Spaan start 
met nul dikte

Rotatie

Voeding
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DC

Om te kunnen „boren“, d.w.z. frezen met axiale voeding, moet een frees een snijkant hebben die over het midden gaat.
Een voorbeeld van een dergelijke volboorbewerking is het frezen van spiebanen in het midden van een as.
Bij het boren kan de diepte van een gat tot 75% van de snijkantlengte bedragen. Bij volboren mag deze echter niet meer dan 0.5 – 1.0 DC 
bedragen.

Spiebaanfrezen 

De radiale snedediepte is gelijk aan de diameter van de frees: ar = DC.
Alle sleuffreestoepassingen zijn een combinatie van tegenlopend- en meelopend frezen. Zie het volgende hoofdstuk.

Frees keuze

Gebruik het kortst mogelijke gereedschap dat beschikbaar is voor de toepassing met de grootste diameter die toegestaan is en de kortste 
spiraallengte als de snedediepte mogelijk is. Extra lange frezen hebben een te grote uitsteeklengte, waardoor een vermindering van de voeding 
tot 25 % nodig kan zijn. Korte frezen hebben door hun korte totale en spiraallengte meer stijfheid, waardoor een verhoging van de voeding tot 
25 % nodig kan zijn.

Snelheden

Hardmetalen frezen moeten met hogere toerentallen draaien dan snelstalen frezen. Vaak kunnen lichtere snedes bij hogere snelheden de
de oppervlaktekwaliteit van het werkstuk verbeteren.
Wanneer de toepassing sleuffrezen is, moet het toerental met ongeveer 20% worden verlaagd. De snelheid moet worden verlaagd bij het 
frezen van harde of taaie materialen of bij zware snedes. De snelheid moet worden opgevoerd bij het frezen van zachtere materialen of bij 
lichtere snedes. De snelheden moeten ook verhoogd worden bij nabewerken.

Koelmiddelen

Koelmiddelen worden aanbevolen bij het frezen van zacht staal en hittebestendige materialen. Het doel van de koelvloeistof is om de spanen 
weg te leiden van het snijgereedschap en het werkstuk. Dit voorkomt schade aan de snijkanten als gevolg van het versnijden van de spanen. 
Bij het bewerken van titanium moet de koelmiddelstroom overvloedig zijn en gericht op het snijgebied om oververhitting te voorkomen en te 
helpen bij de spaanafvoer.

FREZEN – TECHNISCHE INFORMATIE

Insteek frezen
De frees beweegt als een boor het materiaal in.
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Vf  =  fz × z × n

vc =
n × DC × p

1000

n =
vc × 1000

DC × p

fz  =
Vf 

z × n

Q =
Vf × APMX FFW × APMX EFW

1000

vc SFM

IPM = IPT × T × RPM

SFM = RPM × DC × p
12

RPM = SFM × 12
DC × p

IPT =
IPM 

T × RPM

MRR = IPM × DOC × WOC

n RPM

Vf IPM

fz IPT

DC DC

z T

APMX FFW DOC

APMX EFW WOC

Q MRR

Freesterminologie/bewerkingsformules

De volgende termen en formules kunnen worden gebruikt om de juiste bewerkingsparameters te bepalen.

BEWERKINGSFORMULES

Formules (Metrisch) Termen Formules (Inch)

(m/min) Snijsnelheid (ft/min)

(rev/min) Toerental (rev/min)

(mm/min) Voedingssnelheid (in/min)

(mm/tand) Voeding per tand (in/tooth)

(mm) Snijdiameter (in)

(–) Aantal tanden (–)

(mm) Snedediepte (in)

(mm) Snedebreedte (in)

(cm³/min) Spaanvolume (in³/min)

9
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Problem Oplossing

Afbrokkelen van de snijkan

• Probeer perslucht of koelvloeistof
• Verminder de snedediepte
• Controleer de slijtage van de spantang
• Verminder de voeding per tand
• Indien nat verspanen, overschakelen naar droog verspanen

• Controleer de uitloop van het gereedschap
• Verbeteren van de stabiliteit van de werkstukklemming

Extreme flankslijtage

• Gebruik gecoate frees
• Indien tegenlopend frezen, overschakelen naar meelopend frezen
• Als u in water oplosbare snijvloeistof gebruikt, verander dan naar 

niet in water oplosbare snijvloeistof
• Gebruik een gereedschap met een grotere spiraalhoek

Trilling/verbrijzeling

• Gebruik een grotere diameter frees
• Verhoog de voeding per tand
• Vergroot spiraalhoek
• Verklein de snijkantslengte of de uitsteeklengte
• Verlaag de snijsnelheid

• Controleer of vervang de houder
• Aantal snijkanten verhogen
• Spankop vastdraaien of sterkere spankop gebruiken 

Doorbuiging

• Verminder de snedediepte
• Verhoog de voeding per tand
• Vergroot de spiraalhoek
• Als u in water oplosbare snijvloeistof gebruikt, moet 

u overschakelen op niet in water oplosbare snijvloeistof

• Gebruik een grotere diameter frees
• Verklein de snijlengte of de de uitsteeklengte
• Indien u een 2 snijder gebruikt, verander dan naar een 4 snijder
• Indien meelopend frezen, verander naar tegenlopend frezen

Slechte oppervlakteafwerking

• Verminder de slingering van de frees
• Verhoog de snijsnelheid
• Verminder de voeding per tand
• Vergroot de spiraalhoek
• Aantal spiraal vergroten

• Volume perslucht of koeling verhogen
• Verminder de snedediepte
• Indien droog snijden, overschakelen naar nat verspanen

Golvendheid

• Spiraalhoek verkleinen
• Controleer de rondloop van de frees
• Snedediepte verminderen
• Controleer of vervang de houder

Breuk van de frees

• Verminder de snedediepte
• Verminder de voeding per tand
• Snijkantslengte of de uitsteeklengte verminderen
• Als de spanen ophopen, verminder dan het aantal snijkanten

Slechte spaanafvoer

• Gebruik perslucht
• Verminder de snedediepte
• Verminder de voeding per tand
• Verminder het aantal snijkanten
• Verhoog het volume van de perslucht of snijvloeistof

• Verhoog de snijsnelheid

Afbrokkelen van werkstuk

• Verklein de spiraalhoek
• Verminder de voeding per tand
• Verminder de snedediepte

Opbouw van de snijkanten

• Gebruik koelvloeistof
• Gebruik een gecoate frees
• Vergroot het volume van de snijvloeistof
• Vergroot spiraalhoek

PROBLEEMOPLOSSINGEN

9
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STIFTFREZEN

9
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& 6

& 10

& 19

& 117

& 201

& 212

& 292

& 314

& 328

& 349

& 409

& 479

& 508

& 521

& 613

& 645

& 667

& 691

WMG & ISO 13399

VO
LM

AT
ER

IA
AL

-
FR

EZ
EN

INSTRUCTIES

VHM FREZEN

HSS-E-PM, HSS-E, HSS FREZEN

TECHNISCHE INFORMATIE

STIFTFREZEN

DRAADFREZEN

W
IS

SE
LP

LA
AT

-F
RE

ZE
N

INSTRUCTIES

NAVIGATORS

VLAKFREZEN

HOEKFREZEN

LANGE SNIJKANTSFREZEN

SPIEBAANFREZEN

KOPIEERFREZEN

HOGE VOEDINGSFREZEN (HFC)

AFKANT – & T-GLEUFFREZEN

ANDERE WISSELPLATEN

TECHNISCHE INFORMATIE

FREZEN – INHOUDSOPGAVE 

9
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VA ALST

Het assortiment hardmetalen stiftfrezen heeft zich inmiddels bewezen door de hoge kwaliteit en vindt dankzij de vele 
keuzemogelijkheden zijn weg richting alle relevante industrële toepassingen.

• De combinatie van premium basismateriaal voor 
zowel de schacht als de kop i.c.m. de precieze 
productieprocessen resulteert in een consistent en 
hoogwaardig product wat Dormer als essentieel 
beschouwt bij het gebruik van hardmetalen stiftfrezen.

• Iedere tandvorm is ontwikkeld om de eerste keuze te 
zijn voor hoogwaardige bewerking in het betreffende 
materiaal. Dit geldt voor staal (ST vertanding), 

• Veredelde en geharde stalen schachten 
• Biedt stijfheid en strekte 
• Vermindert doorbuiging en trillingen 
• Resulteert in langere standtijd 
• Geslepen op h6 (hardmetaal) en h7 (staal) voor 

nauwkeurige opname

• Speciale soldeertechniek levert een excellente 
soldeersterkte

• Hoge weerstand tegen stotende en hoge belastingen
• Hoge temperatuurvastheid en daardoor langere 

standtijd

ST VERTANDING
Eerste keus voor het bewerken 
van hoogwaardig staal
• Speciaal ontworpen 

spaanbreker voor snellere 
spaanafvoer

• Positieve geometrie zorgt voor 
een glad oppervlak

• Genereert minder warmte 
wat de standtijd te goede 
komt

VA VERTANDING
Eerste keus voor het bewerken 
van hoogwaardig roestvast staal
• Scherpe snijgeometrie 

verlaagd de kans op 
verharding van het materiaal

• Verhoogde spaanafvoer

AL VERTANDING
Eerste keus voor non-ferro 
materialen en kunststoffen
• Sterker gespiraliseerd en groter 

spaankamers voor snellere 
spaanafname

roestvast staal (VA vertanding), non-ferromaterialen 
en kunststoffen (AL vertanding), superlegeringen 
(AS vertanding), glasvezel en composietmaterialen 
(GRP vertanding), en algemene bewerking 
(DC vertanding).

HARDMETALEN STIFTFREZEN

KENMERKEN & VOORDELEN

SCHACHT SOLDERING

TANDVORM

9
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GRP DCAS

TANDVORM

• Segment kopvertanding 
• Verhoogde sterkte in het hart 
• Verbeterde spaanvorming dicht bij het hart 
• Verminderde kans op spaanophoping

• Verhoogde standtijd onder moeilijke omstandigheden
• Verminderde wrijving waardoor hogere spaanafvoer
• Vermindert snijkantsopbouw wat snel optreedt bij 

frezen met een laag spaanvolume

AS VERTANDING
Eerste keus voor 
superlegeringen
• Materiaalspecifieke geometrie
• Hoogwaardige 

oppervlakteafwerking
• Snelle en beheerste 

verspaning 

GRP VERTANDING
Eerste keus voor het 
bewerken van glasvezel en 
composietmaterialen
• Verkrijgbaar met boor punt en 

twee snijder
• Ontworpen om versplintering 

te verminderen en de 
oppervlaktekwaliteit te 
verbeteren

DUBBELE 
VERTANDING
Eerste keus voor algemeen 
gebruik
• Verbetert het gebruiksgemak
• Verhoogt de spaanafname

Segment Normaal

HARDMETALEN STIFTFREZEN

BOLKOP GEOMETRIE TiAlN COATING

9
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1

2

Een speciaal ontworpen type stiftfrees voor het voorbereiden van het makkelijk verwijderen van afgebroken bouten of 
draadeinden, zonder dat het schroefdraadgat en daarmee het onderdeel beschadigd raken.

• Specifieke diameters en verspaningslengtes die 
geschikt zijn voor verschillende schroefdraad 
diameters 

• Snijgeometrie ontwikkeld voor het frezen van 
oppervlaktegeharde schroefdraad

• Minder schade aan bestaande schroefdraadgaten

• Gebruik de juiste diameter stiftfrees voor de 
afgebroken bout 

• Gebruik een rechtsdraaiende rechte slijper 
• Zorg dat de stiftfrees loodrecht staat op de afgebroken 

bout 

• Maakt het mogelijk om zuiver in het hart van een 
afgebroken bout te boren

• Minder schade aan bestaande schroefdraadgaten
• Spaart zowel de draad als het onderdeel
• Zeer consistente kwaliteit

• Bewerking ①: Frees de gebroken bout vlak
• Bewerking ②: Frees een center in het voorbewerkte 

vlak om een boor zuiver in het hart van de bout te 
laten boren

CILINDRISCHE 
KOPSNIJDER

150° VERZINKFREES

VOOR BOUTVERWIJDERINGHARDMETALEN STIFTFREZEN

KENMERKEN EN VOORDELEN

HANDLEIDING

BEWERKINGEN UITVOERING

9



217www.dormerpramet.com

Met onze verspaningscalculator app kunt u besparingen meten op basis van verschillende producten en toepassingen. 
Een handig hulpmiddel om altijd bij je te hebben. Simply Reliable.

POCKET SAVER

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P811

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

1
2

3

4

5

7

8

6

9

STIFTFREZEN – UITLEG PRODUCTPAGINA 

Voorbeeldpagina met stiftfrezen – specifieke productpagina kan verschillen.

HM stiftfrees, vorm F, ronde boogvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten en frezen op moeilijk bereikbare plaatsen. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm; boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC≤6.00 mm: DCON MS passing h6; DC>6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880 of P890.

Product

9
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1

2

3

4

5

6

7

8

9

STIFTFREZEN – UITLEG PRODUCTPAGINA 

Pos. Omschrijving

Productgroep code

Product omschrijving 

Afbeelding

Tekening

Product kenmerken

Pos. Omschrijving

Mogelijke bewerkingen

Materiaalgroepen waarvoor geschikt

Bestelcode

Product afmetingen

9
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N

Bright

TiAlN

STIFTFREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Kop uitvoering

Uitvoering

Boorpunt

Kopssnijdend

Freeskop

Cylindrisch, niet kopssnijdend

Cylindrisch, kopssnijdend

Ronde walsvorm

Kogelvorm

Druppelvorm

Ronde boogvorm

Spitse boomvorm

Vlamvorm

60° verzink kegelvorm

90° Verzink kegelvorm

Ronde kegelvorm

Spitse kegelvorm

Omgekeerde kegelvorm

Algemene pictogrammen

Geschikt

Beperkt inzetbaar

Basismateriaal (BMC)

Hardmetaal

Coating

Blank (ongecoat)

Titanium Aluminium Nitride Coating

9



221

60°

90°

135°

150°

STIFTFREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Spaangroefvorm (BTC)

Mogelijke bewerkingen

Andere pictogrammen

Dubbelsnijdend

Geometrie voor staal

Geometrie voor roestvast staal

Boutverwijdering – stap 1

Boutverwijdering – stap 2

Afbramen en frezen van gesloten groeven

Bewerken van glasvezel en composietmaterialen 

Boutmaat

Geometrie voor aluminium

Geometrie voor glasvezel composiet

Geometrie voor boutverwijdering

Geometrie voor superlegeringen

Afbramen en frezen van gebogen oppervlakken

Frezen van lasnaden

Afbramen en frezen met de vrije hand

Afschuining ontbramen

Rugwaards ontbramen

Afwerken van vlakken

Hoekfrezen

Afwerken van V-groeven

Tophoek

Bouwmaten Norm (BSG)

60° verzinkhoek

90° verzinkhoek

Dormer Norm

Boorpunt 135°

Boorpunt 180°

Centreer boorpunt150°

9
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STIFTFREZEN – BASISMATERIAAL NAVIGATOR

HM materialen

Hardmetaal

Een gesinterd substraat, bestaande uit een metaalcarbidecomposiet met bindmetaal. De belangrijkste grondstof is wolfraamcarbide (WC). 
Wolfraamcarbide draagt bij tot de hardheid van het materiaal. Tantaalcarbide (TaC), titaancarbide (TiC) enniobiumcarbide (NbC) vullen WC 
aan en passen de eigenschappen aan aan wat gewenst is. Deze drie materialen worden kubische carbiden genoemd. Kobalt (Co) fungeert 
als bindmiddel en houdt het materiaal bij elkaar.

Hardmetalen hebben een hoge druksterkte, hoge hardheid en daardoor hoge slijtvastheid, maar ook beperkte buigsterkte en taaiheid. HM 
wordt gebruikt voor tappen, ruimers, frezen, boren en draadfrezen.

9
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Bright

 
 

STIFTFREZEN – OPPERVLAKTE BEHANDELINGEN EN COATINGEN

Oppervlakte behandelingen

Blank (ongecoat) Blanke afwerking (niet-gecoat oppervlak) verbetert de spaanafvoer in zachte of  non-ferromaterialen en houdt scherpe snijkanten in 
schurende materialen. 

Coatingen

Titanium Aluminium 
Nitride Coating
(TiAlN)

 
 

Titanium Aluminium Nitride is een meerlaagse keramische coating, aangebracht door middel van PVD coating technologie. Heeft een 
hoge taaiheid en oxidatiestabiliteit. Deze eigenschappen maken het ideaal voor hogere snelheden en voedingen, terwijl de standtijd van 
het gereedschap wordt verlengd. TiAlN wordt gebruikt voor boren, tappen en frezen en kan geschikt zijn voor gebruik bij droog verspanen.

9
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 230 & 231 & 232 & 233 & 234 & 235 & 236 & 237 & 238 & 239 & 240 & 241 & 242

Bright TiAlN Bright TiAlN Bright TiAlN Bright TiAlN Bright Bright TiAlN Bright TiAlN

P801 P801C P803 P803C P805 P805C P807 P807C P809 P811 P811C P813 P813C

3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Stiftfrees vorm

Stiftfrees frontzijde

Coating

Tophoek

Geometrie (BTC)

Bouwmaat norm (BSG)

Productfamiliecode

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 243 & 244 & 245 & 246 & 247 & 248 & 249 & 250 & 251 & 252 & 253 & 254 & 255 & 256 & 257

N

Bright TiAlN Bright Bright Bright TiAlN Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

60° 90°

P815 P815C P817 P819 P821 P821C P823 P825 P701 P703 P705 P707 P709 P711 P713

3.00 - 16.00 8.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70

 Geschikt           Beperkt geschikt

9



226

P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 258 & 259 & 260 & 261 & 262 & 263 & 264 & 265 & 266 & 267 & 268 & 269 & 270

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

P715 P721 P601 P605 P607 P609 P611 P613 P615 P621 P831 P833 P835

8.00 - 12.70 10.00 - 12.70 3.00 - 12.70 3.00 - 12.70 3.00 - 12.70 8.00 - 12.70 3.00 - 12.70 6.00 - 12.70 8.00 - 12.70 8.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Stiftfrees vorm

Stiftfrees frontzijde

Coating

Tophoek

Geometrie (BTC)

Bouwmaat norm (BSG)

Productfamiliecode

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 271 & 272 & 273 & 274 & 275 & 276 & 277 & 278 & 279 & 280 & 281 & 282 & 283 & 284 & 285

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

135°

NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW

P837 P841 P842 P501 P505 P507 P509 P511 P513 P515 P521 P523 P843 P844 P100

6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 - 8.00 3.00 - 8.00 4.90 - 10.70

 Geschikt           Beperkt geschikt

9
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 286 & 287 & 288

Bright

150°

NEW NEW

P101 P880 P890

4.90 - 10.70 Set Set

 Geschikt           Beperkt geschikt

Basismateriaal (BMC)

Stiftfrees vorm

Stiftfrees frontzijde

Coating

Tophoek

Geometrie (BTC)

Bouwmaat norm (BSG)

Productfamiliecode

9
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ISO

3 6 8 10 12 16 20

P 64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000
83 000 42 000 32 000 25 000 21 000 16 000 13 000

M 45 000 23 000 17 000 14 000 12 000 9 000 7 000
64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000

K 58 000 29 000 22 000 19 000 15 000 11 000 9 000
77 000 39 000 29 000 23 000 20 000 15 000 12 000

N 64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000
96 000 48 000 36 000 29 000 24 000 18 000 15 000

S 45 000 23 000 17 000 14 000 12 000 9 000 7 000
58 000 29 000 22 000 18 000 15 000 11 000 9 000

H 51 000 26 000 20 000 16 000 13 000 10 000 8 000
71 000 36 000 27 000 22 000 18 000 14 000 11 000

   

ISO

3 6 8 10 12

P 100 000 65 000 60 000 55 000 35 000
60 000 45 000 35 000 30 000 20 000

  

ISO

3 6 8 10 12

M 100 000 65 000 60 000 55 000 35 000
60 000 30 000 25 000 20 000 15 000

ISO

3 6 8

N4 25 000 20 000 18 000
30 000 25 000 22 000

  

ISO

3

S 60 000
80 000

(omw/min)

DC (mm)

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

(omw/min)

DC (mm)

min.

max.

(omw/min)

DC (mm)

min.

max.

(omw/min)

DC (mm)

min.

max.

(omw/min)

DC (mm)

min.

max.

AANBEVOLEN TOERENTALLEN

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P801

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm A, cilindrisch zonder kopsnijkant, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor het frezen en ontbramen van oppervlakken. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven 
Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P801C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P801C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P801C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P801C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P801C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm A, cilindrisch zonder kopsnijkant, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor het frezen en ontbramen van oppervlakken. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven 
Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor staal. TiALN coating voor verlagen van de frictie en verbeteren van de 
spaanafvoer.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8033.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8036.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm B, cilindrisch kopsnijdend, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor het frezen en ontbramen van oppervlakken en rechte hoeken. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot 
Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880 of P890.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P803C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P803C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P803C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P803C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P803C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm B, cilindrisch kopsnijdend, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor het frezen en ontbramen van oppervlakken en rechte hoeken. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot 
Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80516.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm C, cilindrisch met kopradius, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor het frezen en ontbramen van contouren en cirkelbogen. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, 
boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880 of P890.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P805C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P805C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P805C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P805C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P805C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm C, cilindrisch met kopradius, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor het frezen en ontbramen van contouren en cirkelbogen. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, 
boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8074.0X3.0 4.00 3.00 3.40 38.0
P8076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P8076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P8079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P80712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
P80716.0X6.0 16.00 6.00 14.00 59.0

HM stiftfrees, vorm D, kogelvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P807C3.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P807C6.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P807C8.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P807C9.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P807C12.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

HM stiftfrees, vorm D, kogelvorm, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. TiALN coating voor verlagen van de frictie en 
verbeteren van de spaanafvoer.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8096.3X3.0 6.30 3.00 9.50 42.0
P8096.0X6.0 6.00 6.00 10.00 50.0
P8098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P8099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P80912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0
P80916.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm E, druppelvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor frezen van ronde randcontouren. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm 
hardmetalen kop met geharde stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9



239

LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P811

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm F, ronde boogvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten en frezen op moeilijk bereikbare plaatsen. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880 of P890.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P811C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P811C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P811C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P811C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm F, ronde boogvorm, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten en frezen op moeilijk bereikbare plaatsen. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen schacht.  TiALN coating voor verlagen 
van de frictie en verbeteren van de spaanafvoer.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8133.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8136.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm G, spitse boomvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880 of P890.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P813C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P813C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P813C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P813C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm G, spitse boomvorm, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. TiALN coating voor verlagen van de frictie en 
verbeteren van de spaanafvoer.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8156.0X6.0 6.00 6.00 14.00 50.0
P8158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P81512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0
P81516.0X6.0 16.00 6.00 36.00 81.0

HM stiftfrees, vorm H, vlamvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor het contouren van ronde kanten en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot 
Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P815C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P815C12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

HM stiftfrees, vorm H, vlamvorm, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor het contouren van ronde kanten en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot 
Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. TiALN coating voor verlagen van de frictie en verbeteren van de spaanafvoer.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

Gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8173.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8176.0X6.0 6.00 6.00 4.00 50.0
P8179.6X6.0 9.60 6.00 8.00 56.0
P81712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 59.0
P81716.0X6.0 16.00 6.00 14.50 63.0

HM stiftfrees, vorm J, kegelvorm 60°, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor afschuinen, het maken van v-naden en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter 
tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8193.0X3.0 3.00 3.00 1.50 38.0
P8196.0X6.0 6.00 6.00 3.00 50.0
P8199.6X6.0 9.60 6.00 4.70 53.0
P81912.7X6.0 12.70 6.00 6.30 55.0
P81916.0X6.0 16.00 6.00 8.00 57.0

HM stiftfrees, vorm K, kegelvorm 90°, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor afschuinen, het maken van v-naden en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter 
tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
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DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P8216.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P8219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P82112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14
P82116.0X6.0 16.00 6.00 33.00 78.0 14

HM stiftfrees, vorm L, kegelvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor het vergroten van gaten, afronden van randen en oppervlakteafwerking in krappe nauwe hoeken of  andere 
moeilijk bereikbare plaatsen.  Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880 of P890.
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DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P821C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P821C12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

HM stiftfrees, vorm L, kegelvorm, DC geometrie, TiALN gecoat
DC universele kruisslijping voor het vergroten van gaten, afronden van randen en oppervlakteafwerking in krappe nauwe hoeken of  andere 
moeilijk bereikbare plaatsen.  Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. 
TiALN coating voor verlagen van de frictie en verbeteren van de spaanafvoer.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

PRFA

Bright

P823

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8233.0X3.0 3.00 3.00 11.00 38.0 14
P8236.3X3.0 6.30 3.00 12.70 49.0 22
P8236.0X6.0 6.00 6.00 20.00 50.0 14
P8239.6X6.0 9.60 6.00 16.00 64.0 28
P82312.7X6.0 12.70 6.00 22.00 71.0 28
P82316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 71.0 31

HM stiftfrees, vorm M, spitse kegelvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor het vergroten van gaten, oppervlaktebewerking en het frezen van scherpe hoeken op moeilijk bereikbare 
plaatsen.  Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

P
R

F
A

N
Bright

P825

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8253.0X3.0 3.00 3.00 4.00 38.0 10
P8256.3X3.0 6.30 3.00 6.00 39.0 12
P8256.0X6.0 6.00 6.00 8.00 50.0 10
P8259.6X6.0 9.60 6.00 9.50 55.0 16
P82512.7X6.0 12.70 6.00 12.70 58.0 28
P82516.0X6.0 16.00 6.00 19.00 64.0 18

HM stiftfrees, vorm N, omgekeerde kegelvorm, DC geometrie
DC universele kruisslijping voor het maken van omgekeerde v-naden en het terugwaarts afschuinen van kanten. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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Bright

P701

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm A, cilindrisch zonder kopsnijkant, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van oppervlakken. Volhardmetaal 
uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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Bright

P703

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm B, cilindrisch kopsnijdend, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van oppervlakken en rechte hoeken. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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Bright

P705

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm C, cilindrisch met kopradius, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van contouren en cirkelbogen. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. Eerste keuze 
voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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Bright

P707

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P7078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P7079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P70712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

HM stiftfrees, vorm D, kogelvorm, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/
afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. 
Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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Bright

P709

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P70912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0

HM stiftfrees, vorm E, druppelvorm, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor frezen van ronde randcontouren. Volhardmetaal uitvoering 
voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen schacht. Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

Gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product
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Bright

P711

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P7119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm F, ronde boogvorm, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten 
en frezen op moeilijk bereikbare plaatsen. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde 
stalen schacht. Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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Bright

P713

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm G, spitse boomvorm, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/
afwerking. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. 
Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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Bright

P715

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P71512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

HM stiftfrees, vorm H, vlamvorm, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor het contouren van ronde kanten en lasvoorbereiding/afwerking. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

Gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9



259

Bright

P721

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P72110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P7219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P72112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

HM stiftfrees, vorm L, kegelvorm, ST geometrie
ST enkelgeslepen spiraal met spaanbrekers en medium ruime spaangroeven voor het vergroten van gaten, afronden van randen en 
oppervlakteafwerking in krappe nauwe hoeken of  andere moeilijk bereikbare plaatsen. Hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste 
keuze voor staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

Gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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Bright

P601

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm A, cilindrisch zonder kopsnijkant, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van oppervlakken. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen schacht. Eerste keuze voor roestvast staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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Bright

P605

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm C, cilindrisch met kopradius, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van contouren en cirkelbogen. Volhardmetaal 
uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. Eerste keuze voor roestvast 
staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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Bright

P607

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P6076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P6076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P6078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P6079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P60712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

HM stiftfrees, vorm D, kogelvorm, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/afwerking. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. Eerste keuze 
voor roestvast staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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Bright

P609

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P6099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P60912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0

HM stiftfrees, vorm E, druppelvorm, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor frezen van ronde randcontouren. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen schacht. Eerste keuze voor roestvast staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

Gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product
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Bright

P611

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P6119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm F, ronde boogvorm, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten en frezen 
op moeilijk bereikbare plaatsen. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen 
schacht. Eerste keuze voor roestvast staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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Bright

P613

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm G, spitse boomvorm, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten en frezen op 
moeilijk bereikbare plaatsen. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. 
Eerste keuze voor roestvast staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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Bright

P615

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P61512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

HM stiftfrees, vorm H, vlamvorm, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor het contouren van ronde kanten en lasvoorbereiding/afwerking. 
Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor roestvast 
staal.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

Gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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Bright

P621

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P6218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P62110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P62112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

HM stiftfrees, vorm L, kegelvorm, VA geometrie
VA enkelgeslepen spiraal met middelmatig ruime spaangroeven voor het vergroten van gaten, afronden van randen en oppervlakteafwerking in 
krappe nauwe hoeken of andere moeilijk bereikbare plaatsen. Hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

Gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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P831

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8316.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8319.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm A, cilindrisch zonder kopsnijkant, AL geometrie
AL enkelgeslepen spiraal met ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van oppervlakken. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter 
tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor non-ferromaterialen en kunststoffen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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LU
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P833

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8336.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8339.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm B, cilindrisch kopsnijdend, AL geometrie
AL enkelgeslepen spiraal met ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van oppervlakken en rechte hoeken. Volhardmetaal uitvoering 
voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met gehard stalen schacht. Eerste keuze voor non-ferromaterialen en kunststoffen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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LU
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P835

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8356.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8359.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm C, cilindrisch met kopradius, AL geometrie
AL enkelgeslepen spiraal met ruime spaangroeven voor het frezen en ontbramen van contouren en cirkelbogen. Volhardmetaal uitvoering voor 
snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. Eerste keuze voor non-ferromaterialen en 
kunststoffen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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P837

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8376.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8379.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P83712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

HM stiftfrees, vorm D, kogelvorm, AL geometrie
AL enkelgeslepen spiraal met ruime spaangroeven voor gecompliceerd frezen, metaal graveren en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetaal 
uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde en geharde stalen schacht. Eerste keuze voor non-
ferromaterialen en kunststoffen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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P841

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8416.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8419.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P84112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

HM stiftfrees, vorm F, ronde boogvorm, AL geometrie
AL enkelgeslepen spiraal met ruime spaangroeven voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten en frezen op moeilijk 
bereikbare plaatsen. Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met geharde stalen schacht. Eerste 
keuze voor non-ferromaterialen en kunststoffen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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Bright

P842

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8426.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8429.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P84212.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

HM stiftfrees, vorm L, kegelvorm, AL geometrie
AL enkelgeslepen spiraal met ruime spaangroeven voor het vergroten van gaten, afronden van randen en oppervlakteafwerking in krappe nauwe 
hoeken of andere moeilijk bereikbare plaatsen.  Volhardmetaal uitvoering voor snijdiameter tot Ø6 mm, boven Ø6 mm hardmetalen kop met 
gehard stalen schacht. Eerste keuze voor non-ferromaterialen en kunststoffen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DC = 6.00 mm: DCON MS passing h6, DC > 6.00 mm: gesoldeerde schacht DCON MS passing h7.

Product

9
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P501

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5013.0X3.0 3.00 3.00 12.00 38.0

NEW

HM stiftfrees, vorm A, cilindrisch zonder kopsnijkant, AS geometrie
AS enkelgeslepen geometrie met licht linkse kruisslijping voor het afwerken en ontbramen van oppervlakken. Volhardmetalen schacht voor extra 
stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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P505

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

HM stiftfrees, vorm C, cilindrisch met kopradius, AS geometrie
AS enkelgeslepen geometrie met licht linkse kruisslijping voor het afwerken en ontbramen van oppervlakken. Volhardmetalen schacht voor extra 
stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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D
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P507

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0

NEW

HM stiftfrees, vorm D, kogelvorm, AS geometrie
AS enkelgeslepen spiraal met lichte linkse kruisslijping voor gecompliceerd graveerwerk, afwerken en lasvoorbereiding/afwerking. 
Volhardmetalen schacht voor extra stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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D
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P509

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0

NEW

HM stiftfrees, vorm E, druppelvorm, AS geometrie
AS enkelgeslepen spiraal met lichte linkse kruisslijping voor het maken van ronde kanten. Volhardmetalen schacht voor extra stabiliteit. Eerste 
keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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LU
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P511

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

HM stiftfrees, vorm F, ronde boogvorm, AS geometrie
AS met enkele spiraal en lichte linkse kruisslijping voor contouren onder verschillende hoeken, afronden van kanten en frezen op moeilijk 
bereikbare plaatsen. Volhardmetalen schacht voor extra stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product

9
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LU
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P513

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5133.0X3.0X8.0 3.00 3.00 8.00 38.0
P5133.0X3.0X14.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

HM stiftfrees, vorm G, spitse boomvorm, AS geometrie
AS stijl met enkele spiraal en lichte linkse kruisslijping voor meerhoekige contouren en het frezen van smalle hoeken op moeilijk bereikbare 
plaatsen. Volhardmetalen schacht voor extra stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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P515

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0

NEW

HM stiftfrees, vorm H, vlamvorm, AS geometrie
AS enkelgeslepen spiraal met lichte linkse kruisslijping voor het contouren van ronde kanten en lasvoorbereiding/afwerking. Volhardmetalen 
schacht voor extra stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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Bright

P521

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P5213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8

NEW

HM stiftfrees, vorm L, kegelvorm, AS geometrie
AS met enkele spiraal en lichte linkse kruisslijping voor het vergroten van gaten, afronden van randen en oppervlakteafwerking in krappe nauwe 
hoeken of andere moeilijk bereikbare plaatsen. Volhardmetalen schacht voor extra stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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Bright

P523

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P5233.0X3.0 3.00 3.00 15.00 38.0 7

NEW

HM stiftfrees, vorm M, spitse kegelvorm, AS geometrie
AS enkelgeslepen spiraal met licht linkse kruisslijping voor het vergroten van gaten, oppervlaktebewerking en het frezen van scherpe hoeken op 
moeilijk bereikbare plaatsen. Volhardmetalen schacht voor extra stabiliteit. Eerste keuze voor superlegeringen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.
Deze producten zijn ook in een set verkrijgbaar. Zie P880.

Product
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135°

P843

N4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8433.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8436.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8438.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0

HM stiftfrees, cilindervorm, 135° boorpunt, GRP geometrie
GRP diamantvormige vertanding voor het omtrekfrezen en uitfrezen van vormen. Volhardmetalen uitvoering voor extra stabiliteit. Eerste keus 
voor GFK/CVK, composieten en glasfibers.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.

Product

9
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P844

N4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8443.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8446.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8448.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0

HM stiftfrees, cilindervorm, 2 snijder, GRP geometrie
GRP diamantvormige vertanding voor het omtrek-, sleuffrezen en uitfrezen van vormen. Volhardmetalen uitvoering voor extra stabiliteit. Eerste 
keus voor GFK/CVK materialen, composieten en glasfibers.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229.

DCON MS passing h6.

Product
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P100

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P1004.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1006.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24; 32; M8
P1007.8 7.80 6.00 19.00 65.0 3/8-16; 24; M10
P1009.3 9.30 6.00 19.00 65.0 7/16-14; 20; M12
P10010.7 10.70 6.00 25.00 70.0 1/2-13; 20; M14

NEW

HM stiftfrees met kopvertanding (boutvlakfrees)
HM cilindrische stiftfrees met kopvertanding. Speciaal ontworpen voor het voorbereiden van het makkelijk verwijderen van afgebroken bout 
of draadeind, zonder dat het schroefdraadgat en daarmee het onderdeel beschadigd raken. Vlakt het breukvlak van de afgebroken schroefdraad. 
Daarna kan met de P101 stiftfrees een center in het voorbewerkte vlak gemaakt worden waarna er een gat in de draad geboord kan worden.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229 en hoe het gereedschap te gebruiken op pagina 216.

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

150°

P101

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P1014.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1016.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24; 32; M8
P1017.8 7.80 6.00 5.00 50.0 3/8-16; 24; M10
P1019.3 9.30 6.00 5.00 50.0 7/16-14; 20; M12
P10110.7 10.70 6.00 5.00 50.0 1/2-13; 20; M14

NEW

HM stiftfrees met 150° punthoek (boutcentreerfrees)
HM cilindrische stiftfrees met een 150° punt voor het aanbrengen van een centrering in het oppervlak van een gebroken bout of draadeind. 
Speciaal ontworpen voor het voorbereiden van het makkelijk verwijderen van afgebroken bout of draadeind zonder dat het schroefdraadgat en 
daarmee het onderdeel beschadigd raken. Het verdient aanbeveling om vooraf met de P100 het breukvlak vlak te frezen.

De tabel geeft de geschikheid aan voor de materiaalgroep. Aanbevolen toerental (omw/min) op pagina 229 en hoe het gereedschap te gebruiken op pagina 216.

Product
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P880

Nr. A B C

P88001 Nr01 P803 + P805 + P807 + P809 + P813 5 P803 9.6 × 6.0; P805 9.6 × 6.0; P807 9.6 × 6.0; P809 9.6 × 6.0; P813 9.6 × 6.0
P88002 Nr02 P803C + P805C + P807C + P811C + P813C 5 P803C 9.6 × 6.0; P805C 9.6 × 6.0; P807C 9.6 × 6.0; P811C 9.6 × 6.0; P813C 9.6 × 6.0
P88003 Nr03 P601 + P605 + P607 + P611 + P621 5 P601 9.6 × 6.0; P605 9.6 × 6.0; P607 9.6 × 6.0; P611 9.6 × 6.0; P621 10.0 × 6.0
P88004 Nr04 P703 + P705 + P707 + P711 + P721 5 P703 9.6 × 6.0; P705 9.6 × 6.0; P707 9.6 × 6.0; P711 9.6 × 6.0; P721 10.0 × 6.0

P88006 Nr06 P501 + P505 + P507 + P509 + P511 + P513 
+ P515 + P521 + P523 10

P501 3.0 × 3.0; P505 3.0 × 3.0; P507 3.0 × 3.0; P509 3.0 × 3.0; 
P511 3.0 × 3.0; P513 3.0 × 3.0 × 8.0; P513 3.0 × 3.0 × 14.0; 

P515 3.0 × 3.0; P521 3.0 × 3.0; P523 3.0 × 3.0

NEW

HM stiftfreesset
Set met verschillende maten en vormen HM stiftfrezen.

A = type , B = aantal, C = diameters

Product
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P890

Nr. A B C

P89001 Nr01 P803 + P805 + P811 + P813 + P821 40

P803 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P805 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P811 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P813 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P821 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2

HM stiftfrees display
Balie – of werkbankdisplay met 40 stuks HM stiftfrezen uit de P8xx serie. DC universele kruisslijping.

A = type , B = aantal, C = diameters

Product
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Algemene adviezen bij hardmetalen stiftfrezen

Hardmetalen stiftfrezen worden breed ingezet voor het voor – en nabewerken in verschillende materialen.
Veelal worden ze toegepast in combinatie met luchtaangedreven machines.

Kenmerken en voordelen

1. De taaie en geharde schacht verhogen de stabiliteit en vermideren de kans op trillingen en doorbuigen.
2. De nauwkeurig geslepen schacht verbetert de opspanning en reduceert de kans op doorslippen.
3. De speciale soldeermethode voorkomt het losraken van het snijdende gedeelte onder invloed van hoge temperaturen, hoge druk en sto-

tende belasting.
4. De dubbele vertanding is voor algemene toepassingen in vele materialen.
5. Materiaal specifieke geometriën zijn er voor hoge productie in Staal (ST), Roestvaststaal (VA), Aluminium (AL) en vezel versterkte kunst-

stoffen (GRP).
6. Leverbaar met TiAlN coating voor verhoogde standtijd in abrassieve materialen.
7. Bolkopfrezen worden voorzien van een segment kopvertanding.
8. Deze geometrie draagt eraan bij dat de frees snijdt tot op het hart waardoor het verspaningsproces verbeterd en er minder kans is op vollo-

pen met spanen.

Safety first

1. Met hoge snelheid roterende fereedschappen zijn gevaarlijk wanneer niet correct toegepast.
2. Voor het verwisselen van de frees altijd de machine loskoppelen van de perslucht.
3. Controleer vooraf de conditie van de machine en kies bij voorkeur een trilling gedempte uitvoering.
4. Gebruik altijd de bestemde persoonlijke beschermingsmiddelen en verzeker je ervan dat iedereen in de nabijheid afgeschermd is.

Persoonlijke beschermingsmiddelen dienen altijd gebruikt te worden!

Segment Normal

STIFTFREZEN – ALGEMENE AANBEVELINGEN
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Aanbevelingen

• Gebruik altijd een machine met het juiste toerentalbereik.
• Regelmatig onderhoud aan de machine is van groot belang, check of ze gesmeerd zijn en de lagering intact is.
• Reinig altijd de spanmoer, spantang en conus van de machine voordat de frees wordt gespannen.
• Probeer mechanische schokken en zware belasting op de stiftfrees te voorkomen.
• Voorkom temperatuurschokken door de frees niet te heet te laten worden.
• Laat de frees niet te diep het materiaal induiken om materiaalophopingen in bijvoorbeeld kanalen en hoeken te voorkomen.

Probleemoplossingen bij gebruik van stiftfrezen

Probleem Oorzaak

Versplinteren van de vertanding

Te laag toerental, kan stuiteren veroorzaken (klapperen)

Slingeren (versleten spindel, spantang, lagering)

Vasthechten van de spaan in het werkstuk

Vollopen van de tanden

Snijlengte of totale lengte is te lang

Onjuiste geometriekeuze voor het werkstukmateriaal

Voortijdige slijtage

Te hoog toerental voor deze diameter of werkstukmateriaal

Slingeren (versleten spindel, spantang, lagering)

De kop raakt los van de schacht

Te hoog toerental veroorzaakt oververhitting

Te lang in gebruik kan oververhitting veroorzaken

STIFTFREZEN – ALGEMENE AANBEVELINGEN
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Automatenstaal, roestvast staal, gietijzer, superlegeringen of non-ferro materialen:
ze zitten allemaal in onze calculator-app. Download deze nu in uw app store.
Simply Reliable.

ELK
MATERIAAL
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& 667
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INSTRUCTIES

VHM FREZEN

HSS-E-PM, HSS-E, HSS FREZEN

TECHNISCHE INFORMATIE

STIFTFREZEN

DRAADFREZEN
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SE
LP

LA
AT
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RE

ZE
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INSTRUCTIES

NAVIGATORS

VLAKFREZEN

HOEKFREZEN

LANGE SNIJKANTSFREZEN

SPIEBAANFREZEN

KOPIEERFREZEN

HOGE VOEDINGSFREZEN (HFC)

AFKANT- & T-GLEUFFREZEN

ANDERE WISSELPLATEN

TECHNISCHE INFORMATIE

FREZEN – INHOUDSOPGAVE 
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l
10°

R
Alcrona Pro

J205

P1.1
 172 B

P1.2
 193 B

P1.3
 200 B

P2.1
 148 B

P2.2
 130 B

P2.3
 115 B

P3.1
 133 B

P3.2
 107 B

P3.3
 90 B

P4.1
 79 B

P4.2
 67 B

P4.3
 55 B

M1.1
 62 B

M1.2
 52 B

M2.1
 55 B

M2.2
 45 B

M2.3
 38 B

M3.1
 47 A

M3.2
 40 A

M3.3
 36 A

M4.1
 30 A

M4.2
 26 A

K1.1
 130 B

K1.2
 96 B

K1.3
 72 B

K2.1
 123 B

K2.2
 100 B

K2.3
 80 B

K3.1
 109 B

K3.2
 83 B

K3.3
 67 B

K4.1
 101 A

K4.2
 76 A

K4.3
 56 A

K4.4
 48 A

K4.5
 40 A

K5.1
 114 B

K5.2
 86 B

K5.3
 66 B

N1.1
 400 C

N1.2
 300 C

N1.3
 200 C

N2.1
 262 C

N2.2
 235 C

N2.3
 170 C

N3.1
 610 C

N3.2
 360 C

N3.3
 180 C

N4.1
 290 C

N4.2
 145 C

N4.3
 65 C

S1.1
 40 A

S1.2
 40 A

S1.3
 30 A

S2.1
 33 A

S2.2
 25 A

S3.1
 25 A

S3.2
 21 A

S4.1
 20 A

S4.2
 16 A

H1.1
 60 A

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2056.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
J2058.2X1.50 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2059.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20511.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20513.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20

1

3

4

5

7 8

6

2

Typische pagina met afgebeelde draadfrezen – specifieke paginadetails zullen verschillen.

DRAADFREZEN – UITLEG PRODUCTPAGINA

Volhardmetaal draadfrees met koelkanaal en verzinkhoek, M
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of rechtse schroefdraad, doorlopende of blinde gaten bijna tot op de bodem. Met een 60° verzinkhoek voor afschuining. Alcrona Pro gecoat voor 
het beste bewerkingsresultaat met inwendig koelkanaal voor betere spaanafvoer.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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1

2

3

4

5

6

7

8

Pos. Omschrijving

Aanduiding van draadfrezen

Productomschrijving 

Illustratieve afbeelding

Schematische tekening gereedschap

Pos. Omschrijving

Productkenmerken

Aanbevelingen materiaalgroep incl. snelheid en voedingsgeleiding

Productcode

Productafmetingen

DRAADFREZEN – UITLEG PRODUCTPAGINA
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Alcrona Pro

l
10°

R

DIN 6535HA

1.5×D 2×D

l
27°

Productienorm (BSG)

Coating

Code uittredingswijze koelmiddel (CXSC)

Spaangroef-geometrie (FDC)

Spiraalhoek (FHA)

Snijrichting

Basismateriaal (BMC)

Dormer-norm

Algemene pictogrammen

Aluminiumchroomnitride 
(speciaal geoptimaliseerd proces) 

Interne koeling – Axiale uittreding

Gespiraliseerde spaangroeven

10° spiraalhoek

Rechts

Hardmetaal

Schacht

DIN 6535 HA Cilindrische schacht 

Schroefdraadsoort (THFT)

Gasdraad British Standard Pipe (BSP)

Metrisch

Bruikbare lengte  (ULDR)

1.5×D maximaal inzetbereik
(factor × diameter)

Metrisch fijn

Conische gasdraad

Amerikaanse draad grof

Amerikaanse draad fijn

2×D maximaal inzetbereik 
(factor × diameter)

DIN 6535 HB Weldon-schacht

27° spiraalhoek

Eerste keus gebruik

Beperkte inzetbaarheid

DRAADFREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN
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HM-materialen

Hardmetaal

Een gesinterd substraat, bestaande uit een metaalcarbidecomposiet met bindmetaal. De belangrijkste grondstof is wolfraamcarbide (WC). 
Wolfraamcarbide draagt bij tot de hardheid van het materiaal. Tantaalcarbide (TaC), titaancarbide (TiC) enniobiumcarbide (NbC) vullen WC 
aan en passen de eigenschappen aan aan wat gewenst is. Deze drie materialen worden kubische carbiden genoemd. Kobalt (Co) fungeert 
als bindmiddel en houdt het materiaal bij elkaar.

Hardmetalen hebben een hoge druksterkte, hoge hardheid en daardoor hoge slijtvastheid, maar ook beperkte buigsterkte en taaiheid. HM 
wordt gebruikt voor tappen, ruimers, frezen, boren en draadfrezen.

Oppervlaktecoatings

Alcrona-coatings
(Alcrona Pro)

De Alcrona (AlCrN)-coatingserie zijn aluminiumchroomnitride coatings die voornamelijk worden gebruikt voor frezen. De twee unieke 
eigenschappen van deze coatings zijn hoge warmtehardheid en hoge oxidatieweerstand. Indien gebruikt op gereedschappen voor 
bewerkingstoepassingen waarbij zware mechanische en thermische belastingen worden gebruikt, zorgen deze eigenschappen voor een 
uitstekende slijtvastheid. Meerdere niveaus of specifieke versies van deze coatings zijn beschikbaar en specifiek voor verschillende 
gereedschappen en toepassingen.  

DRAADFREZEN – GEREEDSCHAPSMATERIALEN – EN OPPERVLAKTECOATINGS-NAVIGATOR
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 299 & 300 & 301 & 302 & 303 & 304 & 305 & 306 & 307 & 308

l
10°

l
10°

l
27°

l
27°

l
10°

l
10°

l
10°

l
10°

l
10°

l
10°

R R R R R R R R R R

Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro

DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA

J200 J205 J210 J215 J220 J225 J235 J245 J280 J260

M4 – M16 M8 – M16 M6 – M16 M6 – M16 M6 – M24 M10 – M18 1/4 – 3/4 1/4 – 3/4 1/8 – 3’’ 1/8 – 2’’

  Eerste keus gebruik            Beperkte inzetbaarheid

Schroefdraadsoort (THFT)

Productienorm (BSG)

Maximale draadlengte (ULDR)

Basismateriaal (BMC)

Spaangroefvorm (FDC)

Spiraalhoek (FHA)

Snijrichting

Coating

Schacht

Type uitgang koelvloeistof 
(CXSC)

Productfamiliecode
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APMX

D
C

O
N

 M
S

OAL
D

C

LU

60°

l
10°

R
Alcrona Pro DIN 6535HA

J200

P1.1
 172 B

P1.2
 193 B

P1.3
 200 B

P2.1
 148 B

P2.2
 130 B

P2.3
 115 B

P3.1
 133 B

P3.2
 107 B

P3.3
 90 B

P4.1
 79 B

P4.2
 67 B

P4.3
 55 B

M1.1
 62 B

M1.2
 52 B

M2.1
 55 B

M2.2
 45 B

M2.3
 38 B

M3.1
 47 A

M3.2
 40 A

M3.3
 36 A

M4.1
 30 A

M4.2
 26 A

K1.1
 130 B

K1.2
 96 B

K1.3
 72 B

K2.1
 123 B

K2.2
 100 B

K2.3
 80 B

K3.1
 109 B

K3.2
 83 B

K3.3
 67 B

K4.1
 101 A

K4.2
 76 A

K4.3
 56 A

K4.4
 48 A

K4.5
 40 A

K5.1
 114 B

K5.2
 86 B

K5.3
 66 B

N1.1
 400 C

N1.2
 300 C

N1.3
 200 C

N2.1
 262 C

N2.2
 235 C

N2.3
 170 C

N3.1
 610 C

N3.2
 360 C

N3.3
 180 C

N4.1
 290 C

N4.2
 145 C

N4.3
 65 C

S1.1
 40 A

S1.2
 40 A

S1.3
 30 A

S2.1
 33 A

S2.2
 25 A

S3.1
 25 A

S3.2
 21 A

S4.1
 20 A

S4.2
 16 A

H1.1
 60 A

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2003.2X.7 M4 0.70 3.20 8.40 57.0 6.00 3 9.50
J2004.1X.8 M5 0.80 4.10 11.20 57.0 6.00 3 12.10
J2004.8X1.0 M6 1.00 4.80 13.00 63.0 8.00 3 14.40
J2006.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
J2008.2X1.5 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2009.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20011.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20013.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20

Volhardmetaal draadfrees met een verzinkhoek, M
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of rechtse schroefdraad, doorlopende of blinde gaten bijna tot op de bodem. Met een 60° verzinkhoek waardoor de inloop van de draad in 1 
bewerking afgewerkt kan worden. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat in veel materiaalsoorten.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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l
10°

R
Alcrona Pro

J205

P1.1
 172 B

P1.2
 193 B

P1.3
 200 B

P2.1
 148 B

P2.2
 130 B

P2.3
 115 B

P3.1
 133 B

P3.2
 107 B

P3.3
 90 B

P4.1
 79 B

P4.2
 67 B

P4.3
 55 B

M1.1
 62 B

M1.2
 52 B

M2.1
 55 B

M2.2
 45 B

M2.3
 38 B

M3.1
 47 A

M3.2
 40 A

M3.3
 36 A

M4.1
 30 A

M4.2
 26 A

K1.1
 130 B

K1.2
 96 B

K1.3
 72 B

K2.1
 123 B

K2.2
 100 B

K2.3
 80 B

K3.1
 109 B

K3.2
 83 B

K3.3
 67 B

K4.1
 101 A

K4.2
 76 A

K4.3
 56 A

K4.4
 48 A

K4.5
 40 A

K5.1
 114 B

K5.2
 86 B

K5.3
 66 B

N1.1
 400 C

N1.2
 300 C

N1.3
 200 C

N2.1
 262 C

N2.2
 235 C

N2.3
 170 C

N3.1
 610 C

N3.2
 360 C

N3.3
 180 C

N4.1
 290 C

N4.2
 145 C

N4.3
 65 C

S1.1
 40 A

S1.2
 40 A

S1.3
 30 A

S2.1
 33 A

S2.2
 25 A

S3.1
 25 A

S3.2
 21 A

S4.1
 20 A

S4.2
 16 A

H1.1
 60 A

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2056.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
J2058.2X1.50 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2059.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20511.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20513.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20

Volhardmetaal draadfrees met koelkanaal en verzinkhoek, M
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of rechtse schroefdraad, doorlopende of blinde gaten bijna tot op de bodem. Met een 60° verzinkhoek voor afschuining. Alcrona Pro gecoat voor 
het beste bewerkingsresultaat met inwendig koelkanaal voor betere spaanafvoer.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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l
27°

R
Alcrona Pro DIN 6535HA

J210

P1.1
 181 B

P1.2
 203 B

P1.3
 210 B

P2.1
 156 B

P2.2
 137 B

P2.3
 121 B

P3.1
 140 B

P3.2
 112 B

P3.3
 95 B

P4.1
 83 B

P4.2
 70 B

P4.3
 58 B

M1.1
 65 B

M1.2
 55 B

M2.1
 58 B

M2.2
 47 B

M2.3
 40 B

M3.1
 50 A

M3.2
 42 A

M3.3
 38 A

M4.1
 32 A

M4.2
 27 A

K1.1
 137 B

K1.2
 101 B

K1.3
 76 B

K2.1
 129 B

K2.2
 105 B

K2.3
 84 B

K3.1
 115 B

K3.2
 87 B

K3.3
 71 B

K4.1
 106 A

K4.2
 80 A

K4.3
 59 A

K4.4
 51 A

K4.5
 42 A

K5.1
 120 B

K5.2
 90 B

K5.3
 70 B

N1.1
 420 C

N1.2
 315 C

N1.3
 210 C

N2.1
 275 C

N2.2
 247 C

N2.3
 179 C

N3.1
 640 C

N3.2
 378 C

N3.3
 189 C

N4.1
 305 C

N4.2
 153 C

N4.3
 69 C

S1.1
 42 A

S1.2
 42 A

S1.3
 32 A

S2.1
 35 A

S2.2
 26 A

S3.1
 26 A

S3.2
 22 A

S4.1
 21 A

S4.2
 17 A

H1.1
 63 A

H3.1
 45 A

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2104.5X1.0 M6 1.00 4.50 13.00 57.0 6.00 3
J2106.0X1.25 M8 1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
J2107.5X1.5 M10 1.50 7.50 21.00 72.0 8.00 3
J2109.5X1.75 M12 1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
J21010.0X2.0 M14 2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
J21012.0X2.0 M16 2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4

Volhardmetaal draadfrees, M
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of rechtse schroefdraad, doorlopende of blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat in de meeste 
materiaalsoorten en 27° spiraalhoek voor een lichter verspaningsproces.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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l
27°

R
Alcrona Pro DIN 6535HA

J215

P1.1
 181 B

P1.2
 203 B

P1.3
 210 B

P2.1
 156 B

P2.2
 137 B

P2.3
 121 B

P3.1
 140 B

P3.2
 112 B

P3.3
 95 B

P4.1
 83 B

P4.2
 70 B

P4.3
 58 B

M1.1
 65 B

M1.2
 55 B

M2.1
 58 B

M2.2
 47 B

M2.3
 40 B

M3.1
 50 A

M3.2
 42 A

M3.3
 38 A

M4.1
 32 A

M4.2
 27 A

K1.1
 137 B

K1.2
 101 B

K1.3
 76 B

K2.1
 129 B

K2.2
 105 B

K2.3
 84 B

K3.1
 115 B

K3.2
 87 B

K3.3
 71 B

K4.1
 106 A

K4.2
 80 A

K4.3
 59 A

K4.4
 51 A

K4.5
 42 A

K5.1
 120 B

K5.2
 90 B

K5.3
 70 B

N1.1
 420 C

N1.2
 315 C

N1.3
 210 C

N2.1
 275 C

N2.2
 247 C

N2.3
 179 C

N3.1
 640 C

N3.2
 378 C

N3.3
 189 C

N4.1
 305 C

N4.2
 153 C

N4.3
 69 C

S1.1
 42 A

S1.2
 42 A

S1.3
 32 A

S2.1
 35 A

S2.2
 26 A

S3.1
 26 A

S3.2
 22 A

S4.1
 21 A

S4.2
 17 A

H1.1
 63 A

H3.1
 45 A

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2154.5X1.0 M6 1.00 4.50 13.00 57.0 6.00 3
J2156.0X1.25 M8 1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
J2157.5X1.5 M10 1.50 7.50 21.00 72.0 8.00 3
J2159.5X1.75 M12 1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
J21510.0X2.0 M14 2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
J21512.0X2.0 M16 2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4

Volhardmetaal draadfrees met koelkanaal, MF
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of  rechtse schroefdraad, doorlopende of  blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat met 
inwendig koelkanaal voor betere spaanafvoer en 27° spiraalhoek voor een lichter verspaningsproces.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product

9



303

l
10°

R
Alcrona Pro DIN 6535HA

J220

P1.1
 190 E

P1.2
 212 E

P1.3
 242 E

P2.1
 163 E

P2.2
 143 E

P2.3
 127 E

P3.1
 146 E

P3.2
 118 E

P3.3
 99 E

P4.1
 87 E

P4.2
 74 E

P4.3
 61 E

M1.1
 69 E

M1.2
 58 E

M2.1
 61 E

M2.2
 50 E

M2.3
 42 E

M3.1
 52 D

M3.2
 44 D

M3.3
 40 D

M4.1
 33 D

M4.2
 29 D

K1.1
 143 E

K1.2
 106 E

K1.3
 80 E

K2.1
 136 E

K2.2
 110 E

K2.3
 88 E

K3.1
 120 E

K3.2
 91 E

K3.3
 74 E

K4.1
 111 D

K4.2
 84 D

K4.3
 62 D

K4.4
 53 D

K4.5
 44 D

K5.1
 126 E

K5.2
 95 E

K5.3
 73 E

N1.1
 440 F

N1.2
 330 F

N1.3
 220 F

N2.1
 288 F

N2.2
 259 F

N2.3
 187 F

N3.1
 671 F

N3.2
 396 F

N3.3
 198 F

N4.1
 319 F

N4.2
 160 F

N4.3
 72 F

S1.1
 44 D

S1.2
 44 D

S1.3
 33 D

S2.1
 36 D

S2.2
 28 D

S3.1
 28 D

S3.2
 23 D

S4.1
 22 D

S4.2
 18 D

H1.1
 66 D

H3.1
 48 D

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2204.8X.5 M6 0.50 4.80 10.00 57.0 6.00 3
J2206.0X.75 M8 0.75 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2206.0X1.0 M8 1.00 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2208.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22010.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22010.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22012.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22012.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22014.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22014.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22016.0X2.0 M20 2.00 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J22016.0X2.5 M20 2.50 16.00 42.50 105.0 16.00 5
J22019.0X3.0 M24 3.00 19.00 50.00 125.0 20.00 5
J22020.0X2.0 M24 2.00 20.00 35.00 104.0 20.00 5

Volhardmetaal draadfrees, MF
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of  rechtse schroefdraad, doorlopende of  blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat in veel 
materiaalsoorten.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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l
10°

R
Alcrona Pro

J225

P1.1
 190 E

P1.2
 212 E

P1.3
 242 E

P2.1
 163 E

P2.2
 143 E

P2.3
 127 E

P3.1
 146 E

P3.2
 118 E

P3.3
 99 E

P4.1
 87 E

P4.2
 74 E

P4.3
 61 E

M1.1
 69 E

M1.2
 58 E

M2.1
 61 E

M2.2
 50 E

M2.3
 42 E

M3.1
 52 D

M3.2
 44 D

M3.3
 40 D

M4.1
 33 D

M4.2
 29 D

K1.1
 143 E

K1.2
 106 E

K1.3
 80 E

K2.1
 136 E

K2.2
 110 E

K2.3
 88 E

K3.1
 120 E

K3.2
 91 E

K3.3
 74 E

K4.1
 111 D

K4.2
 84 D

K4.3
 62 D

K4.4
 53 D

K4.5
 44 D

K5.1
 126 E

K5.2
 95 E

K5.3
 73 E

N1.1
 440 F

N1.2
 330 F

N1.3
 220 F

N2.1
 288 F

N2.2
 259 F

N2.3
 187 F

N3.1
 671 F

N3.2
 396 F

N3.3
 198 F

N4.1
 319 F

N4.2
 160 F

N4.3
 72 F

S1.1
 44 D

S1.2
 44 D

S1.3
 33 D

S2.1
 36 D

S2.2
 28 D

S3.1
 28 D

S3.2
 23 D

S4.1
 22 D

S4.2
 18 D

H1.1
 66 D

H3.1
 48 D

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2258.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22510.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22510.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22512.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22512.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22514.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22514.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22516.0X1.5 M18 1.50 16.00 30.00 92.0 16.00 5

Volhardmetaal draadfrees met koelkanaal, MF
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of  rechtse schroefdraad, doorlopende of  blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat met 
inwendig koelkanaal voor betere spaanafvoer.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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305

l
10°

R
Alcrona Pro

J235

P1.1
 181 H

P1.2
 203 H

P1.3
 210 H

P2.1
 156 H

P2.2
 137 H

P2.3
 121 H

P3.1
 140 H

P3.2
 112 H

P3.3
 95 H

P4.1
 83 H

P4.2
 70 H

P4.3
 58 H

M1.1
 65 H

M1.2
 55 H

M2.1
 58 H

M2.2
 47 H

M2.3
 40 H

M3.1
 50 G

M3.2
 42 G

M3.3
 38 G

M4.1
 32 G

M4.2
 27 G

K1.1
 137 H

K1.2
 101 H

K1.3
 76 H

K2.1
 129 H

K2.2
 105 H

K2.3
 84 H

K3.1
 115 H

K3.2
 87 H

K3.3
 71 H

K4.1
 106 G

K4.2
 80 G

K4.3
 59 G

K4.4
 51 G

K4.5
 42 G

K5.1
 120 H

K5.2
 90 H

K5.3
 70 H

N1.1
 420 I

N1.2
 315 I

N1.3
 210 I

N2.1
 275 I

N2.2
 247 I

N2.3
 179 I

N3.1
 640 I

N3.2
 378 I

N3.3
 189 I

N4.1
 305 I

N4.2
 153 I

N4.3
 69 I

S1.1
 42 G

S1.2
 42 G

S1.3
 32 G

S2.1
 35 G

S2.2
 26 G

S3.1
 26 G

S3.2
 22 G

S4.1
 21 G

S4.2
 17 G

H1.1
 63 G

H3.1
 45 G

TDZ TPI DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

J2354.8-20 1/4 20 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2355.5-18 5/16 18 5.50 14.00 57.0 6.00 3
J2357.5-16 3/8 16 7.50 19.00 63.0 8.00 4
J2358.0-14 7/16 14 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J23510.0-13 1/2 13 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23510.0-12 9/16 12 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23512.0-11 5/8 11 12.00 26.00 83.0 12.00 4
J23514.0-10 3/4 10 14.00 32.00 83.0 14.00 5

Volhardmetaal draadfrees met koelkanaal, UNC
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of  rechtse schroefdraad, doorlopende of  blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat met 
inwendig koelkanaal voor betere spaanafvoer.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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306

l
10°

R
Alcrona Pro

J245

P1.1
 181 K

P1.2
 203 K

P1.3
 210 K

P2.1
 156 K

P2.2
 137 K

P2.3
 121 K

P3.1
 140 K

P3.2
 112 K

P3.3
 95 K

P4.1
 83 K

P4.2
 70 K

P4.3
 58 K

M1.1
 65 K

M1.2
 55 K

M2.1
 58 K

M2.2
 47 K

M2.3
 40 K

M3.1
 50 J

M3.2
 42 J

M3.3
 38 J

M4.1
 32 J

M4.2
 27 J

K1.1
 137 K

K1.2
 101 K

K1.3
 76 K

K2.1
 129 K

K2.2
 105 K

K2.3
 84 K

K3.1
 115 K

K3.2
 87 K

K3.3
 71 K

K4.1
 106 J

K4.2
 80 J

K4.3
 59 J

K4.4
 51 J

K4.5
 42 J

K5.1
 120 K

K5.2
 90 K

K5.3
 70 K

N1.1
 420 L

N1.2
 315 L

N1.3
 210 L

N2.1
 275 L

N2.2
 247 L

N2.3
 179 L

N3.1
 640 L

N3.2
 378 L

N3.3
 189 L

N4.1
 305 L

N4.2
 153 L

N4.3
 69 L

S1.1
 42 J

S1.2
 42 J

S1.3
 32 J

S2.1
 35 J

S2.2
 26 J

S3.1
 26 J

S3.2
 22 J

S4.1
 21 J

S4.2
 17 J

H1.1
 63 J

H3.1
 45 J

TDZ TPI DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

J2454.8-28 1/4 28 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2456.0-24 5/16, 3/8 24 6.00 14.00 57.0 6.00 3
J2458.0-20 7/16, 1/2 20 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J24510.0-18 9/16, 5/8 18 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J24514.0-16 3/4 16 14.00 32.00 83.0 14.00 5

Volhardmetaal draadfrees met koelkanaal, UNF
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of  rechtse schroefdraad, doorlopende of  blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat met 
inwendig koelkanaal voor betere spaanafvoer.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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307

l
10°

R
Alcrona Pro DIN 6535HA

J280

P1.1
 190 N

P1.2
 212 N

P1.3
 242 N

P2.1
 163 N

P2.2
 143 N

P2.3
 127 N

P3.1
 146 N

P3.2
 118 N

P3.3
 99 N

P4.1
 87 N

P4.2
 74 N

P4.3
 61 N

M1.1
 69 N

M1.2
 58 N

M2.1
 61 N

M2.2
 50 N

M2.3
 42 N

M3.1
 52 M

M3.2
 44 M

M3.3
 40 M

M4.1
 33 M

M4.2
 29 M

K1.1
 143 N

K1.2
 106 N

K1.3
 80 N

K2.1
 136 N

K2.2
 110 N

K2.3
 88 N

K3.1
 120 N

K3.2
 91 N

K3.3
 74 N

K4.1
 111 M

K4.2
 84 M

K4.3
 62 M

K4.4
 53 M

K4.5
 44 M

K5.1
 126 N

K5.2
 95 N

K5.3
 76 N

N1.1
 440 O

N1.2
 330 O

N1.3
 220 O

N2.1
 288 O

N2.2
 259 O

N2.3
 187 O

N3.1
 671 O

N3.2
 396 O

N3.3
 198 O

N4.1
 319 O

N4.2
 160 O

N4.3
 72 O

S1.1
 44 M

S1.2
 44 M

S1.3
 33 M

S2.1
 36 M

S2.2
 28 M

S3.1
 28 M

S3.2
 23 M

S4.1
 22 M

S4.2
 18 M

H1.1
 66 M

H3.1
 48 M

TDZ TPI DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

J2806.0-28 1/8 28 6.00 15.00 57.0 6.00 3
J28010.0-19 1/4 19 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J28014.0-19 3/8 19 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J28016.0-14 1/2, 5/8 14 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J28020.0-14 5/8, 3/4, 7/8 14 20.00 35.00 104.0 20.00 5
J28025.0-11 1’’, 3’’ 11 25.00 45.00 121.0 25.00 6

Volhardmetaal draadfrees, G (BSP)
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of  rechtse schroefdraad, doorlopende of  blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat in veel 
materiaalsoorten. Geschikt voor het produceren van inwendige en uitwendige schroefdraad.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig en uitwendig draad.

Product
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308

l
10° R

Alcrona Pro

J260

P1.1
 190 R

P1.2
 212 R

P1.3
 242 R

P2.1
 163 R

P2.2
 143 R

P2.3
 127 R

P3.1
 146 R

P3.2
 118 R

P3.3
 99 R

P4.1
 87 R

P4.2
 74 R

P4.3
 61 R

M1.1
 69 R

M1.2
 58 R

M2.1
 61 R

M2.2
 50 R

M2.3
 42 R

M3.1
 52 Q

M3.2
 44 Q

M3.3
 40 Q

M4.1
 33 Q

M4.2
 29 Q

K1.1
 143 R

K1.2
 106 R

K1.3
 80 R

K2.1
 136 R

K2.2
 110 R

K2.3
 88 R

K3.1
 120 R

K3.2
 91 R

K3.3
 74 R

K4.1
 111 Q

K4.2
 84 Q

K4.3
 62 Q

K4.4
 53 Q

K4.5
 44 Q

K5.1
 126 R

K5.2
 95 R

K5.3
 73 R

N1.1
 440 S

N1.2
 330 S

N1.3
 220 S

N2.1
 288 S

N2.2
 259 S

N2.3
 187 S

N3.1
 671 S

N3.2
 396 S

N3.3
 198 S

N4.1
 319 S

N4.2
 160 S

N4.3
 72 S

S1.1
 44 Q

S1.2
 44 Q

S1.3
 33 Q

S2.1
 36 Q

S2.2
 28 Q

S3.1
 28 Q

S3.2
 23 Q

S4.1
 22 Q

S4.2
 18 Q

H1.1
 66 Q

H3.1
 48 Q

TDZ TPI DC APMX OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

J2607.9-27 1/8 27 7.90 11.50 58.0 8.00 3
J2609.9-18 1/4, 3/8 18 9.90 15.92 66.0 10.00 3
J26015.9-14 1/2, 3/4 14 15.90 20.46 82.0 16.00 4
J26019.9-11.5 1’’, 2’’ 11.5 19.90 27.12 92.0 20.00 5

Volhardmetaal draadfrees, NPT
Universele hoogwaardige draadfrees om dezelfde of grotere diameters te bewerken dan de nominale maat (TDZ) met dezelfde spoed. Linkse 
of  rechtse schroefdraad, doorlopende of  blinde gaten bijna tot op de bodem. Alcrona Pro gecoat voor het beste bewerkingsresultaat in veel 
materiaalsoorten.

De tabel geeft de geschiktheid aan voor de materiaalgroep en de startwaarden voor de snijsnelheid (m/min) en de letter verwijst naar de toe te passen voeding (fz), zie vanaf pagina 308.

Inwendig draad.

Product
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n

fz

3.20 4.10 4.50 4.80 5.50 6.00 – 6.50 7.50 7.90 8.00 8.20 9.50 9.90 10.00 – 11.60 12.00 – 13.60 14.00 – 16.00 – – 19.00 20.00 25.00

 0.70   0.80   1.00   1.00 –   1.25 –   1.25 1.50 – – 1.50 1.75 1.75 2.00 – 2.00 2.00 – 2.00 – – – – – – – –

A 0.017 0.022 0.023 0.024 – 0.024 – 0.029 0.036 – – 0.040 0.044 0.047 0.053 – 0.056 0.068 – 0.071 – – – – – – – –

B 0.022 0.029 0.031 0.032 – 0.032 – 0.038 0.048 – – 0.053 0.059 0.063 0.070 – 0.075 0.090 – 0.095 – – – – – – – –

C 0.028 0.036 0.039 0.040 – 0.040 – 0.048 0.060 – – 0.066 0.074 0.079 0.088 – 0.094 0.113 – 0.119 – – – – – – – –

– – – 0.50 – 0.75 1.00 – – – 1.00 – – – 1.00 1.50 1.00 1.50 – 1.00 1.50 1.50 2.00 2.50 3.00 2.00 –

D – – – 0.044 – 0.041 0.036 – – – 0.057 – – – 0.075 0.067 0.079 0.071 – 0.083 0.071 0.092 0.081 0.073 0.067 0.096 –

E – – – 0.058 – 0.055 0.048 – – – 0.076 – – – 0.100 0.089 – 0.105 0.094 – 0.110 0.095 0.122 0.108 0.097 0.089 0.128 –

F – – – 0.073 – 0.069 0.060 – – – 0.095 – – – 0.125 0.111 – 0.131 0.118 – 0.138 0.119 0.153 0.135 0.121 0.111 0.160 –

1 2 3

1"
– – – 20 18 – – – 16 – 14 – – – 13 12 – 11 – – 10 – – – – – – –

G – – – 0.019 0.023 – – – 0.030 – 0.034 – – – 0.053 0.051 – 0.055 – – 0.066 – – – – – – –

H – – – 0.025 0.030 – – – 0.040 – 0.045 – – – 0.071 0.068 – 0.073 – – 0.088 – – – – – – –

I – – – 0.031 0.038 – – – 0.050 – 0.056 – – – 0.089 0.085 – 0.091 – – 0.110 – – – – – – –

1 2 3

1"
– – – 28 – 24 – – – – 20 – – – 18 – – – – – 16 – – – – – – –

J – – – 0.023 – 0.026 – – – – 0.041 – – – 0.062 – – – – – 0.083 – – – – – – –

K – – – 0.030 – 0.035 – – – – 0.054 – – – 0.083 – – – – – 0.110 – – – – – – –

L – – – 0.038 – 0.044 – – – – 0.068 – – – 0.104 – – – – – 0.138 – – – – – – –

1 2 3

1"
– – – – – 28 – – – – – – – – 19 – – – – – 19 – 14 – – – 14 11

M – – – – – 0.029 – – – – – – – – 0.064 – – – – – 0.080 – 0.083 – – – 0.116 0.131

N – – – – – 0.038 – – – – – – – – 0.085 – – – – – 0.106 – 0.111 – – – 0.155 0.175

O – – – – – 0.048 – – – – – – – – 0.106 – – – – – 0.133 – 0.139 – – – 0.194 0.219

1 2 3

1"
– – – – – – – – – 27 – – – 18 – – – – – – 14 11.5 – – – – – –

Q – – – – – – – – – 0.039 – – – 0.044 – – – – – – 0.079 0.115 – – – – – –

R – – – – – – – – – 0.052 – – – 0.059 – – – – – – 0.105 0.153 – – – – – –

S – – – – – – – – – 0.065 – – – 0.074 – – – – – – 0.131 0.191 – – – – – –

Voeding per tand per omwenteling fz (mm/omw).
De gespecificeerde waarden zijn de aanbevolen startwaarden voor het bewerken van de volledige 
draaddiepte in een (1) bewerking.

ø DC (mm)

Vo
ed

in
gs

sn
el

he
de

n

Gebruik deze tabel om de voeding per tand te bepalen fz:
1.  Vind uw alfacode op de productpagina (bijvoorbeeld: 181B, "B" is de 

alfacode).
2.  Selecteer de kolom die overeenkomt met jouw freesdiameter in de 

bovenste rij van de tabel met de spoed P of TPI (in de rijen met 
pictogrammen aan de linkerkant).

3.  Vind uw alfacode in de linkerkolom van de tabel.
4.  Het snijpunt (cel) van de diameter + spoed-kolom en de alfacode is de 

voeding per tand fz.

Correctie van de voeding per tand voor meerdere bewerkingsgangen:
1.  Voor het geval de draad wordt gemaakt in 2 bewerkingsgangen moeten 

de voedingswaarden die in de tabel staan worden verhoogd met 30 tot 
40 %. 

2.  Voor het geval de draad wordt gemaakt in 3 bewerkingsgangen moeten 
de voedingswaarden die in de tabel staan worden verhoogd met 55 tot 
65 %.

3.  Voor het geval de draad wordt gemaakt in 4 bewerkingsgangen moeten 
de voedingswaarden die in de tabel staan worden verhoogd met 80 tot 
90 %. 

(Voorbeeld: J2003.2X.7 bewerking WMG M4.1 met voedingssnelheid A in 4 
bewerkingen fz = 0.017 × 1.80 = 0.031 mm/tand).

DRAADFREZEN – TABEL VOEDING PER TAND
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0.50 0.70 0.75 0.80 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00

1 0.158 0.221 0.168 0.224 0.224 0.228 0.237 0.277 0.283 0.323 0.387

2 0.131 0.183 0.138 0.185 0.185 0.188 0.196 0.228 0.234 0.267 0.320

3 – – 0.127 0.135 0.168 0.173 0.179 0.209 0.214 0.244 0.293

4 – – – – – 0.133 0.138 0.161 0.164 0.187 0.225

5 – – – – – – 0.116 0.135 0.138 0.158 0.189

6 – – – – – – – – 0.122 0.139 0.167

7 – – – – – – – – – 0.125 0.151

0.289 0.404 0.433 0.544 0.577 0.722 0.866 1.010 1.155 1.443 1.732

1 2 3

1" 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10

1 0.203 0.237 0.232 0.258 0.251 0.287 0.309 0.299 0.327 0.328

2 0.167 0.195 0.191 0.213 0.207 0.237 0.255 0.247 0.270 0.271

3 0.154 0.179 0.175 0.195 0.190 0.217 0.234 0.226 0.247 0.248

4 – – 0.135 0.149 0.146 0.166 0.179 0.174 0.189 0.190

5 – – – – 0.123 0.140 0.151 0.146 0.160 0.160

6 – – – – – – – 0.130 0.140 0.141

7 – – – – – – – – – 0.128

0.524 0.611 0.733 0.815 0.917 1.047 1.128 1.222 1.333 1.466

3
2
1

4

Gebruik deze tabellen om de snedediepte per bewerkingsgang te 
vinden:
1.  Selecteer de tabel voor uw draadprofiel (voorbeeld: "M12" is een metrische 

draad).
2.  Vind de kolom die overeenkomt met uw spoed in de bovenste rij van de 

tabel.
3.  Vind in de kolom onder het aanbevolen aantal bewerkingsgangen en voor 

elke bewerkingsgang de incrementele radiale snedediepte. (voorbeeld: voor 
een steek van 1,75 is het aanbevolen aantal bewerkingen 5 en de radiale 
diepte van de 1e bewerking is 0,277 mm, de 2e 0,228 mm etc.).

4.  Het wordt aanbevolen om het aantal bewerkingen te verhogen voor moeilijk 
te bewerken materialen.

5.  Voor een uitstekend nabewerkingsresultaat moet de laatste bewerking 
worden herhaald.

Aanbevolen aantal bewerkingsgangen en radiale snedediepte per bewerkingsgang voor inwendige metrisch draad (60°).

Radiale snedediepte per bewerking (mm)

Aa
nt

al
 b

ew
er

ki
ng

sg
an

ge
n

Tot. diepte

Aanbevolen aantal  bewerkingsgangen en radiale snedediepte per bewerkingsgang voor inwendig unified draad (60°).

Radiale snedediepte per bewerkingsgang (mm)

Aa
nt

al
 b

ew
er

ki
ng

sg
an

ge
n

Tot. diepte

DRAADFREZEN – TABEL AANTAL BEWERKINGEN
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1 2 3

1" 28 19 14 11

1 0.225 0.271 0.318 0.362

2 0.186 0.224 0.263 0.299

3 0.170 0.205 0.241 0.274

4 – 0.156 0.185 0.210

5 – – 0.155 0.177

6 – – – 0.157

7 – – – –

0.581 0.856 1.162 1.479

1 2 3

1" 27 18 14 11.5

1 0.283 0.348 0.390 0.423

2 0.233 0.287 0.322 0.349

3 0.214 0.263 0.295 0.320

4 – 0.202 0.226 0.246

5 – – 0.190 0.207

6 – – – 0.183

7 – – – –

0.730 1.100 1.423 1.728

Aanbevolen aantal bewerkingsgangen en radiale snedediepte per bewerkingsgang voor inwendige G (BSP)-draad (55°).

Radiale snedediepte per bewerkingsgang (mm)

Aa
nt

al
 b

ew
er

ki
ng

sg
an

ge
n

Tot. diepte

Aanbevolen aantal bewerkingsgangen en radiale snedediepte per bewerking voor inwendige NPT-draad (60°).

Radiale snedediepte per bewerkingsgang (mm)

Aa
nt

al
 b

ew
er

ki
ng

sg
an

ge
n

Tot. diepte

DRAADFREZEN – TABEL AANTAL BEWERKINGEN
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D
C

J22010.0X1.5

Algemene aanwijzingen voor draadfrezen

1. Draadfrezen is een bewerking waarbij een frees met een specifiek schroefdraadprofiel aan de omtrek, door middel van een circulair 
interpolerende beweging schroefdraad aanbrengt in een boring of op een as.

2. Om een draadfrees te kunnen gebruiken is het noodzakelijk om een CNC-machine te hebben die circulaire banen kan maken.
3. De meeste moderne CNC-machines zijn uitgerust met bewerkingscycli voor draadfrezen.
4. Raadpleeg de handleiding of neem contact op met de machinefabrikant voor informatie.

Kenmerken en voordelen

1. Draadfrezen bieden een hoge proceszekerheid en standtijd.
2. Draadfrezen produceren kleine spaantjes die geen problemen geven in het proces.
3. Aanpassingen in de maatvoering kunnen doorgevoerd worden middels aanpassing van de gereedschap offset.
4. Er kan tot dichter op de bodem van een gat draad worden aangebracht.
5. Geschikt voor het bewerken van veel materiaalsoorten.
6. Een frees kan verschillende draadafmetingen maken met dezelfde spoed.
7. Met dezelfde frees kan linkse en rechtse draad worden gemaakt.
8. Enkele draadfrezen zijn voorzien van een verzinkkant om een afschuining te kunnen maken (J200 en J205).

Kiezen van het gereedschap

Draadfrezen hebben een productcode gebaseerd op type, diameter DC en spoed TP.
De productcode is het nummer dat wordt gebruikt als u uw gereedschap bestelt.
Raadpleeg altijd de catalogus om ervoor te zorgen dat u de juiste frees voor uw schroefdraad bestelt.

Programmeren met Rprg

• Voor een eenvoudige afstelling van de draadtolerantie moet altijd met radiuscompensatie worden geprogrammeerd.
• De Rprg-waarde is de startwaarde voor een nieuwe frees en staat aangegeven op de schacht van de frees. Deze moet worden ingevoerd in 

de gereedschap offset tabel.
• Rprg is gebaseerd op de theoretische nullijn van de draad, wat betekent dat als u programmeert met Rprg waarde, de draad nooit te groot 

is, maar precies goed.
• Dit betekent dat met een kleine aanpassing in de gereedschap offset u het vereiste formaat van de draad kunt produceren.

Aanbevelingen

• Gebruik altijd de correcte snijgegevens (raadpleeg de snijgegevenstabel in het productgedeelte).
• Gebruik de aanbevolen gatdiameter voor de te bewerken schroefdraadmaat en voor conventionele tappen.
• Voor een eenvoudige afstelling van de draadtolerantie moet altijd met de Rprg-waarde worden begonnen die op de schacht van de 

draadfrees is aangegeven.
• Gebruik een schroefdraadkaliber om de maatvoering van het eerste geproduceerde draad te controleren of de radius gecorrigeerd moet 

worden.
• Bij droogbewerken wordt perslucht aanbevolen om de spanen te verwijderen. 
• Bij het draadsnijden van moeilijk te bewerken materiaal wordt aanbevolen om de schroefdraad in meerdere bewerkingsgangen te frezen.

Deze draadfrees kan 
worden gebruikt voor draden ≥ M12×1,5 
(M14×1,5, M18×1,5 etc.)

DRAADFREZEN – ALGEMENE AANWIJZINGEN   
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Geen wifi of internetverbinding? De verspaningscalculator werkt perfect, zelfs als u even offline bent.
Simply Reliable.

ALWAYS 
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& 6

& 10

& 19

& 117

& 201

& 212

& 292

& 314

& 328

& 349

& 409

& 479

& 508

& 521

& 613

& 645

& 667

& 691

FREZEN – INHOUDSOPGAVE 

WMG & ISO 13399

VO
LM

AT
ER

IA
AL

-
FR

EZ
EN

INSTRUCTIES

VHM FREZEN

HSS-E-PM, HSS-E, HSS FREZEN

TECHNISCHE INFORMATIE

STIFTFREZEN

DRAADFREZEN

W
IS

SE
LP

LA
AT

-F
RE

ZE
N

INSTRUCTIES

NAVIGATORS

VLAKFREZEN

HOEKFREZEN

LANGE SNIJKANTSFREZEN

SPIEBAANFREZEN

KOPIEERFREZEN

HOGE VOEDINGSFREZEN (HFC)

AFKANT- & T-GLEUFFREZEN

ANDERE WISSELPLATEN

TECHNISCHE INFORMATIE
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm

0.08 - 0.16

hm
0.06 - 0.13

KAPR 90°

APMX 9.0 mm

SAD11E  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LU
X LF TD
Z

CZ
C M

S

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16A2R024A14-SAD11E-C 16 160 14 – 24 – – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.21 GI169 SQ025 –
16A2R024A16-SAD11E-C 16 135 16 – 24 – – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.19 GI169 SQ025 –
16A2R050A16-SAD11E-C 16 135 16 – 50 – – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.20 GI169 SQ025 –
18A2R029A20-SAD11E-C 18 150 20 – 29 – – – – – – -12 4.5 2 – 28400 ü 0.35 GI169 SQ025 –
20A2R029A20-SAD11E-C 20 150 20 – 29 – – – – – – -11.5 5 2 – 27000 ü 0.33 GI169 SQ020 –
20A2R070A20-SAD11E-C 20 150 20 – 70 – – – – – – -11.5 5 2 – 27000 ü 0.32 GI169 SQ020 –
20A3R029A18-SAD11E-C 20 200 18 – 29 – – – – – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.38 GI169 SQ025 –
20A3R029A20-SAD11E-C 20 150 20 – 29 – – – – – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.33 GI169 SQ025 –
22A3R029A20-SAD11E-C 22 200 20 – 29 – – – – – – -11.5 5 3 – 25600 ü 0.49 GI169 SQ025 –
25A3R034A25-SAD11E-C 25 170 25 – 34 – – – – – – -10.2 5 3 – 24100 ü 0.42 GI169 SQ020 –
25A3R080A25-SAD11E-C 25 170 25 – 80 – – – – – – -10.2 5 3 – 24100 ü 0.55 GI169 SQ020 –
25A4R034A25-SAD11E-C 25 170 25 – 34 – – – – – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.42 GI169 SQ025 –
25A4R040A25-SAD11E-C 25 250 25 – 40 – – – – – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.86 GI169 SQ025 –
30A3R080A32-SAD11E-C 30 200 32 – 80 – – – – – – -9.3 7 3 – 22000 ü 1.02 GI169 SQ020 –
32A3R090A32-SAD11E-C 32 195 32 – 90 – – – – – – -9 5 3 – 21300 ü 1.01 GI169 SQ020 –
32A5R034A32-SAD11E-C 32 195 32 – 34 – – – – – – -9 8 5 – 21300 ü 1.03 GI169 SQ025 –
35A5R025A32-SAD11E-C 35 200 32 – 25 – – – – – – -9 8 5 – 20300 ü 1.16 GI169 SQ020 –
16A2R027B16-SAD11E-C 16 75 16 – – 27 – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.09 GI169 SQ025 –
20A2R032B20-SAD11E-C 20 82 20 – – 32 – – – – – -11.5 5 2 – 27000 ü 0.13 GI169 SQ020 –
20A3R032B20-SAD11E-C 20 82 20 – – 32 – – – – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.13 GI169 SQ025 –
25A3R042B25-SAD11E-C 25 98 25 – – 42 – – – – – -10.2 5 3 – 24100 ü 0.29 GI169 SQ020 –
25A4R042B25-SAD11E-C 25 98 25 – – 42 – – – – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.31 GI169 SQ025 –
32A4R042B32-SAD11E-C 32 102 32 – – 42 – – – – – -9 8 4 – 21300 ü 0.27 GI169 SQ020 –
32A5R042B32-SAD11E-C 32 102 32 – – 42 – – – – – -9 8 5 – 21300 ü 0.52 GI169 SQ025 –
16A2R030E02-SAD11E-C 16 94 – – 25 – 30 – 2 – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.15 GI169 SQ025 –
20A3R035E03-SAD11E-C 20 116 – – 30 – 35 – 3 – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.28 GI169 SQ025 –
25A4R043E03-SAD11E-C 25 124 – – 38 – 43 – 3 – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.32 GI169 SQ025 –

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LU
X LF TD
Z

CZ
C M

S

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56
7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16A2R024M08-SAD11E-C 16 38 8.5 – – – 24 M8 – – – -12.8 4 2 – – ü 0.04 GI169 SQ025 –
20A2R026M10-SAD11E-C 20 45 11 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 2 – – ü 0.09 GI169 SQ020 –
20A3R026M10-SAD11E-C 20 45 10.5 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 3 – – ü 0.06 GI169 SQ025 –
25A3R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 3 – – ü 0.15 GI169 SQ020 –
25A4R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 4 – – ü 0.09 GI169 SQ025 –
32A4R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 4 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
32A5R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 5 – – ü 0.19 GI169 SQ025 –
40A4R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 4 – – ü 0.27 GI169 SQ020 –
40A6R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 6 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
40A04R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 4 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
40A05R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 5 ü 19000 ü 0.32 GI169 SQ022 –
40A06R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 6 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
50A05R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 5 ü 17000 ü 0.31 GI169 SQ023 –
50A07R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 7 ü 17000 ü 0.45 GI169 SQ023 –
63A06R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 6 ü 15200 ü 0.54 GI169 SQ023 –
63A09R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 9 ü 15200 ü 0.63 GI169 SQ023 –
80A10R-S90AD11E-C 80 – 27 38 – – 50 – – 12.4 7 -6 12 10 ü 13500 ü 1.05 GI169 SQ021 AC001
100A11R-S90AD11E-C 100 – 32 45 – – 50 – – 14.4 8 -5.5 12 11 ü 12100 ü 1.89 GI169 SQ021 AC002
125A12R-S90AD11E-C 125 – 40 56 – – 63 – – 16.4 9 -5.2 12 12 ü 10800 ü 2.97 GI169 SQ021 AC003

GI169 ADMX 11T3.. ADEX 11T3..

Nm

SQ020 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 – – Flag T07P –
SQ021 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – –
SQ022 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
SQ023 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C
SQ025 US 62505-T07P 1.2 M 2.5 5 – – Flag T07P –

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LU
X LF TD
Z

CZ
C M

S

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16A2R024M08-SAD11E-C 16 38 8.5 – – – 24 M8 – – – -12.8 4 2 – – ü 0.04 GI169 SQ025 –
20A2R026M10-SAD11E-C 20 45 11 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 2 – – ü 0.09 GI169 SQ020 –
20A3R026M10-SAD11E-C 20 45 10.5 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 3 – – ü 0.06 GI169 SQ025 –
25A3R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 3 – – ü 0.15 GI169 SQ020 –
25A4R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 4 – – ü 0.09 GI169 SQ025 –
32A4R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 4 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
32A5R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 5 – – ü 0.19 GI169 SQ025 –
40A4R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 4 – – ü 0.27 GI169 SQ020 –
40A6R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 6 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
40A04R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 4 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
40A05R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 5 ü 19000 ü 0.32 GI169 SQ022 –
40A06R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 6 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
50A05R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 5 ü 17000 ü 0.31 GI169 SQ023 –
50A07R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 7 ü 17000 ü 0.45 GI169 SQ023 –
63A06R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 6 ü 15200 ü 0.54 GI169 SQ023 –
63A09R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 9 ü 15200 ü 0.63 GI169 SQ023 –
80A10R-S90AD11E-C 80 – 27 38 – – 50 – – 12.4 7 -6 12 10 ü 13500 ü 1.05 GI169 SQ021 AC001
100A11R-S90AD11E-C 100 – 32 45 – – 50 – – 14.4 8 -5.5 12 11 ü 12100 ü 1.89 GI169 SQ021 AC002
125A12R-S90AD11E-C 125 – 40 56 – – 63 – – 16.4 9 -5.2 12 12 ü 10800 ü 2.97 GI169 SQ021 AC003

GI169 ADMX 11T3.. ADEX 11T3..

Nm

SQ020 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 – – Flag T07P –
SQ021 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – –
SQ022 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
SQ023 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C
SQ025 US 62505-T07P 1.2 M 2.5 5 – – Flag T07P –

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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7
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max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16A2R024M08-SAD11E-C 16 38 8.5 – – – 24 M8 – – – -12.8 4 2 – – ü 0.04 GI169 SQ025 –
20A2R026M10-SAD11E-C 20 45 11 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 2 – – ü 0.09 GI169 SQ020 –
20A3R026M10-SAD11E-C 20 45 10.5 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 3 – – ü 0.06 GI169 SQ025 –
25A3R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 3 – – ü 0.15 GI169 SQ020 –
25A4R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 4 – – ü 0.09 GI169 SQ025 –
32A4R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 4 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
32A5R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 5 – – ü 0.19 GI169 SQ025 –
40A4R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 4 – – ü 0.27 GI169 SQ020 –
40A6R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 6 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
40A04R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 4 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
40A05R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 5 ü 19000 ü 0.32 GI169 SQ022 –
40A06R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 6 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
50A05R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 5 ü 17000 ü 0.31 GI169 SQ023 –
50A07R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 7 ü 17000 ü 0.45 GI169 SQ023 –
63A06R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 6 ü 15200 ü 0.54 GI169 SQ023 –
63A09R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 9 ü 15200 ü 0.63 GI169 SQ023 –
80A10R-S90AD11E-C 80 – 27 38 – – 50 – – 12.4 7 -6 12 10 ü 13500 ü 1.05 GI169 SQ021 AC001
100A11R-S90AD11E-C 100 – 32 45 – – 50 – – 14.4 8 -5.5 12 11 ü 12100 ü 1.89 GI169 SQ021 AC002
125A12R-S90AD11E-C 125 – 40 56 – – 63 – – 16.4 9 -5.2 12 12 ü 10800 ü 2.97 GI169 SQ021 AC003

GI169 ADMX 11T3.. ADEX 11T3..

Nm

SQ020 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 – – Flag T07P –
SQ021 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – –
SQ022 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
SQ023 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C
SQ025 US 62505-T07P 1.2 M 2.5 5 – – Flag T07P –

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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26

Voorbeeldpagina is met wisselplaatfrezen – specifieke pagina kan afwijken.

WISSELPLAATFREZEN – OVERZICHT

FORCE AD11 hoekfrees met koelkanalen
90˚ vinger- en opsteekfrezen. Voor positieve AD.. 11 wisselplaten met APMX van 9mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf-, trochoïdaal-, helling- en 
induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon, morsecounus, modulair en opsteek. Ook met differentiële 
vertanding. Diameters van Ø16 tot Ø125 mm.

Product

9



317

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

WISSELPLAATFREZEN – OVERZICHT

Pos. Omschrijving

Codering van de frees

Materiaalgroep waarvoor het gereedschap inzetbaar is

Klemsysteem van de wisselplaat

Afbeelding

Productomschrijving

Instelhoek en maximale theoretische snedediepte (mm)

Geometrie

Schematische afbeelding 

Haalbare oppervlaktekwaliteit

Soort snede/bewerkingsomstandigheden

Maximaal bereik van de gemidelde spaandikte (mm) voor schacht en/of 
opsteekfrezen

Technische mogelijkheden van de frees

Schacht type

1) γf = Radiale spaanhoek (GAMF) van de wisselplaatzitting - zie technisch gedeelte)

 γp = Axiale spaanhoek (GAMP) van de wisselplaatzitting - zie technisch gedeelte)
2) De pictogrammen voor speciale toebehoren en onderdelen zijn schematische weergaven voor gemakkelijke herkenning. Ze komen niet voor in de lijst met pictogrammen. Schroeven zijn 

soms voorzien van vermelding van het aanhaalmoment in Nm, lengte van de schroef en nominale maat van de schroefdraad.

Pos. Omschrijving

ISO code van de frees

Afmetingen (mm), hoeken 1) (°) en type klemming

Aantal snijkanten

Differentiële vertanding

Maximaal toerental van de frees

Inwendige koelkanalen

Gewicht (kg)

Groep van passende wisselplaten 2)

Groep van onderdelen 2)

Groep van speciale toebehoren 2)

Passende wisselplaten

Onderdelen

Speciale toebehoren

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 6.530 2.90 11.00 3.97

D
1

W
1

SL

1
5
°

RE

ADMX 11

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23° 0,06 S

ADMX 11T304SR-F 8215 0.4 245 0.10 2.0 145 0.09 2.0 230 0.10 2.0 735 0.12 2.0 60 0.08 1.6 – – –
M8310 0.4 270 0.10 2.0 135 0.09 2.0 255 0.10 2.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 240 0.10 2.0 140 0.09 2.0 225 0.10 2.0 720 0.12 2.0 60 0.08 1.6 – – –
M8340 0.4 220 0.10 2.0 130 0.09 2.0 205 0.10 2.0 – – – 55 0.08 1.6 – – –
M9340 0.4 285 0.10 2.0 170 0.09 2.0 – – – – – – 70 0.08 1.6 – – –

ADMX 11T308SR-F 8215 0.8 290 0.10 2.0 170 0.09 2.0 275 0.10 2.0 870 0.12 2.0 70 0.08 1.6 – – –
M8330 0.8 285 0.10 2.0 170 0.09 2.0 270 0.10 2.0 855 0.12 2.0 70 0.08 1.6 – – –
M8340 0.8 260 0.10 2.0 155 0.09 2.0 245 0.10 2.0 – – – 65 0.08 1.6 – – –
M9340 0.8 340 0.10 2.0 200 0.09 2.0 – – – – – – 85 0.08 1.6 – – –

23° 0,09 1 S

ADMX 11T302SR-M M8330 0.2 190 0.15 4.0 110 0.14 4.0 180 0.15 4.0 – – – 45 0.12 3.2 – – –
M8340 0.2 170 0.15 4.0 100 0.14 4.0 160 0.15 4.0 – – – 40 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T304SR-M 8215 0.4 205 0.15 4.0 120 0.14 4.0 190 0.15 4.0 – – – 50 0.12 3.2 – – –
M8310 0.4 220 0.15 4.0 110 0.14 4.0 205 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 205 0.15 4.0 120 0.14 4.0 190 0.15 4.0 – – – 50 0.12 3.2 – – –
M8340 0.4 185 0.15 4.0 110 0.14 4.0 175 0.15 4.0 – – – 45 0.12 3.2 – – –
M9325 0.4 255 0.15 4.0 – – – 240 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9340 0.4 235 0.15 4.0 140 0.14 4.0 – – – – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T308SR-M 8215 0.8 245 0.15 4.0 145 0.14 4.0 230 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M5315 0.8 335 0.15 4.0 – – – 315 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8310 0.8 265 0.15 4.0 135 0.14 4.0 250 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 245 0.15 4.0 145 0.14 4.0 230 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 0.8 220 0.15 4.0 130 0.14 4.0 205 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –
M9315 0.8 330 0.15 4.0 – – – 310 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 305 0.15 4.0 – – – 285 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 275 0.15 4.0 165 0.14 4.0 – – – – – – 65 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T310SR-M M8330 1.0 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 1.0 230 0.15 4.0 135 0.14 4.0 215 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T312SR-M 8215 1.2 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8330 1.2 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 1.2 230 0.15 4.0 135 0.14 4.0 215 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T316SR-M 8215 1.6 270 0.15 4.0 160 0.14 4.0 255 0.15 4.0 – – – 65 0.12 3.2 – – –
M6330 1.6 230 0.15 4.0 165 0.14 4.0 – – – – – – 65 0.12 3.2 – – –
M8310 1.6 295 0.15 4.0 150 0.14 4.0 280 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 270 0.15 4.0 160 0.14 4.0 255 0.15 4.0 – – – 65 0.12 3.2 – – –
M8340 1.6 240 0.15 4.0 140 0.14 4.0 225 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

32
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ADMX 11T304SR-M:M8310

Voorbeeldpagina is met freeswisselplaten – specifieke pagina kan afwijken. De meeste wisselplaten vindt u in deze catalogus direct na
de bijbehorende frees of anders in het aparte hoofdstuk wisselplaten.  

Gebruik bij bestellen de volledige bestelcode!

ISO wisselplaatcodering

Hardmetaalsoort

Dubbele punt

FREESWISSELPLATEN – OVERZICHT

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer scherpe positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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Technische informatie, passende wisselplaten en startwaarden voor de snijsnelheid volgen na de pagina‘s met frezen. 
Deze helpen om de gereedschappen op de juiste wijze in te zetten. Bij twijfel over de juiste interpretatie en begrip van 
de technische informatie is het verstandig om het technische gedeelte te raadplegen wat volgt aan het einde van het 
hoofdstuk frezen. Ook kunt u advies vragen aan onze specialisten.

1) Aanbevelingen voor snijsnelheidcorrecties kunnen worden gevonden aan het einde van het hoofdstuk Frezen in het technische gedeelte. 

Pos. Omschrijving

Productfamiliecode

Tabel met wisselplaat afmetingen (mm)

Schematische afbeelding

Afbeelding

Spaangroefprofiel

Productkenmerken 

Pos. Omschrijving

ISO code van de wisselplaat

Hardmetaalsoort

Neusradius van de wisselplaat (mm)

Omschrijving geometrie 

Aanbevelingen materiaalgroep incl. snijsnelheid en voeding 1)

FREESWISSELPLATEN – OVERZICHT

9
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WISSELPLAATFREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Algemene pictogrammen

Freesbewerkingen

Eerste keus gebruik

Beperkte inzetbaarheid

Vlakfrezen

Ondiep hoekfrezen

Diep hoekfrezen

Ondiep sleuffrezen

Diep sleuffrezen

T-gleuf frezen

Proefielfrezen (kopieërfrezen)

Schuine kant frezen

Circulair infrezen 

Circulair infrezen in een voorgeboord gat

Insteekfrezen

Progressief hellingfrezen

Hellingfrezen

Vlakfrezen achterzijde

Materiaalgroep P

Materiaalgroep M

Materiaalgroep K

Materiaalgroep N

Materiaalgroep S

Materiaalgroep H

Nabewerken 
– zeer goede oppervlaktekwaliteit

Medium bewerking 
– goede oppervlaktekwaliteit

Voorbewerken 
– onbepaalde oppervlaktekwaliteit

Geschikt voor stabiele
bewerkingsomstandigheden

Geschikt voor instabiele
bewerkingsomstandigheden

Geschikt voor zeer instabiele
bewerkingsomstandigheden

Type schacht

Opsteekfrees DIN 8030

Opsteekfrees DIN 8030 – lange snijkantsfrees

Opsteekfrees DIN 8030 – schijffrees

DIN 1835A Cilindrische schacht

DIN 1835B Weldon schacht

Morseconus DIN 228-1

polygone schachtkoppeling (PSC) ISO 26623-1

Spilopname DIN 2080-1

Spilopname DIN 69871-1

Spilopname MAS BT (JIS-B-6339)

Modulair klemsysteem (schroefdraad)

9
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WISSELPLAATFREZEN – UITLEG PICTOGRAMMEN

Kenmerken

Andere pictogrammen

Eerste keus

Zware bewerkingsomstandigheden

Hoge voeding frezen

Wisselplaat met Wiper geometrie

Aanhaalmoment spanschroef (Nm)

Effectieve aantal snijkanten

Aantal snijkanten (lange snijkantfrezen)

Grote uitsteeklengte

Dunwandige en slanke werkstukken

Universele oplossing

Scherpe snijkant

Afgeronde snijkant

Snijkant met fase

Snijkant met afgeronde fase

Snijkant met afgeronde dubbele fase

Afschuiningshoek (°)

Snedediepte (mm)

Maximale snedediepte bij de freeslengte (mm)

Lengte van de Wiper snijkant (mm)

Vermenigvuldigingsfactor voor de voeding
(bij over de hartlijn frezen)

Vermenigvuldigingsfactor voor de voeding
(bij niet over de hartlijn frezen)

Vermenigvuldigingsfactor voor de snijsnelheid

Freesdiameter (mm)

Maximale freesdiameter (mm)

Effectieve freesdiameter (mm)

Snedebreedte bij insteekfrezen (mm)

Maximale snedediepte (mm)

Gatdiameter (mm)

Voeding (mm/tand)

Minimale voeding (mm/tand)

Maximale voeding (mm/tand)

Spaanbreker

Maximaal haalbare snijdiepte (mm)

Maximale breedte van het te bewerken 
oppervlak (mm)

Aantal snijkanten in gebruik

Aantal snijkanten

Verhouding (%) tussen de radiale 
snedebreedte en de diameter

Verhouding (%) tussen de radiale 
snedebreedte en de maximale diameter

Radius van de wisselplaat (mm)

Maximale hoek bij hellingfrezen (°)

Maximale diepte per omwenteling voor 
maximale diameter van het gat (mm)

Maximale diepte per omwenteling voor 
minimale diameter van het gat (mm)

Startwaarde voor voeding (mm/tand)

Contourafstand bij conventioneel frezen (mm)

Contourafstand bij insteekfrezen (mm)

Ruwheid van het bewerkte oppervlak Ra (mm)

Tijd (min)

Spoed van de schroedraad

Aantal gangen per inch

Technisch gedeelte

9
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SRC20
& 538

SBN10
& 616

S90SN
& 510

SPD09
& 627

J(T)-CSD12X
& 505

SAD11E
& 420

SWN04C
& 607

F-SCC
& 664

SSN11
& 622

STN16
& 450

SRD12
& 556

K2-SRC
& 579

L2-SZP
& 568
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J(T)-SAD11E
& 482

SHN09C
& 356STN10

& 446

SLN12
& 455

SOD05
& 360

SPN13
& 397

K3-CXP
& 575

SOE06Z
& 376

SAD16E
& 429

SSD09
& 648

WISSELPLAATFREZEN – PROGRAMMAOVERZICHT
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HARDMETAALSOORTEN FREZEN – NAVIGATOR

Groep Gesinterd hardmetaal met MTCVD Gesinterd hardmetaal met PVD Ongecoat Groep Gesinterd hardmetaal met MTCVD Gesinterd hardmetaal met PVD Ongecoat

Groep Gesinterd hardmetaal met MTCVD Gesinterd hardmetaal met PVD Ongecoat

Groep Gesinterd hardmetaal met MTCVD Gesinterd hardmetaal met PVD Ongecoat

Groep Gesinterd hardmetaal met MTCVD Gesinterd hardmetaal met PVD Ongecoat

Groep Gesinterd hardmetaal met MTCVD Gesinterd hardmetaal met PVD Ongecoat
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M9315
P05 – P25

MT-CVD H  - - -K10 – K30

H10 – H20

M9325

P10 – P30

MT-CVD H  - - -K10 – K30
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Hardmetaalsoort met een hoge slijtvastheid, zelfs bij een hoge thermische belasting, 
dat vooral gebruikt wordt bij hogere snijsnelheden met gemiddelde of kleine 
snededieptes.

Deze hardmetaalsoort biedt een ideaal evenwicht tussen slijtvastheid en taaiheid, 
en is hoofdzakelijk ontworpen voor voorbewerken. De voordelen zijn een 
uitstekende slijtvastheid, zelfs bij relatief hoge snijsnelheden met een uitstekende 
betrouwbaarheid, maar is beter geschikt voor toepassingen met hogere snelheden 
en lagere voedingssnelheden.

Een zeer taaie hardmetaalsoort, waarbij het voornaamste voordeel de sterkte van 
de snijkant is en geschikt is bij instabiele bewerkingsomstandigheden. Hoewel dit 
materiaal een MT-CVD coating heeft, is het mogelijk om emulsiekoeling te gebruiken, 
vooral bij optimale bewerkingsomstandigheden.

Een van de meest slijtvaste hardmetaalsoorten die moet worden gebruikt bij stabiele 
omstandigheden. Zijn voornaamste voordeel is de extreem hoge weerstand tegen 
temperatuurbelasting en slijtage. Wordt vooral gebruikt voor de bewerking van 
harde en zeer harde materialen, vooral gietijzer K05 – K25.

ult
ra
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icr
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 H

   Hardmetaalsoort die speciaal ontwikkeld is voor kopiëerfrezen. Heeft met een hoge 
slijtvastheid, is geschikt voor het bewerken bij hogere snijsnelheden onder stabiele 
bewerkingsomstandigheden, en voor het bewerken van vrijwel alle (vooral hardere) 
materiaalsoorten.

su
bm

icr
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 H Een van de meest veelzijdige hardmetaalsoorten, zowel wat betreft het inzetgebied 
als de mogelijke toepassingen. Wordt gekenmerkt door een hoge slijtvastheid 
en betrouwbaarheid. Andere voordelen zijn de uitstekende weerstand tegen 
warmtescheuren als gevolg van temperatuurschommelingen.

Het belangrijkste toepassingsgebied van deze hardmetaalsoort is de bewerking van 
alle soorten zacht staal (met inbegrip van roestvast staal). Hij kan ook worden gebruikt 
voor het bewerken van zachter gietijzer. Geschikt voor de bewerking van M15 – M30 bij 
gemiddelde snijsnelheden en bij normale bewerkingsomstandigheden.

su
bm

icr
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 H Deze hardmetaalsoort is universeel en kan worden gebruikt voor de bewerking van 
verschillende materiaalsoorten. Zijn voornaamste toepassingsgebied ligt echter 
bij staal en nodulair gietijzer. Hij wordt aanbevolen voor frezen met gemiddelde 
snijsnelheden en bij instabiele bewerkingsomstandigheden.        

su
bm

icr
on

 H Hardmetaalsoort die speciaal ontwikkeld is voor kopiëerfrezen. Heeft met een hoge 
slijtvastheid, is geschikt voor het bewerken bij hogere snijsnelheden onder stabiele 
bewerkingsomstandigheden, en voor het bewerken van vrijwel alle (vooral hardere) 
materiaalsoorten.

HARDMETAALSOORTEN FREZEN – OVERZICHT
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M8345
P30 – P50

PVD H -

M30 – M40

M6330

P20 – P35

PVD H + / -M20 – M35

S20 – S30

M4303

P01 – P10

PVD -
K01 – K10

N01 – N10

H01 – H10

M4310

P05 – P15

PVD -

M05 – M15

K05 – K15

S05 – S10

H05 – H15

2003

P01 – P10

PVD -

M01 – M10

K01 – K10

S05 – S10

H05 – H15

M0315 N05 – N25 PVD  -

S26 P15 – P30 – S + +

S45 P30 – P45 – S + +

HF7

M10 – M20

– + +K10 – K25

N10 – N25

HARDMETAALSOORTEN FREZEN – OVERZICHT
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Deze kwaliteit heeft een uitzonderlijke betrouwbaarheid en is ontworpen voor zware 
bewerkingen in ongunstige bewerkingsomstandigheden in moeilijk te bewerken en 
taaie materialen.

Hardmetaalsoort met een uitstekende betrouwbaarheid. Speciaal geschikt voor het 
bewerken van moeilijk te bewerken materiaalsoorten en in ongunstige en zware 
bewerkingsomstandigheden.
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  De meest slijtvaste hardmetaalsoort voor vorm & matrijstoepassingen. Biedt 
uitzonderlijke prestaties bij hoge snijsnelheden en lage voedingen in stabiele 
bewerkingsomstandigheden. Geschikt voor nabewerken van moeilijk te bewerken 
materiaalsoorten.
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ra

 
su

bm
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Universele hardmetaalsoort voor giet- en matrijstoepassingen. Geschikt voor het 
nabewerken tot semi voorbewerken. Deze hardmetaalsoort combineert hoge 
slijtvastheid met uitstekende betrouwbaarheid. 

ult
ra
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  Hardmetaalsoort met een uitstekende slijtvastheid. Vooral geschikt voor het bewerken 
van harde materiaalsoorten en materialen met een hoge treksterkte bij stabiele 
bewerkingsomstandigheden en hogere snijsnelheden. Geschikt voor het bewerken van 
veel materiaalsoorten behalve non-ferrometalen.
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bm

icr
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 H Fijnkorrelige hardmetaalsoort voor het frezen van non-ferrometalen en legeringen 
met een uitstekende verhouding van slijtvastheid en taaiheid. Voorzien van een unieke 
coating met uitstekende wrijvingseigenschappen.

Ongecoate hardmetaalsoort met een uitstekende oxidatiebestendigheid van het 
snijvlak. Uitsluitend bestemd voor het bewerken van koolstof- en gelegeerd staal bij 
lage snijsnelheden.

Ongecoate taaie hardmetaalsoort, geschikt voor bewerkingen bij lage snijsnelheden en 
ongunstige bewerkingsomstandigheden.

su
bm

icr
on

 H Ongecoate hardmetaalsoort die hoofdzakelijk bestemd is voor het bewerken van non-
ferrometalen maar kan ook gebruikt worden in andere materiaalsoorten (behalve 
staal). Deze hardmetaalsoort kan worden gebruikt voor draaien, frezen en zelfs 
kotteren.
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MT-CVD

PVD

–

- - -

-

+ / -

+ +

        

H

S

Coating

Chemische coatingsmethode bij middel hoge temperatuur

Physische coatingsmethode bij lage temperatuur

Ongecoate hardmetaalsoort

Effect van koeling

Zeer negatief effect op de standtijd van het gereedschap – koeling wordt niet aanbevolen

Licht negatief effect op de standtijd van het gereedschap

Het effect van koeling kan zowel positief als negatief zijn – de specifieke bewerkingsomstandigheden zijn de bepalende factor

Positief effect op de standtijd van het gereedschap – koeling wordt aanbevolen

Mate van invloed

Mate 1 – 5

HARDMETAALSOORTEN FREZEN – OVERZICHT

Substraat

Op WC-Co gebaseerd substraat (WC=Wolframcarbide)

submicron H Op WC-Co gebaseerd fijnkorrelig substraat (< 1 μm)

ultra submicron H Op WC-Co gebaseerd zeer fijnkorrelig substraat (< 0.5 μm)

Substraat met kubische carbiden

9
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  >>>

SHN06C SHN09C SOD05 SOD06D SOE06Z

45° 45° 45° 45° 43°
APMX (mm) 3.0 APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 2.7 (10.0) APMX (mm) 3.1 (8, 6) APMX (mm) 3.3 (9.9)

DC (mm) 25 – 125 DC (mm) 50 – 315 DCX (mm) 32 – 125 DC (mm) 63 – 160 DC (mm) 50 – 200

& 352 & 356 & 360 & 370 & 376

ISO P M K H P M K H P M K N P M K S H P M N S

        

HNGX 0604
XNGX 0604

HNGX 0906
XNGX 0906

OD.. 0505
RD.. 1205
SD.. 1205

OD.. 0605
RPE. 1505

OEHT 0604
REHT 1604
XEHT 0604
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<<<  

SOE09Z SSE09 SSN12Z SPN13 CHN09 FSB22X

43° 45° 45° 57° 60° 60°
APMX (mm) 5.0 (14.1) APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 6.5 APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 6.0 APMX (mm) 15.0

DC (mm) 80 – 315 DC (mm) 20 – 160 DC (mm) 50 – 250 DC (mm) 100 – 315 DC (mm) 80 – 125 DC (mm) 125 – 315

& 383 & 389 & 393 & 397 & 401 & 405

P M N S P M K S P M K S P M K S H K P M K

    

OEHT 0906
REHT 2406
XEHT 0906

SE.T 09T3 SN.T 1205
PNM. 1308
XN.. 1308

HN.. 0905 SB.. 2207

8 / – / 1 4 4 10 / 1 12 4 / 1
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  >>>

SAD07D SAD11E SAD16E SAP10D SAP16D

90° 90° 90° 90° 90°
APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 9.0 APMX (mm) 13.0 APMX (mm) 9.0 APMX (mm) 13.0

DC (mm) 10 – 32 DC (mm) 16 – 125 DC (mm) 25 – 175 DC (mm) 10 – 63 DC (mm) 25 – 160

& 413 & 420 & 429 & 438 & 441

ISO P M K N S P M K N S H P M K N S H P M K N S P M K N S

AD.X 0702 AD.X 11T3 AD.X 1606 APKT 1003 AP.T 1604
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<<<  >>>

STN10 STN16 NEW SLN12 SLN16 SSO05O SSO09

90° 90° 90° 90° 90° 90°
APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 9.0 APMX (mm) 13.0 APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 8.0

DC (mm) 18 – 32 DC (mm) 25 – 175 DC (mm) 25 – 125 DC (mm) 63 – 175 DC (mm) 12 – 40 DC (mm) 20 – 125

& 446 & 450 & 455 & 461 & 466 & 469

P M K N P M K N P M K N P K N H P M K S P M K S

TNGX 1004 TNGX 1606 LNG. 1205 LN.U 1607 SOMT 0502 SOMT 09T3
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<<<  

SSD12 FTB27X

90° 90°
APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 18.0

DC (mm) 50 – 160 DC (mm) 140 – 260

& 472 & 475

ISO P M K N S P M K

SDMT 1205 TBMR 2707
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  >>>

J(T)-SAD11E J(T)-SAD16E J(T)-SLSN J(T)-SSAP J(T)-2416

90° 90° 90° 90° 90°
APMX (mm) 37.0 – 56.0 APMX (mm) 40.0 – 108.0 APMX (mm) 104.0 – 134.0 APMX (mm) 58 ,0– 95.0 APMX (mm) 40.0 – 63.0

DC (mm) 25 – 50 DC (mm) 50 – 100 DC (mm) 63 - 80 DC (mm) 50 – 80 DC (mm) 20 – 40

& 482 & 488 & 494 & 498 & 503

ISO P M K N S H P M K N S H P K P M K N S H P M K N
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J(T)-CSD12X

90°
APMX (mm) 44.1 – 87.3

DC (mm) 40 – 63

& 505

ISO P M S
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S90SN S90CN(XN)

90° 90°
APMX (mm) 4.0 – 14.0 APMX (mm) 14.0 – 30.5

DC (mm) 80 – 200 DC (mm) 125 – 315

& 510 & 516

ISO P M K P M K
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  >>>

SRC10 SRC12 SRC16 SRC20 SRD05

– – – – –
APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 6.0 APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 1.5

DCX (mm) 25 – 66 DCX (mm) 40 – 100 DCX (mm) 63 – 160 DCX (mm) 80 – 160 DCX (mm) 10 – 15

& 526 & 530 & 534 & 538 & 542

ISO P M K S H P M K S H P M K S H P M K S H P K H

RC 10T3 RC 1204 RC 1606 RC 2006 RD 0501
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SRD07 SRD10 SRD12 SRD16 L2-SZP K3-CXP

– – – – – –
APMX (mm) 2.0 APMX (mm) 2.5 APMX (mm) 3.0 APMX (mm) 4.0 APMX (mm) 8.9 – 44.7 APMX (mm) 8 ,0– 16.0

DCX (mm) 15 – 25 DCX (mm) 20 – 52 DCX (mm) 24 – 80 DCX (mm) 32 – 100 DCX (mm) 10 – 50 DCX (mm) 16 – 32

& 545 & 550 & 556 & 562 & 568 & 575

P M K N S H P M K N S H P M K N S H P M K N S H P M K S H P M K S H

RD 0702 RD 1003 RD 12T3 RD 1604 ZP XP
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K2-SRC K2-SLC K2-PPH SVC22C SWN04C

– 90° – 90° 90° (93°)
APMX (mm) 0.6 – 3.2 APMX (mm) 1.0 – 3.0 APMX (mm) 0.3 – 4.0 APMX (mm) 3.0 (16.0) APMX (mm) 0.5 (2.0)

DCX (mm) 8 – 20 DCX (mm) 12 – 20 DCX (mm) 8 – 32 DC (mm) 32 – 80 DC (mm) 20 – 35

& 579 & 588 & 592 & 604 & 607

ISO P M K H P M K H P M K S H N P K H
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PPH

PPHF
PPHT

VCGT 220530 WN.. 0403
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<<<  

SCN05C

90° (93°)
APMX (mm) 0.5 (1.0)

DC (mm) 12 – 20

& 610

P K H

CN.. 0502

4

DC
 =

 12
 –

 20
 (m

m
)

DC
 =

 12
 –

 20
 (m

m
)

WISSELPLAATFREZEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

  KOPIEERFREZEN

9



340

  >>>

SBN10 SSN11 NEW SPD09 SZD07 SZD09

20° 18° 19° – –
APMX (mm) 1.0 APMX (mm) 1.7 APMX (mm) 2.0 APMX (mm) 1.0 APMX (mm) 1.0

DCX (mm) 16 – 42 DCX (mm) 32 – 125 DCX (mm) 32 – 140 DCX (mm) 16 – 32 DCX (mm) 25 – 66

& 616 & 622 & 627 & 633 & 637

ISO P M K S H P M K S P M K S H P K H P K H

  

BNGX 10T3
ANHX 10T3

SNGX 1104 PD.. 0905 ZDCW 0703 ZDCW 09T3

4 / 2 8 5 4 4

DC
X =

 16
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 42
 –

 14
0 (

m
m

)

DC
X =

 16
 –

 32
 (m

m
)

DC
X =

 25
 –

 42
 (m

m
)

DC
X =

 16
 –

 35
 (m

m
)

DC
X =

 32
 –

 35
 (m

m
)

DC
X =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 16
 –

 25
 (m

m
)

DC
X =

 25
 –

 32
 (m

m
)

DC
X =

 40
 –

 42
 (m

m
)

DC
X =

 40
 –

 12
5 (

m
m

)

DC
X =

 40
 –

 66
 (m

m
)

WISSELPLAATFREZEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

HOGE VOEDING FREZEN  

Cilindrische schacht

Weldon

Modulair

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Vlakfrezen

Circulair infrezen

Ondiep hoekfrezen

Insteekfrezen

Progressief 
hellingfrezen

Hellingfrezen

Profielfrezen 
(kopieerfrezen)

Ondiep sleuffrezen
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<<<  

SZD12

–
APMX (mm) 1.6

DCX (mm) 32 – 80

& 641

P K H

ZDEW 1204

4

DC
X =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 40
 (m

m
)

DC
X =

 50
 –

 80
 (m

m
)

WISSELPLAATFREZEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

  HOGE VOEDING FREZEN

9
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  >>>

SSD09 N-SSO09 2516 2636 J(T)-SXP16

45° 45° 45° 10°– 80° 15°– 75°
APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 8.5 APMX (mm) 8.5 APMX (mm) 7.0– 28.0

DC (mm) 10 – 25 DC (mm) 8 – 25 DC (mm) 11 – 19 DC (mm) 5 – 23 DC (mm) 35 – 45

& 648 & 651 & 654 & 657 & 660

ISO P M K S H P M K S P M K S P M K S P M K N

SDE. 0903 SOMT 09T3 TCMT 16T3 TCMT 16T3 XPHT 1604

4 4 3 3 2

DC
 =

 10
 –

 25
 (m

m
)

DC
 =

 16
 –

 25
 (m

m
)

DC
 =

 10
 –

 25
 (m

m
)

WISSELPLAATFREZEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

AFSCHUINEN, T-SLEUFFREZEN  

Cilindrische schacht

Weldon

Morseconus

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Schuine kant frezen

Vlakfrezen 
achterzijde

T-sleuffrezen

Ondiep hoekfrezen

Ondiep sleuffrezen

9



343

<<< 

F-SCC

90°
APMX (mm) 11.0 – 18.0

DC (mm) 25 – 40

& 664

P M K

CCMX

2

WISSELPLAATFREZEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

  AFSCHUINEN, T-SLEUFFREZEN

9
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10 10

IC H O P S T C D E M V W R K

(mm) (”)

3.97 03 06 04 06 02
5/32” 1.2”

4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
3/16” 1.5”

5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
7/32” 1.8”

6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06
1/4” 2”

7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
5/16” 2.5”

9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8” 3”

12.7 07 05 09 12 22 12 15 13 12 22 08 12
1/2” 4”

15.875 09 06 11 15 27 16 19 16 15 27 10 15
5/8” 5”

19.05 11 07 13 19 33 19 23 19 19 33 13 19
3/4” 6”

25.4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
5/1” 8”

31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 31
1 1/4” 10”

1 1

DC

DC

DC

DC

DCX

2 2

A ISO 6462/A
 DIN 8030/A 

B ISO 6462/B
 DIN 8030/B

C ISO 6462/C
 DIN 8030/C 

F DC = 27 mm DC = 1.000

D
C
B

G DC = 32 mm DC = 1.250

H DC = 40 mm –

J DC = 50 mm –

K DC = 60 mm –

M DC = 80 mm –

T

7 7

90° 90°

75° 75°

60°

60°

45°

4
5
°

MO DC [mm]

5

I (”)

12 12

CW (mm) / (”) APMX

CW

CW 1/16”
0.156 2.5
0.187 3
0.250 4
0.313 5
0.375 6

A
P
M
X

11 11

ALP

N  ALP =   0° C  ALP =   7° P  ALP =   11°

D  ALP =   15° E  ALP =   20° F  ALP =   25°

6 6

C

S

W

F

4 4

R

L

N

3 3

ISO

ANSI

1

63

1

300

2

A

2

F

3

06

3

04

4

R

4

N

5

5

I

6

S

6

S

7

90

7

90

8

A

8

S

9

D

9

N

10

16

10

12

11

E

11

N

12

12

4

–

–

9 9

A
3°

B
5°

C
7°

D
15°

E
20°

F
25°

G
30°

N
0°

P
11°

O

8 8

H O P R

S T C D

80° 55°

E M V W

75° 86°
35°

80°

L A B K

85° 82° 55°

Snijkantslengte

Freesdiameter Type frees, beschijving en/of grootte 
van de opname

Instelhoek
(KAPR)Standaard

SnijkantslengteVrijloophoek

Soort klemming

Snederichting

Aantal snijkanten

Vrijloophoek

Speciaal

Wisselplaatvorm

ISO CODERING – OPSTEEKFREZEN

9
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10 10

IC H O P S T C D E M V W R K

(mm) (”)

3.97 03 06 04 06 02
5/32” 1.2”

4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
3/16” 1.5”

5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
7/32” 1.8”

6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06
1/4” 2”

7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
5/16” 2.5”

9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8” 3”

12.7 07 05 09 12 22 12 15 13 12 22 08 12
1/2” 4”

15.875 09 06 11 15 27 16 19 16 15 27 10 15
5/8” 5”

19.05 11 07 13 19 33 19 23 19 19 33 13 19
3/4” 6”

25.4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
5/1” 8”

31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 31
1 1/4” 10”

1 1

DC

DC

DC

DC

DCX

13 13

ALP

N  ALP =   0° C  ALP =   7° P  ALP =   11°

D  ALP =   15° E  ALP =   20° F  ALP =   25°

ISO

ANSI

9 9

A
3°

B
5°

C
7°

D
15°

E
20°

F
25°

G
30°

N
0°

P
11°

O

8 8

H O P R

S T C D

80° 55°

E M V W

75° 86°
35°

80°

L A B K

85° 82° 55°

1

32

1

125

8

8

I

2

A

2

A

9

S

9

S

3

4

3

4

10

A

10

A

4

R

4

R

11

D

11

D

5

042

5

150

12

11

12

11

6

B

6

W

13

E

13

E

7

32

7

125

–

–

5 5

(mm)

(”)

6 6

A C DIN 1835A

B W ISO 3338-2, DIN 1835B

E - ISO 296, DIN 228-1

G - ISO 297, DIN 208-1

H - ISO/DIS 7388-1, DIN 69871-1

N - ISO 12 164-1, DIN 69893

- R8 R8

X - MAS BT

XC - CAPTO

- CA ANSI B5.50

7 7

6 – 40 mm .250” – 1.250”

6 – 50 mm .375” – 2.000”

1 – 6 –

40 – 50 mm –

30 – 50 mm –

25 – 100 mm –

– 1.250”

30 – 50 –

3 – 10 –

– 40 / 50

2 2

A E J N H K

90
°

90
°

4
5
°

90
°

4 4

R L N

3 3

8

I (”)

9 9

C W

S F

ISO CODERING – VINGERFREZEN

Snijkantslengte

Freesdiameter

Vrijloophoek

Vrijloophoek

Speciaal

Wisselplaatvorm

Uitsteeklengte Schacht aanduiding Schacht grootteFreestype en instelhoek

SnederichtingAantal snijkanten

Standaard Soort klemming

9
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ISO

ANSI

2 2

A
3°

B
5°

C
7°

D
15°

E
20°

F
25°

G
30°

N
0°

P
11°

O

1 1

H O P R

S T C D

80° 55°

E M V W

75° 86°
35°

80°

L A B K

85° 82° 55°

1

S
S
1

S
S

2

P
P

3

G
K

4

N

2

P
P

3

G
K

4

N
N

3 3

(mm) (”)

M (±) S (±) IC (±) M (±) S (±) IC (±)

A 0.005 0.025 0.025 0.0002” 0.001” 0.0010”

F 0.005 0.025 0.013 0.0002” 0.001” 0.0005”

C 0.013 0.025 0.025 0.0005” 0.001” 0.0010”

H 0.013 0.025 0.013 0.0005” 0.001” 0.0005”

E 0.025 0.025 0.025 0.0010” 0.001” 0.0010”

G 0.025 0.130 0.025 0.0010” 0.005” 0.0010”

J 0.005 0.025 0.05 – 0.13 0.0002” 0.001” 0.002” – 0.005”

K 0.013 0.025 0.05 – 0.13 0.0005” 0.001” 0.002” – 0.005”

L 0.025 0.025 0.05 – 0.13 0.0010” 0.001” 0.002” – 0.005”

M 0.08 – 0.18 0.130 0.05 – 0.13 0.003” – 0.007” 0.005” 0.002” – 0.005”

N 0.08 – 0.18 0.025 0.05 – 0.13 0.003” – 0.007” 0.001” 0.002” – 0.005”

U 0.05 – 0.38 0.130 0.05 – 0.13 0.005” – 0.015” 0.005” 0.003” – 0.010”

S

IC

M

M

IC

ICM

IC

4 4

N
R
F
A
M
G
W 40 – 60°

T
Q
U
B 70 – 90°
H
C
J
X

L

SS PP KK NN 1122 0033 EE DD SS RR

11°

E

D
s

Vrijloophoek wisselplaat

Speciaal

Wisselplaatvorm

Toleranties

Type wisselplaat

Speciaal

ISO CODERING – FREESWISSELPLATEN

9
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6

S
S

S
S

S

(mm) (”)

01 1.59 1/16”

T1 1.98 5/64”

02 2.38 3/32”

03 3.18 1/8”

T3 3.97 5.32”

04 4.76 3/16”

05 5.56 7/32”

06 6.35 1/4”

07 7.94 5/16”

09 9.52 3/8”

7

KAPR
ALP

KAPR ALP

A 45° A 3°

D 60° B 5°

E 75° C 7°

F 85° D 15°

P 90° E 20°

Z

F 25°

G 30°

N 0°

P 11°

Z

5

12
12

5a

4 
4

6

03
03

8

S
6a

2
2

8

S

7

08
ED

9

R

10

10

-

-
7a

2
ED

9

R

8 8

F E

T S

K P

9 9

R
N

L

f

f

ff

ANSI

10 10

5a

IC

IC

C,D.E
M,V

IC

T

S

IC

I.C.

(mm) (”)

1 3.175 1/8”
1.2 3.969 5/32”
1.5 4.763 3/16”
1.8 5.556 7/32”

2 6.350 1/4”
2.5 7.938 5/16”

3 9.525 3/8”
4 12.700 1/2”
5 15.875 5/8”
6 19.050 3/4”
7 22.225 7/8”
8 25.400 1”

10 31.750 5/4”
12 38.100 6/4”

6a

S
S

S
S

S

(mm) (”)

1 1.588 1/16”
1.2 1.984 5/64”
1.5 2.381 3/32”

2 3.175 1/8”
2.5 3.969 5/32”

3 4.763 3/16”
3.5 5.556 7/32”

4 6.350 1/4”
5 7.938 5/16”
6 9.525 3/8”
7 11.113 7/16”
8 12.700 1/2”
9 14.288 9/16”

10 15.875 5/8”

7a

RE

RE

(mm) (”)

0 0 0”
0.2 0.099 1/256”
0.5 0.198 1/128”

1 0.397 1/64”
2 0.794 1/32”
3 1.191 3/64”
4 1.588 1/16”
5 1.984 5/64”
6 2.381 3/32”
7 2.778 7/64”
8 3.175 1/8”

10 3.969 5/32”
12 4.763 3/16”
14 5.556 7/32”
16 6.350 1/4”

5 5

I.C. H O P S T C D E M V W R K

(mm) (”)

3.97 03 06 04 06 02
5/32” 1.2”

4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
3/16” 1.5”

5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
7/32” 1.8”

6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06
1/4” 2”

7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
5/16” 2.5”

9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8” 3”

12.7 07 05 09 12 22 12 15 13 12 22 08 12
1/2” 4”

15.875 09 06 11 15 27 16 19 16 15 27 10 15
5/8” 5”

19.05 11 07 13 19 33 19 23 19 19 33 13 19
3/4” 6”

25.4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
5/1” 8”

31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 31
1 1/4” 10”

Wisselplaatdikte

Symbol

Instelhoek Vrijloophoek

Speciaal

Speciaal

ZZ – Speciaal

Snijkantontwerp

Scherpe snijkant Afgeronde snijkant

Snijkant met fase Snijkant met afgeronde fase

Snijkant met dubbele fase Snijkant met afgeronde dubbele fase

Voedingsrichting

Soort spaanbreker

Ingeschreven cirkel

Symbol

Wisselplaatdikte

Symbol

Wisselplaat 
 neusradius

Symbol

Snijkantslengte (grootte wisselplaat)

ISO CODERING – FREESWISSELPLATEN

9
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VLAKFREZEN
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  >>>

SHN06C SHN09C SOD05 SOD06D SOE06Z

45° 45° 45° 45° 43°
APMX   (mm) 3.0 APMX   (mm) 5.0 APMX   (mm) 2.7 (10.0) APMX   (mm) 3.1 (8, 6) APMX   (mm) 3.3 (9.9)

DC (mm) 25 – 125 DC (mm) 50 – 315 DCX (mm) 32 – 125 DC (mm) 63 – 160 DC (mm) 50 – 200

& 352 & 356 & 360 & 370 & 376

ISO P M K H P M K H P M K N P M K S H P M N S

        

HNGX 0604
XNGX 0604

HNGX 0906
XNGX 0906

OD.. 0505
RD.. 1205
SD.. 1205

OD.. 0605
RPE. 1505

OEHT 0604
REHT 1604
XEHT 0604

12 / 1 12 / 1 8 / – / 4 8 / 1 / – 8 / – / 1

DC
 =

 25
 –

 32
 (m

m
)

DC
X =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 40
 –

 12
5 (

m
m

)

DC
 =

 25
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 40
 –

 12
5 (

m
m

)

VLAKFREZEN  

Cilindrische schacht

Weldon

Modulair

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Vlakfrezen

Schuine kant frezen

Circulair infrezen

Progressief 
hellingfrezen

Hellingfrezen

Profielfrezen 
(kopieerfrezen)

Ondiep hoekfrezen

Ondiep sleuffrezen

Insteekfrezen

VLAKFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

9



351

<<<  

SOE09Z SSE09 SSN12Z SPN13 CHN09 FSB22X

43° 45° 45° 57° 60° 60°
APMX   (mm) 5.0 (14.1) APMX   (mm) 4.5 APMX   (mm) 6.5 APMX   (mm) 10.0 APMX   (mm) 6.0 APMX   (mm) 15.0

DC (mm) 80 – 315 DC (mm) 20 – 160 DC (mm) 50 – 250 DC (mm) 100 – 315 DC (mm) 80 – 125 DC (mm) 125 – 315

& 383 & 389 & 393 & 397 & 401 & 405

P M N S P M K S P M K S P M K S H K P M K

    

OEHT 0906
REHT 2406
XEHT 0906

SE.T 09T3 SN.T 1205
PNM. 1308
XN.. 1308

HN.. 0905 SB.. 2207

8 / – / 1 4 4 10 / 1 12 4 / 1

DC
 =

 32
 –

 16
0 (

m
m

)
DC

 =
 20

 –
 32

 (m
m

)

  VLAKFREZEN

VLAKFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

9
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P
 
M

 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

hm

0.06 – 0.15

hm
0.06 – 0.15

KAPR 45°

APMX 3.0 mm

SHN06C  

DC DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25N2R042B25-SHN06C-C 25 32.2 99 25 – 42 – – – – -7 -7 2 – 17400 ü 0.36 GI204 FA010 –
32N3R042B32-SHN06C-C 32 39.3 103 32 – 42 – – – – -7 -7 3 – 15400 ü 0.59 GI204 FA010 –
25N2R033M12-SHN06C-C 25 32.2 56 12.5 – – 33 M12 – – -7 -7 2 – – ü 0.11 GI204 FA010 –
32N3R043M16-SHN06C-C 32 39.3 66 17 – – 43 M16 – – -7 -7 3 – – ü 0.26 GI204 FA010 –
40N4R043M16-SHN06C-C 40 47.3 66 17 – – 43 M16 – – -7 -7 4 ü – ü 0.28 GI204 FA010 –
40A05R-S45HN06C-C 40 47.3 – 16 14 – 40 – 8.4 5.6 -7 -7 5 ü 13800 ü 0.37 GI204 FA012 –
50A04R-S45HN06C-C 50 57.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 4 ü 12300 ü 0.62 GI204 FA013 –
50A06R-S45HN06C-C 50 57.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 6 ü 12300 ü 0.41 GI204 FA013 –
63A06R-S45HN06C-C 63 70.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 6 ü 11000 ü 0.56 GI204 FA013 –
63A08R-S45HN06C-C 63 70.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 8 ü 11000 ü 0.69 GI204 FA013 –
80A07R-S45HN06C-C 80 86.8 – 27 38 – 50 – 12.4 7 -7 -7 7 ü 9700 ü 1.10 GI204 FA011 AC001
80A10R-S45HN06C-C 80 86.8 – 27 38 – 50 – 12.4 7 -7 -7 10 ü 9700 ü 0.19 GI204 FA011 AC001
100A08R-S45HN06C-C 100 107.1 – 32 45 – 50 – 14.4 8 -7 -7 8 ü 8700 ü 2.07 GI204 FA011 AC002
100A12R-S45HN06C-C 100 107.1 – 32 45 – 50 – 14.4 8 -7 -7 12 ü 8700 ü 1.82 GI204 FA011 AC002
125A10R-S45HN06C-C 125 132.2 – 40 56 – 63 – 16.4 9 -7 -7 10 ü 7800 ü 3.62 GI204 FA011 AC003
125A16R-S45HN06C-C 125 132.2 – 40 56 – 63 – 16.4 9 -7 -7 16 ü 7800 ü 3.93 GI204 FA011 AC003

GI204 HNGX 0604AN.. XNGX 0604AN..

Nm

FA010 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 – – Flag T09P –
FA011 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – –
FA012 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C

ECON HN06 45° vlakfrees, dubbel negatief, met koelkanalen
Zeer productieve 45˚ vlakfrees met dubbelzijdige HN.. 06 – wisselplaten met APMX van 3 mm. Geschikt voor voor-, nabewerking en afschuinen. 
Economische wisselplaat met 12 snijkanten. Differentiële vertanding. Weldon, modulaire en opsteektuitvoering, verkrijgbaar van Ø 25 tot 
Ø 125 mm.

Product

9
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Nm

FA013 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 10.500 3.70 4.76

S

D
1

IC

HNGX 06

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

25°
0,05 S

HNGX 0604ANSN-F 8215 – 315 0.11 1.7 185 0.10 1.7 – – – – – – – – – – – –
M6330 – 265 0.11 1.7 185 0.10 1.7 – – – – – – – – – – – –
M8310 – 345 0.11 1.7 175 0.10 1.7 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 305 0.11 1.7 180 0.10 1.7 – – – – – – – – – – – –
M8340 – 285 0.11 1.7 170 0.10 1.7 – – – – – – – – – – – –
M9340 – 365 0.11 1.7 215 0.10 1.7 – – – – – – – – – – – –

23° 0,09 1 S

HNGX 0604ANSN-M 8215 – 300 0.13 2.0 180 0.13 2.0 285 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M5315 – 425 0.13 2.0 – – – 400 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M6330 – 255 0.13 2.0 180 0.13 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8310 – 325 0.13 2.0 165 0.13 2.0 305 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M8330 – 295 0.13 2.0 175 0.13 2.0 280 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M8340 – 265 0.13 2.0 155 0.13 2.0 250 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M9315 – 410 0.13 2.0 – – – 385 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M9325 – 375 0.13 2.0 – – – 355 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M9340 – 345 0.13 2.0 205 0.13 2.0 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.
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17° 0,13 S

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

HNGX 0604ANSN-R 8215 – 280 0.18 1.8 165 0.18 1.8 265 0.18 1.8 – – – – – – 55 0.15 1.0
M5315 – 370 0.18 1.8 – – – 350 0.18 1.8 – – – – – – 70 0.15 1.0
M8310 – 300 0.18 1.8 150 0.18 1.8 285 0.18 1.8 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8330 – 275 0.18 1.8 165 0.18 1.8 260 0.18 1.8 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8340 – 250 0.18 1.8 150 0.18 1.8 235 0.18 1.8 – – – – – – – – –
M9325 – 345 0.18 1.8 – – – 325 0.18 1.8 – – – – – – 65 0.15 1.0

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 10.500 3.70 4.76

S

D
1

IC

XNGX 06

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

22°

0,12 W S

XNGX 0604ANSN 8215 – 290 0.13 1.8 170 0.12 1.8 275 0.13 1.8 – – – – – – – – –

R geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware tot zware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Wiper ontwerp voor een betere oppervlaktekwaliteit.
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ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0604ANSN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0604ANSN-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0604ANSN-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNGX 0604ANSN

f

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

HNGX 06-F HNGX 06-M HNGX 06-R XNGX 06

RERE – – – –

BS
1.12 0.80 0.80 4.15

 

DC x.v fmax

25 1.31 0.24
32 1.36 0.28
40 1.40 0.31
50 1.45 0.35
63 1.49 0.39
80 1.54 0.44

100 1.59 0.49
125 1.64 0.55

 

DC
RPMX APMX/l

25 2.7 3.0/65
32 1.9 3.0/89
40 1.5 2.5/100
50 1.1 1.9/100
63 0.9 1.4/100
80 0.6 1.0/100

100 0.5 0.8/100
125 0.4 0.6/100

 

ap

0.9
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P
 
M

 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

hm

0.08 – 0.25

KAPR 45°

APMX 5.0 mm

SHN09C  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

50A04R-S45HN09C-CF 50 61.7 40 22 18 – 10.4 6.3 -7 -7 4 ü 7900 ü 0.38 GI252 FA023 –
63A06R-S45HN09C-CF 63 74.7 40 22 18 – 10.4 6.3 -7 -7 6 ü 7000 ü 0.54 GI252 FA023 –
80A06R-S45HN09C-CF 80 91.7 50 27 38 – 12.4 7 -7 -7 6 ü 6200 ü 1.06 GI252 FA021 AC001
80A08R-S45HN09C-CF 80 91.7 50 27 38 – 12.4 7 -7 -7 8 ü 6200 ü 1.06 GI252 FA021 AC001
100A06R-S45HN09C-CF 100 111.7 50 32 45 – 14.4 8 -7 -7 6 ü 5600 ü 1.76 GI252 FA021 AC002
100A08R-S45HN09C-CF 100 111.7 50 32 45 – 14.4 8 -7 -7 8 ü 5600 ü 1.76 GI252 FA021 AC002
100A10R-S45HN09C-CF 100 111.7 50 32 45 – 14.4 8 -8 -7 10 – 5600 ü 1.76 GI252 FA021 AC002
125A06R-S45HN09C-CF 125 136.7 63 40 56 – 16.4 9 -7 -7 6 ü 5000 ü 3.36 GI252 FA021 AC003
125A08R-S45HN09C-CF 125 136.7 63 40 56 – 16.4 9 -7 -7 8 ü 4900 ü 3.72 GI252 FA021 AC003
125A10R-S45HN09C-CF 125 136.7 63 40 56 – 16.4 9 -7 -7 10 ü 5000 ü 3.36 GI252 FA021 AC003
125A12R-S45HN09C-CF 125 136.7 63 40 56 – 16.4 9 -8 -7 12 – 5000 ü 3.36 GI252 FA021 AC003
160C08R-S45HN09C-CF 160 171.7 63 40 – 66.7 16.4 9 -7 -7 8 ü 4400 ü 6.30 GI252 FA026 –
160C12R-S45HN09C-CF 160 171.7 63 40 – 66.7 16.4 9 -7 -7 12 ü 4400 ü 6.46 GI252 FA026 –
160C14R-S45HN09C-CF 160 171.7 63 40 – 66.7 16.4 9 -7 -7 14 ü 4400 ü 6.45 GI252 FA026 –
200C10R-S45HN09C-CF 200 211.7 63 60 – 101.6 25.7 14 -7 -7 10 ü 3900 ü 11.37 GI252 FA027 –
250C14R-S45HN09C-CF 250 261.7 63 60 – 101.6 25.7 14 -7 -7 14 ü 3500 ü 18.50 GI252 FA028 –
315C16R-S45HN09C-CF 315 326.7 80 60 – 101.6 25.7 14 -7 -7 16 ü 3100 ü 37.00 GI252 FA029 –

GI252 HNGX 0906AN.. XNGX 0906AN..

ECON HN09 45° vlakfrees, dubbel negatief, met koelkanalen
Zeer productieve 45˚ vlakfrees met dubbelzijdige HN.. 09 wisselplaten met APMX van 5 mm. Geschikt voor voor-, nabewerking en afschuinen. 
Economische wisselplaat met 12 snijkanten. Differentiële vertanding. Weldon, modulaire en opsteektuitvoering, verkrijgbaar van Ø 50 tot 
Ø 315 mm.

Product

9
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Nm

FA021 US 54511-T15P 5.0 M 4.5 11 D-T08P/T15P FG-15 – – – – – –
FA023 US 54511-T15P 5.0 M 4.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C – – – – –
FA026 US 54511-T15P 5.0 M 4.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5 – –
FA027 US 54511-T15P 5.0 M 4.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HS 1655C CAC 200C HSD 1025C HXK 7 – –
FA028 US 54511-T15P 5.0 M 4.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HS 1655C CAC 250C HSD 1025C HXK 7 – –
FA029 US 54511-T15P 5.0 M 4.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HS 1655C CAC 315C HSD 1035C HXK 7 CACP 315OC RRH 34

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0906 16.500 4.90 6.35

S

D
1

IC

HNGX 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

22° E

HNGX 0906ANEN-FF 8215 – 345 0.10 1.0 205 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 335 0.10 1.0 200 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
M9340 – 405 0.10 1.0 240 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –

0,0722° S

HNGX 0906ANSN-F 8215 – 300 0.12 2.1 180 0.11 2.1 – – – – – – – – – – – –
M6330 – 255 0.12 2.1 180 0.11 2.1 – – – – – – – – – – – –
M8310 – 330 0.12 2.1 165 0.11 2.1 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 300 0.12 2.1 180 0.11 2.1 – – – – – – – – – – – –
M8340 – 270 0.12 2.1 160 0.11 2.1 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FF geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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0,1222° 1 S

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

HNGX 0906ANSN-M 8215 – 255 0.20 2.7 150 0.18 2.7 240 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M5315 – 340 0.20 2.7 – – – 320 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M6330 – 205 0.20 2.7 – – – – – – – – – – – – – – –
M8310 – 280 0.20 2.7 140 0.18 2.7 265 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M8330 – 255 0.20 2.7 150 0.18 2.7 240 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M8340 – 235 0.20 2.7 140 0.18 2.7 220 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M9315 – 340 0.20 2.7 – – – 320 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M9325 – 315 0.20 2.7 – – – 295 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M9340 – 290 0.20 2.7 170 0.18 2.7 – – – – – – – – – – – –

0,2017° S

HNGX 0906ANSN-R 8215 – 240 0.25 3.0 140 0.25 3.0 225 0.25 3.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
M5315 – 305 0.25 3.0 – – – 285 0.25 3.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8310 – 260 0.25 3.0 130 0.25 3.0 245 0.25 3.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 240 0.25 3.0 140 0.25 3.0 225 0.25 3.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8340 – 220 0.25 3.0 130 0.25 3.0 205 0.25 3.0 – – – – – – – – –
M9315 – 310 0.25 3.0 – – – 290 0.25 3.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M9325 – 295 0.25 3.0 – – – 280 0.25 3.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0906 16.500 4.90 6.35

S

D
1

IC

XNGX 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

22°

0,12 W S

XNGX 0906ANSN 8215 – 245 0.20 2.7 145 0.18 2.7 230 0.20 2.7 – – – – – – – – –
M8330 – 245 0.20 2.7 145 0.18 2.7 230 0.20 2.7 – – – – – – – – –

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

R geometrie, positieve uitvoering voor middelzware tot zware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Wiper ontwerp voor een betere oppervlaktekwaliteit.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
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HNGX 0906ANEN-FF

f

ap
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HNGX 0906ANSN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0
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1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
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0.1
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0.2
5 0.4 0.6
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HNGX 0906ANSN-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0906ANSN-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNGX 0906ANSN

f

 

HNGX 09-FF HNGX 09-F HNGX 09-M HNGX 09-R XNGX 09

RERE – – – – –

BS
1.50 1.17 1.17 1.17 7.53

DC x.v fmax

50 1.35 0.36
63 1.39 0.40
80 1.44 0.45

100 1.48 0.51
125 1.53 0.57
160 1.58 0.64
200 1.63 0.72
250 1.68 0.80
315 1.74 0.90

 

DC
RPMX APMX/l

50 2.1 3.5/100
63 1.5 2.5/100
80 1.1 1.8/100

100 0.9 1.4/100
125 0.7 1.1/100
160 0.5 0.7/100

 

ap

1.9
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P
 
M

 
K

 
N

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP D
IN

 1
8
3
5
A

DCON MS

O
A

L

L
U

45°

DC

DCX DC

45°

L
F

DCON MS

KWW

K
W

D

DCCB

DCX

hm

0.03 – 0.15

hm
0.03 – 0.12

KAPR 45°

APMX 2.7 (10.0) mm

SOD05  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF KA
PR

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (mm) (mm) (°) (°)

32N3R045A25-SOD05-C 32 24.7 130 25 – 45 – 45 – – -10 8 3 – 17700 ü 0.41 GI326 FA049 –
40N3R045A32-SOD05-C 40 32.6 150 32 – 45 – 45 – – -7 8 3 – 15800 ü 0.86 GI326 FA040 –
40A03R-S45OD05-C 40 32.7 – 16 14 – 40 45 8.4 5.6 -10 8 3 – 15800 ü 0.19 GI326 FA042 –
50A04R-S45OD05-C 50 42.6 – 22 18 – 40 45 10.4 6.3 -7 8 4 – 14100 ü 0.28 GI326 FA043 –
50A05R-S45OD05-C 50 42.6 – 22 18 – 40 45 10.4 6.3 -7 8 5 – 14100 ü 0.28 GI326 FA043 –
63A05R-S45OD05-C 63 55.6 – 22 18 – 40 45 10.4 6.3 -7 8 5 ü 12600 ü 0.39 GI326 FA043 –
63A06R-S45OD05-C 63 55.6 – 22 18 – 40 45 10.4 6.3 -7 8 6 ü 12600 ü 0.40 GI326 FA043 –
80A06R-S45OD05-C 80 72.6 – 27 38 – 50 45 12.4 7 -7 8 6 ü 11100 ü 0.73 GI326 FA041 AC001
80A08R-S45OD05-C 80 72.6 – 27 38 – 50 45 12.4 7 -7 8 8 ü 11100 ü 0.66 GI326 FA041 AC001
100A07R-S45OD05-C 100 92.6 – 32 45 – 50 45 14.4 8 -7 8 7 ü 10000 ü 1.09 GI326 FA041 AC002
125A08R-S45OD05-C 125 117.6 – 40 56 – 63 45 16.4 9 -7 8 8 ü 8900 ü 2.20 GI326 FA041 AC003

GI326 OD.. 0505.. RD.. 1205.. SDKT 1205.. SDMT 1205..SN

Nm

FA040 US 45014-T20P 5.0 M 5 13 Flag T20P – –
FA041 US 45014-T20P 5.0 M 5 13 – SDR T20P-T –
FA042 US 45014-T20P 5.0 M 5 13 – SDR T20P-T HS 90835
FA043 US 45014-T20P 5.0 M 5 13 – SDR T20P-T HS 1030C
FA049 US 45011-T20P 5.0 M 5 11 Flag T20P – –

Universele vlakfrees met koelkanalen, positief
Zeer productieve universele vlakfrees met enkelzijdige positieve wisselplaten met APMX tot 10 mm. Unieke wisselplaatzitting voor OD.. 05, 
RD.. 12 en SD.. 12-type (8-kantige, ronde en vierkante) wisselplaten, geschikt voor een breed scala aan toepassingen. Asgat en cilindrische 
uitvoering in een bereik van Ø 32 tot Ø 125 mm, ook met differentiële vertanding.

Product
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AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

0505 12.700 5.50 5.56 1.00

S

D
1

BS

1
5
°

IC

R
E

ODKT 05IM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15° F

ODKT 0505ADFR-F M8310 0.8 275 0.15 2.5 140 0.14 2.5 – – – – – – – – – – – –

15°

0,12
17°

1 S

ODKT 0505ADSR-FM M6330 0.8 190 0.25 2.5 135 0.23 2.5 – – – – – – – – – – – –
M8310 0.8 240 0.25 2.5 120 0.23 2.5 225 0.25 2.5 – – – – – – – – –
M8330 0.8 225 0.25 2.5 135 0.23 2.5 210 0.25 2.5 – – – – – – – – –
M8345 0.8 160 0.25 2.5 95 0.23 2.5 – – – – – – – – – – – –
M9340 0.8 245 0.25 2.5 145 0.23 2.5 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

FM geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0505 12.700 5.50 5.56

S

D
1

1
5
°

IC

R
E

ODMT 05IM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,12
17°

S

ODMT 0505ADSR-FM M8340 0.8 200 0.25 2.5 120 0.23 2.5 190 0.25 2.5 – – – – – – – – –
M9340 0.8 245 0.25 2.5 145 0.23 2.5 – – – – – – – – – – – –

20°

0,17
10°

S

ODMT 050508SN-R M8330 0.8 190 0.25 2.5 – – – 180 0.25 2.5 – – – – – – – – –
M9340 0.8 210 0.25 2.5 – – – – – – – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.7 5.50 5.56

1
5
°

D
1

SINSD

RDGT 12IM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15° HFC F

RDGT 120500FN-F M8310 – 210 0.20 1.5 105 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

R geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, positieve uitvoering voor onstabiele bewerkingsomstandigheden.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

9
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,12
17°

HFC S

RDGT 120500SN-FM M8330 – 190 0.20 1.5 110 0.18 1.5 180 0.20 1.5 – – – – – – – – –
M8345 – 140 0.20 1.5 80 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.7 5.50 5.56

1
5
°

D
1

SINSD

RDMT 12IM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

20°

16° HFC S

RDMT 120500SN-R M8330 – 175 0.30 1.5 – – – 165 0.30 1.5 – – – – – – – – –
M8340 – 160 0.30 1.5 – – – 150 0.30 1.5 – – – – – – – – –
M9340 – 190 0.30 1.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

R geometrie, wisselplaat voor kopieer – en profielfrezen, positieve uitvoering voor onstabiele bewerkingsomstandigheden.

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

1
5
°

D
1

SIC

RE

SDKT 12IM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15° F

SDKT 1205PDFR-F 8215 0.8 285 0.10 4.0 170 0.09 4.0 – – – 855 0.12 4.0 – – – – – –

0,15

15°

17°
1 S

SDKT 1205AESN-FM M6330 – 240 0.15 4.0 170 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 280 0.15 4.0 165 0.15 4.0 265 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8345 – 205 0.15 4.0 120 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – –

SDKT 1205PDSR-FM M8330 0.8 255 0.15 4.0 150 0.15 4.0 240 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8345 0.8 185 0.15 4.0 110 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – –

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

D
1

1
5
°

SIC

RE

SDMT 12IM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

0°

20° S

SDMT 120508SN-F M8310 0.8 265 0.15 4.0 135 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.8 245 0.15 4.0 145 0.15 4.0 – – – 735 0.18 4.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, 90° wisselplaat voor hoekfrezen, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

FM geometrie, 90° wisselplaat voor hoekfrezen, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, 90° wisselplaat voor hoekfrezen, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

15°

17° S

SDMT 120508SN-FM M8345 0.8 175 0.15 4.0 105 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – –

0,17

20°

10° S

SDMT 120508SN-R M8330 0.8 225 0.20 4.0 – – – 210 0.20 4.0 – – – – – – – – –
M8345 0.8 165 0.20 4.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M9340 0.8 250 0.20 4.0 – – – – – – – – – – – – – – –

SDMT 1205AESN-R M8330 – 265 0.20 4.0 – – – 250 0.20 4.0 – – – – – – – – –
M8340 – 240 0.20 4.0 – – – 225 0.20 4.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, 90° wisselplaat voor hoekfrezen, positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, 90° wisselplaat voor hoekfrezen, positieve uitvoering voor onstabiele bewerkingsomstandigheden.
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ODKT 05-F ODKT 05-FM ODMT 05-FM ODMT 05-R

RERE 0.4 0.8 0.8 0.8

BS
1.00 1.00 – –

RDGT 12-F RDGT 12-FM RDGT 12-R

RERE 6.35 6.35 6.35

BS
– – –

SDKT 12-F SDKT 12-FM SDMT 12-F SDMT 12-R

RERE 0.8 0.8 0.8 0.8

BS
2.30 2.30 – –

9



367

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ODKT 0505ADFR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ODKT 0505ADSR-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ODMT 0505ADSR-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ODMT 050508SN-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDGT 120500FN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDGT 120500SN-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMT 120500SN-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDKT 1205PDFR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDKT 1205AESN-FM
SDKT 1205PDSR-FM
SDMT 120508SN-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDMT 120508SN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDMT 120508SN-R
SDMT 1205AESN-R

f

DCX

R

ap

0.25 0.50 0.60 0.70 0.80 1.00 1.25 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00

32

DEF

23.43 24.80 25.23 25.62 25.99 26.63 27.33 27.94 28.94 30.39 31.31 31.83 32.00
40 31.43 32.80 33.23 33.62 33.99 34.63 35.33 35.94 36.94 38.39 39.31 39.83 40.00
50 41.43 42.80 43.23 43.62 43.99 44.63 45.33 45.94 46.94 48.39 49.31 49.83 50.00
63 54.43 55.80 56.23 56.62 56.99 57.63 58.33 58.94 59.94 61.39 62.31 62.83 63.00
80 71.43 72.80 73.23 73.62 73.99 74.63 75.33 75.94 76.94 78.39 79.31 79.83 80.00

100 91.43 92.80 93.23 93.62 93.99 94.63 95.33 95.94 96.94 98.39 99.31 99.83 100.00
125 116.43 117.80 118.23 118.62 118.99 119.63 120.33 120.94 121.94 123.39 124.31 124.83 125.00
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  S

ap

1.0 5.0 10.0

1
f

0.35 0.21 0.15

  O   R

DCX
RPMX APMX/l

50 4.1 7.05/100
63 2.7 4.6/100
80 1.8 3/100

100 1.7 2.85/100
125 0.7 1.1/100

DCX
RPMX APMX/l

50 3.8 6.2/95
63 2.5 4.25/100
80 1.7 2.85/100

100 1.6 2.65/100
125 0.3 0.4/100

  S

ae max

10.0

 

DCX x.v fmax

32 1.36 0.28
40 1.40 0.31
50 1.43 0.33
63 1.47 0.37
80 1.52 0.42

100 1.57 0.47
125 1.62 0.52

  O   R

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

50 78.0 100.0 4.5 4.5
63 105.0 126.0 4.5 4.5
80 138.0 160.0 4.5 4.5

100 178.0 200.0 4.5 4.5
125 229.0 250.0 4.0 4.5

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

50 78.0 100.0 4.5 4.5
63 105.0 126.0 4.5 4.5
80 138.0 160.0 4.5 4.5

100 178.0 200.0 4.5 4.5
125 230.0 250.0 4.0 4.5

9
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ODKT 05 ODMT 05

2
,7 3
,4

7
,6 8
,5

12

65

3

4

8

7

ap

1

2 

34

5 

?

–> 2.7 8
–> 3.4 7
–> 7.6 4
–> 8.5 2 3,

0

8,
5

12

65

3

4

8

7 ap

1

2 

34

5 

?

–> 3.0 8
–> 8.5 4

 

O R

ap

2.4 2.3

 

 i

R

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32

FE

0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4.000 4.472 4.899 5.657 6.325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

6.0
FE

0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191

9
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

GAMP

K
A
P
R

hm

0.12 – 0.22

KAPR 45°

APMX 3.1 (8.6) mm

SOD06D  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

63A05R-S45OD06D 63 72.5 40 22 18 – 10.4 6.3 0 5 5 ü 8800 ü 0.60 GI059 FA071
80A06R-S45OD06D 80 89.5 50 27 20 – 12.4 7 0 5 6 ü 7800 ü 1.25 GI059 FA071
100A07R-S45OD06D 100 109.5 50 32 27 – 14.4 8 0 5 7 ü 7000 ü 2.09 GI059 FA071
125A08R-S45OD06D 125 134.5 63 40 33 – 16.4 9 0 5 8 ü 6300 ü 4.18 GI059 FA071
160C09R-S45OD06D 160 169.5 63 40 56 66.7 16.4 9 0 5 9 ü 5500 – 6.49 GI059 FA071

GI059 OD.. 0605ZZ.. RP.. 1505MO..

Nm

FA071 US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 SDR T20-T

Universele vlakfrees met koelkanalen, positief
Zeer productieve universele vlakfrees met enkelzijdige positieve wisselplaten met een APMX tot 3.5 mm. Unieke wisselplaatzitting voor OD.. 06 
en RP.. 15-type (8-kantige en ronde) wisselplaten, geschikt voor vlakfrezen en afschuinen. In opsteekuitvoering in een bereik van Ø 63 tot 
Ø 160 mm, met differentiële vertanding.

Product

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

S

D
1

IC

1
5
°

ODMT 06

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,12

15°

10°

1 S

ODMT 0605ZZN M5315 – 255 0.24 3.0 – – – 240 0.24 3.0 – – – – – – – – –
M8330 – 200 0.24 3.0 – – – 190 0.24 3.0 – – – – – – – – –
M8340 – 185 0.24 3.0 – – – 175 0.24 3.0 – – – – – – – – –
M9315 – 260 0.24 3.0 – – – 245 0.24 3.0 – – – – – – – – –
M9325 – 245 0.24 3.0 – – – 230 0.24 3.0 – – – – – – – – –

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

S

D
1

IC

1
5
°

ODEW 06

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

20°

S

ODEW 0605ZZN M8330 – 210 0.26 2.5 – – – 195 0.26 2.5 – – – – – – 40 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Licht positieve uitvoering, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek uitvoering, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, voor middelzware bewerkingen.

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

SIC

1
5
°

D
1

ODMX 06

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

25°

0,15 W S

ODMX 0605ZZ M8330 – 205 0.28 2.5 – – – 190 0.28 2.5 – – – – – – 40 0.15 1.0

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1505 15.8 5.50 5.56

11
°

D
1

SINSD

RPET 15

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,08

12°
HFC S

RPET 1505MOS-M M8330 – 230 0.40 1.0 135 0.36 1.0 215 0.40 1.0 – – – 55 0.28 0.8 – – –
M8340 – 210 0.40 1.0 125 0.36 1.0 195 0.40 1.0 – – – 50 0.28 0.8 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Wiper ontwerp voor een betere oppervlaktekwaliteit.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, wisselplaat voor kopieer – en profielfrezen, positieve uitvoering voor lichte tot zware bewerkingen.
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1505 15.8 5.50 5.56

11
°

D
1

SINSD

RPEW 15

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,14 HFC S

RPEW 1505MOS M8330 – 300 0.20 1.0 – – – 285 0.20 1.0 – – – – – – 60 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek uitvoering, wisselplaat voor kopieer – en profielfrezen, voor middelzware bewerkingen.

9



374

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ODMT 06 ODEW 06 ODMX 06 RPET 15-M RPEW 15

RERE – – – 7.89 7.89

BS
1.73 5.92 9.91 – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ODMT 0605ZZN

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ODEW 0605ZZN

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ODMX 0605ZZ

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RPET 1505MOS-M

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RPEW 1505MOS

f

DC

R

ap

0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00

63

DEF

56.63 62.17 63.36 65.18 65.91 67.16 68.19 69.05 70.41
80 73.63 79.17 80.36 82.18 82.91 84.16 85.19 86.05 87.41

100 93.63 99.17 100.36 102.18 102.91 104.16 105.19 106.05 107.41
125 118.63 124.17 125.36 127.18 127.91 129.16 130.19 131.05 132.41
160 153.63 159.17 160.36 162.18 162.91 164.16 165.19 166.05 167.41

9
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DC x.v fmax

63 1.49 0.78
80 1.54 0.88

100 1.59 0.98
125 1.64 1.10
160 1.70 1.24

 

3
,1 4
,3

8
,6 1
0
,7

12

65

3

4

8

7

ap

1

2 

34

5 

?

–> 3.1 8
–> 4.3 7
–> 8.6 4

–> 10.7 2

 i
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P
 
M

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

DC

DCX

DBC1

DCON MS

KWW K
W

D

L
F

43°

DC 50 – 125 mm DC 160 – 200 mm

DCON MS

KWW K
W

D

L
F

DC

DCX

DCCB

43°

hm

0.06 – 0.20

KAPR 43°

APMX 3.3 (9.9) mm

SOE06Z  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

50A04R-S45OE06Z-C 50 60.2 40 22 18 – 10.4 6.3 6 10 4 ü 10700 ü 0.48 GI283 FA053 –
50A05R-S45OE06Z-C 50 60 40 22 18 – 10.4 6.3 1 10 5 ü 10700 ü 0.48 GI283 FA053 –
56A05R-S45OE06Z-C 56 66 40 22 18 – 10.4 6.3 6 10 5 ü 10100 ü 0.54 GI283 FA053 –
63A04R-S45OE06Z-C 63 73.2 40 22 18 – 10.4 6.3 6 10 4 ü 9600 ü 0.59 GI283 FA053 –
63A06R-S45OE06Z-C 63 73 40 22 18 – 10.4 6.3 1 10 6 ü 9600 ü 0.61 GI283 FA053 –
70A06R-S45OE06Z-C 70 80 40 22 18 – 10.4 6.3 6 10 6 ü 9100 ü 0.69 GI283 FA053 –
80A05R-S45OE06Z-C 80 90.2 50 27 38 – 12.4 7 6 10 5 ü 8500 ü 1.03 GI283 FA051 AC001
80A06R-S45OE06Z-C 80 90.2 50 27 38 – 12.4 7 6 10 6 ü 8500 ü 1.07 GI283 FA051 AC001
90A07R-S45OE06Z-C 90 100 50 32 45 – 14.4 8 6 10 7 ü 8000 ü 1.63 GI283 FA051 AC002
100A06R-S45OE06Z-C 100 110.2 50 32 45 – 14.4 8 6 10 6 ü 7600 ü 1.90 GI283 FA051 AC002
100A08R-S45OE06Z-C 100 109.9 50 32 45 – 14.4 8 1 10 8 ü 7600 ü 1.92 GI283 FA051 AC002
125A07R-S45OE06Z-C 125 135.2 63 40 56 – 16.4 9 6 10 7 ü 6800 ü 3.35 GI283 FA051 AC003
125A09R-S45OE06Z-C 125 134.9 63 40 56 – 16.4 9 1 10 9 ü 6800 ü 3.35 GI283 FA051 AC003
160C09R-S45OE06Z-C 160 170.2 63 40 – 66.7 16.4 9 6 10 9 ü 6000 ü 7.11 GI283 FA056 –
160C12R-S45OE06Z-C 160 169.9 63 40 – 66.7 16.4 9 1 10 12 ü 6000 ü 7.06 GI283 FA056 –
200C11R-S45OE06Z-C 200 210.2 63 60 – 101.6 25.7 14 6 10 11 ü 5300 ü 10.80 GI283 FA057 –
200C14R-S45OE06Z-C 200 209.9 63 60 – 101.6 25.7 14 1 10 14 ü 5300 ü 11.17 GI283 FA057 –

GI283 OEHT 0604AE.. REHT 1604M0.. XEHT 0604AE..

Nm

FA051 US 5011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T – – – –
FA053 US 5011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T HS 1030C – – –

Universele vlakfrees met koelkanalen, positief
Zeer productieve universele vlakfrees met positieve enkelzijdige wisselplaten met APMX van 4 mm voor RE.. 16. Unieke wisselplaatzitting voor 
OE.. 06, RE.. 16 en XE.. 06 stijl (8-kantige, ronde en wiper) wisselplaten, geschikt voor een breed scala aan toepassingen. In opsteekuitvoering in 
een bereik van Ø 50 tot Ø 200 mm met differentiële vertanding.

Product

9
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Nm

FA056 US 5011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5
FA057 US 5011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T HS 1655C CAC 200C HSD 1025C HXK 7

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

SIC

2
0
°

D
1

OEHT 06

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

12° E

OEHT 0604AEER-MF M6330 – 255 0.12 2.2 180 0.11 2.2 – – – – – – 75 0.10 1.8 – – –
M8330 – 295 0.12 2.2 175 0.11 2.2 – – – 885 0.14 2.2 70 0.10 1.8 – – –
M8340 – 275 0.12 2.2 165 0.11 2.2 – – – – – – 65 0.10 1.8 – – –

7°
1 E

OEHT 0604AEER-MM M6330 – 245 0.16 2.2 170 0.14 2.2 – – – – – – 70 0.11 1.8 – – –
M8330 – 280 0.16 2.2 165 0.14 2.2 – – – 840 0.19 2.2 70 0.11 1.8 – – –
M8340 – 255 0.16 2.2 150 0.14 2.2 – – – – – – 60 0.11 1.8 – – –
M8345 – 205 0.16 2.2 120 0.14 2.2 – – – – – – 50 0.11 1.8 – – –
M9325 – 355 0.16 2.2 – – – – – – – – – – – – – – –
M9340 – 320 0.16 2.2 190 0.14 2.2 – – – – – – 80 0.11 1.8 – – –

5°

9°

0,03 S

OEHT 0604AESR-M M6330 – 210 0.24 3.2 150 0.22 3.2 – – – – – – 60 0.17 2.6 – – –
M8310 – 265 0.24 3.2 135 0.22 3.2 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 245 0.24 3.2 145 0.22 3.2 – – – – – – 60 0.17 2.6 – – –
M8340 – 220 0.24 3.2 130 0.22 3.2 – – – – – – 55 0.17 2.6 – – –
M9325 – 295 0.24 3.2 – – – – – – – – – – – – – – –
M9340 – 270 0.24 3.2 160 0.22 3.2 – – – – – – 65 0.17 2.6 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

MF geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, scherpe positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen en de mogelijkheid 
voor nabewerken.

MM geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, scherpe positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

M geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, licht positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

SIC

2
0
°

D
1

OEHT 06-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

12°
1 F

OEHT 0604AEFR-FA HF7 – – – – – – – – – – 330 0.18 2.0 – – – – – –
M0315 – – – – – – – – – – 765 0.18 2.0 – – – – – –

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

SIC

2
0
°

D
1

XEHT 06

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

5°

9°

0,03 W S

XEHT 0604AESR M8310 – 265 0.24 3.2 135 0.22 3.2 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 245 0.24 3.2 145 0.22 3.2 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Licht positieve wiper uitvoering voor middelzware bewerkingen.

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.0 5.50 4.76

2
0
°

D
1

SINSD

REHT 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

7° E

REHT 1604M0EN-MM M6330 – 240 0.25 2.0 170 0.23 2.0 – – – – – – 70 0.18 1.6 – – –
M8330 – 280 0.25 2.0 165 0.23 2.0 – – – 840 0.30 2.0 70 0.18 1.6 – – –
M8340 – 255 0.25 2.0 150 0.23 2.0 – – – – – – 60 0.18 1.6 – – –
M8345 – 205 0.25 2.0 120 0.23 2.0 – – – – – – 50 0.18 1.6 – – –
M9325 – 340 0.25 2.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M9340 – 305 0.25 2.0 180 0.23 2.0 – – – – – – 75 0.18 1.6 – – –

5° 12° S

REHT 1604M0SN-M M8310 – 275 0.35 2.0 140 0.32 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 260 0.35 2.0 155 0.32 2.0 – – – – – – 65 0.25 1.6 – – –
M8340 – 240 0.35 2.0 140 0.32 2.0 – – – – – – 60 0.25 1.6 – – –
M9325 – 310 0.35 2.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

MM geometrie, wisselplaat voor kopieer – en profielfrezen, licht positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

M geometrie, wisselplaat voor kopieer – en profielfrezen, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0604AEER-MF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0604AEER-MM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0604AESR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.
06

0.
10

0.
16

0.
25

0.
40

0.
63

1.
00

1.
60

2.
50

4.
00

OEHT 0604AEFR-FA

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

XEHT 0604AESR

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

REHT 1604M0EN-MM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.
06

0.
10

0.
16

0.
25

0.
40

0.
63

1.
00

1.
60

2.
50

4.
00

REHT 1604M0SN-M

f

OEHT 06-MF OEHT 06-MM OEHT 06-M OEHT 06-FA XEHT 06 REHT 16-MM REHT 16-M

RERE – – – – – 8.00 8.00

BS
1.36 1.36 1.36 1.36 9.91 – –

9
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DC

R

ap

0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00

50

DEF

43.90 49.47 50.66 52.49 53.23 54.48 55.52 56.39 57.76
56 49.80 55.37 56.56 58.39 59.13 60.38 61.42 62.29 63.66
63 56.90 62.47 63.66 65.49 66.23 67.48 68.52 69.39 70.76
70 63.80 69.37 70.56 72.39 73.13 74.38 75.42 76.29 77.66
80 73.90 79.47 80.66 82.49 83.23 84.48 85.52 86.39 87.76
90 83.80 89.37 90.56 92.39 93.13 94.38 95.42 96.29 97.66

100 93.90 99.47 100.66 102.49 103.23 104.48 105.52 106.39 107.76
125 118.90 124.47 125.66 127.49 128.23 129.48 130.52 131.39 132.76
160 153.90 159.47 160.66 162.49 163.23 164.48 165.52 166.39 167.76
200 193.90 199.47 200.66 202.49 203.23 204.48 205.52 206.39 207.76

  

DC x.v fmax

50 1.43 0.33
56 1.45 0.35
63 1.47 0.37
70 1.49 0.39
80 1.52 0.42
90 1.55 0.44

100 1.57 0.47
125 1.62 0.52
160 1.68 0.59
200 1.73 0.66

DC DCX

O R
50 59.9
56 65.8
63 72.9
70 79.8
80 89.9
90 99.8

100 109.9
125 134.9

O

RPMX APMX/l

4.9 8.4/100
4.2 7.2/100
3.6 6.1/100
3.1 5.3/100
2.6 4.4/100
2.3 3.9/100
2 3.3/100

1.5 2.5/100

R

RPMX APMX/l

4.6 7.9/100
4 6.8/100
3 5.1/100

2.7 4.6/100
2.2 3.7/100
2 3.3/100

1.8 3.0/100
1.3 2.1/100

 

 

DC DCX

O R
50 59.9
56 65.8
63 72.9
70 79.8
80 89.9
90 99.8

100 109.9
125 134.9

O

DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

91.5 120.0 5.9 5.9
103.2 131.5 5.9 5.9
117.4 146.0 5.9 5.9
131.2 159.5 5.9 5.9
151.4 180.0 5.9 5.9
171.2 199.5 5.9 5.9
191.4 220.0 5.9 5.9
241.3 270.0 5.9 5.9

R

DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

91.5 119.5 5.9 5.9
103.5 131.0 5.9 5.9
118.0 145.5 5.9 5.9
131.5 159.0 5.9 5.9
151.5 179.5 5.9 5.9
171.5 199.0 5.9 5.9
191.5 219.5 5.9 5.9
241.5 269.5 5.9 5.9

O R

ap

3.1 3.0

9
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3
,3 4
,3

9
,9 1
0
,7

12

65

3

4

8

7

ap

1

2 

34

5 

?

–> 3.3 8
–> 4.3 7
–> 9.9 4

–> 10.7 2

 

R

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

59.9

FE

0.848 1.095 1.548 1.896 2.189 2.681 3.096 3.461 3.792 4.378 4.895
65.8 0.889 1.147 1.622 1.987 2.294 2.810 3.245 3.628 3.974 4.589 5.130
72.9 0.935 1.207 1.708 2.091 2.415 2.958 3.415 3.818 4.183 4.830 5.400
79.8 0.979 1.263 1.787 2.188 2.527 3.095 3.573 3.995 4.376 5.053 5.650
89.9 1.039 1.341 1.896 2.322 2.682 3.285 3.793 4.240 4.645 5.364 5.997
99.8 1.094 1.413 1.998 2.447 2.826 3.461 3.996 4.468 4.894 5.651 6.318

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

8.0
FE

0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530

 i

C
C

1 2

7

3

8

4

6

!

5 Nm
5
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P
 
M

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

DC

DCX

DBC1

DCON MS

KWW K
W

D

L
F

43°

DC 80 – 125 mm DC 160 – 315 mm

DCON MS

KWW K
W

D

L
F

DC

DCX

DCCB

43°

hm

0.09 – 0.25

KAPR 43°

APMX 5.0 (14.1) mm

SOE09Z  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

80A05R-S45OE09Z-C 80 95 50 27 22 – 12.4 7 6 10 5 ü 6100 ü 1.32 GI293 FA064 –
100A06R-S45OE09Z-C 100 115 50 32 45 – 14.4 8 6 10 6 ü 5400 ü 1.90 GI293 FA061 AC002
125A07R-S45OE09Z-C 125 140 63 40 56 – 16.4 9 6 10 7 ü 4800 ü 3.38 GI293 FA061 AC003
160C08R-S45OE09Z-C 160 175 63 40 – 66.7 16.4 9 6 10 8 ü 4300 ü 6.12 GI293 FA066 –
200C10R-S45OE09Z-C 200 215 63 60 – 101.6 25.7 14 1 10 10 ü 3800 ü 11.50 GI293 FA067 –
250C12R-S45OE09Z-C 250 265 63 60 – 101.6 25.7 14 1 10 12 ü 3400 ü 18.50 GI293 FA068 –
315C14R-S45OE09Z-C 315 330 80 60 – 101.6 25.7 14 1 10 14 ü 3000 ü 36.00 GI293 FA069 –

GI293 OEHT 0906AE.. REHT 2406M0.. XEHT 0906AE..

Nm

FA061 US 68020-T30P 15.0 M 8 20 SDR T30P-T – – – – – –
FA064 US 68020-T30P 15.0 M 8 20 SDR T30P-T HS 1230C – – – – –
FA066 US 68020-T30P 15.0 M 8 20 SDR T30P-T HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5 – –
FA067 US 68020-T30P 15.0 M 8 20 SDR T30P-T HS 1655C CAC 200C HSD 1025C HXK 7 – –
FA068 US 68020-T30P 15.0 M 8 20 SDR T30P-T HS 1655C CAC 250C HSD 1025C HXK 7 – –
FA069 US 68020-T30P 15.0 M 8 20 SDR T30P-T HS 1655C CAC 315C HSD 1035C HXK 7 CACP 315OC RRH 34

AC002 KS 1635 K.FMH32

Universele vlakfrees met koelkanalen, positief
Zeer productieve universele vlakfrees met positieve enkelzijdige wisselplaten met APMX van 6 mm voor RE.. 24. Unieke wisselplaatzitting voor 
OE.. 09, RE.. 24 en XE.. 09 stijl (8-kantige, ronde en wiper) wisselplaten, geschikt voor een breed scala aan toepassingen. In opsteekuitvoering in 
een bereik van Ø 80 tot Ø 315 mm met differentiële vertanding.

Product

9
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AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0906 24.100 8.60 7.15

SIC

2
0
°

D
1

OEHT 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

7°

1 E

OEHT 0906AEER-MM M8330 – 255 0.25 3.5 150 0.23 3.5 – – – 765 0.30 3.5 60 0.18 2.8 – – –
M8340 – 230 0.25 3.5 135 0.23 3.5 – – – – – – 55 0.18 2.8 – – –

5°

9°

0,03 S

OEHT 0906AESR-M M8310 – 250 0.35 3.5 125 0.32 3.5 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 235 0.35 3.5 140 0.32 3.5 – – – – – – 55 0.25 2.8 – – –
M8340 – 215 0.35 3.5 125 0.32 3.5 – – – – – – 50 0.25 2.8 – – –
M9325 – 275 0.35 3.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

MM geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, scherpe positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen en de mogelijkheid 
voor voorbewerken.

M geometrie, 45° wisselplaat voor vlakfrezen, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0906 24.100 8.60 7.15

SIC

2
0
°

D
1

XEHT 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,03

9°5°
W S

XEHT 0906AESR M8310 – 235 0.35 3.5 115 0.32 3.5 – – – – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

2406 24.0 8.60 7.15
2
0
°

D
1

SINSD

REHT 24

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

7° E

REHT 2406M0EN-MM M8330 – 280 0.25 2.0 165 0.23 2.0 – – – 840 0.30 2.0 70 0.18 1.6 – – –
M8340 – 255 0.25 2.0 150 0.23 2.0 – – – – – – 60 0.18 1.6 – – –

5°

12°

0,03 S

REHT 2406M0SN-M M8330 – 260 0.35 2.0 155 0.32 2.0 – – – – – – 65 0.25 1.6 – – –
M8340 – 240 0.35 2.0 140 0.32 2.0 – – – – – – 60 0.25 1.6 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Licht positieve wiper ontwerp voor een betere oppervlaktekwaliteit.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

MM geometrie, wisselplaat voor kopieer – en profielfrezen, licht positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen en de 
mogelijkheid voor voorbewerken.

M geometrie, wisselplaat voor kopieer – en profielfrezen, licht positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

OEHT 09-MM OEHT 09-M XEHT 09 REHT 24-MM REHT 24-M

RERE – – – 12.00 12.00

BS
2.00 2.00 14.80 – –

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0906AEER-MM

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0906AESR-M

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

XEHT 0906AESR

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

REHT 2406MOEN-MM

f

ap 40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

REHT 2406MOEN-M

f

DC

R

ap

0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00

80

DEF

70.90 77.76 79.25 81.57 82.52 84.17 85.56 86.77 88.79 90.39 91.68
100 90.90 97.76 99.25 101.57 102.52 104.17 105.56 106.77 108.79 110.39 111.68
125 115.90 122.76 124.25 126.57 127.52 129.17 130.56 131.77 133.79 135.39 136.68
160 150.90 157.76 159.25 161.57 162.52 164.17 165.56 166.77 168.79 170.39 171.68
200 190.90 197.76 199.25 201.57 202.52 204.17 205.56 206.77 208.79 210.39 211.68
250 240.60 247.46 248.95 251.27 252.22 253.87 255.26 256.47 258.49 260.09 261.38
315 305.60 312.46 313.95 316.27 317.22 318.87 320.26 321.47 323.49 325.09 326.38

9
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DC x.v fmax

80 1.44 0.51
100 1.48 0.57
125 1.53 0.64
160 1.58 0.72
200 1.63 0.80
250 1.68 0.90
315 1.74 1.01

DC DCX

O R
80 94.9

100 114.9
125 139.9
160 174.9
200 214.9

O

RPMX APMX/l

4.9 8.4/100
3.7 6.3/100
2.8 4.7/100
2.1 3.5/100
1.6 2.6/100

R

RPMX APMX/l

5.0 8.6/100
3.7 6.3/100
2.8 4.7/100
2.1 3.5/100
1.6 2.6/100

 

DC DCX

O R
80 94.9

100 114.9
125 139.9
160 174.9
200 214.9

O

DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

146.0 190.0 8.8 8.8
186.0 230.0 8.8 8.8
236.0 280.0 8.8 8.8
306.0 350.0 8.8 8.8
386.0 430.0 8.8 8.8

R

DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

146.0 189.0 11.5 11.5
186.0 229.0 11.5 11.5
236.0 279.0 11.5 11.5
306.0 349.0 11.5 11.5
386.0 429.0 11.5 11.5

 

O R

ap

5.5 5.4

9
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R

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

94.9
FE

1.067 1.378 1.948 2.386 2.755 3.375 3.897 4.357 4.772 5.511 6.161

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

12.0
FE

0.537 0.693 0.980 1.200 1.386 1.697 1.960 2.191 2.400 2.771 3.098

ap

1

2 

34

5 

?

–> 5.0 8
–> 6.4 7

–> 14.1 4
–> 16.1 2

1 2

7

3

8

4

6

!

15 Nm
5

5
,0 6
,4

1
4
,1

1
6
,1

12

65

3

4

8

7

 i
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P
 
M

 
K

 
S

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

DC 160 mm

L
F

45°

DC

DCX

DBC1

DCON MS

KWW

K
W

D

DCON MS

O
A

L

L
U

45°

DC

DCX

D
IN

 1
8
3
5
B

DC 32 – 125 mm

DC

DCX

DCCB

L
F

DCON MS

KWW K
W

D

45°

hm

0.06 – 0.2

hm
0.06 – 0.18

KAPR 45°

APMX 4.5 mm

SSE09  

DC DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1 LU LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

20N2R032B20-SSE09-C 20 29.8 82 20 – – 32 – – – -5 20 2 – 24600 ü 0.26 GI147 FA010 –
25N3R042B25-SSE09-C 25 34.8 98 25 – – 42 – – – -5 20 3 – 22000 ü 0.44 GI147 FA010 –
32N4R042B32-SSE09-C 32 42 102 32 – – 42 – – – -5 20 4 – 19400 ü 0.68 GI147 FA010 –
32A04R-S45SE09F-C 32 42 – 16 14 – – 40 8.4 6.4 -5 20 4 ü 19400 ü 0.24 GI147 FA012 –
40A04R-S45SE09F-C 40 53.2 – 16 14 – – 40 8.4 6.4 -5 20 4 ü 17400 ü 0.30 GI147 FA012 –
50A05R-S45SE09F-C 50 59.6 – 22 18 – – 40 10.4 6.4 -5 20 5 ü 15600 ü 0.56 GI147 FA013 –
63A05R-S45SE09F-C 63 75.8 – 22 18 – – 40 10.4 6.4 -5 20 5 ü 13900 ü 0.57 GI147 FA013 –
63A06R-S45SE09F-C 63 75.8 – 22 18 – – 40 10.4 6.4 -5 20 6 ü 13900 ü 0.58 GI147 FA013 –
80A06R-S45SE09F-C 80 89.6 – 27 38 – – 50 12.4 7 -5 20 6 ü 12300 ü 1.14 GI147 FA011 AC001
80A08R-S45SE09F-C 80 89.6 – 27 38 – – 50 12.4 7 -5 20 8 ü 12300 ü 1.13 GI147 FA011 AC001
100A08R-S45SE09F-C 100 110 – 32 45 – – 50 14.4 8 -5 20 8 ü 11000 ü 1.83 GI147 FA011 AC002
100A10R-S45SE09F-C 100 110 – 32 45 – – 50 14.4 8 -5 20 10 ü 10900 ü 1.82 GI147 FA011 AC002
125A09R-S45SE09F-C 125 134.5 – 40 60 – – 63 16.4 9 -5 20 9 ü 9800 ü 3.87 GI147 FA011 AC003
125A12R-S45SE09F-C 125 134.5 – 40 60 – – 63 16.4 9 -5 20 12 ü 9800 ü 3.87 GI147 FA011 AC003
160C10R-S45SE09F 160 169.6 – 40 – 66.7 – 63 16.4 9 -5 20 10 ü 8700 – 6.21 GI147 FA014 –
160C14R-S45SE09F 160 169.6 – 40 – 66.7 – 63 16.4 9 -5 20 14 ü 8700 – 6.29 GI147 FA014 –

GI147 SEET 09T3AF.. SEMT 09T3AF..

Nm

FA010 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 – – Flag T09P –
FA011 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – –
FA012 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C

45° vlakfrees met koelkanalen, positief
Zeer productieve 45˚ vlakfrees met enkelzijdige SE.. 09 wisselplaten met APMX van 4.5 mm. Geschikt voor vlakfrezen en afschuinen. Leverbaar in 
Weldon en opsteekuitvoering, van Ø 20 tot Ø 160 mm en met verschillende vertanding.

Product
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Nm

FA013 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C
FA014 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1240C

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.525 3.50 1 3.97

2
0
°

M

25°
45° D

1

SIC

SEET 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

5° E

SEET 09T3AFEN 8215 – 300 0.14 2.5 180 0.13 2.5 – – – – – – 75 0.10 2.0 – – –
M6330 – 255 0.14 2.5 180 0.13 2.5 – – – – – – 75 0.10 2.0 – – –
M8330 – 295 0.14 2.5 175 0.13 2.5 – – – – – – 70 0.10 2.0 – – –
M8340 – 270 0.14 2.5 160 0.13 2.5 – – – – – – 65 0.10 2.0 – – –
M9325 – 380 0.14 2.5 – – – – – – – – – – – – – – –
M9340 – 345 0.14 2.5 205 0.13 2.5 – – – – – – 85 0.10 2.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.525 3.50 1 3.97

M

25°
45°

2
0
°

D
1

SIC

SEMT 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,09

15°

18°

1 S

SEMT 09T3AFSN 8215 – 295 0.18 1.8 175 0.16 1.8 280 0.18 1.8 – – – – – – – – –
M8330 – 290 0.18 1.8 170 0.16 1.8 275 0.18 1.8 – – – – – – – – –
M8340 – 265 0.18 1.8 155 0.16 1.8 250 0.18 1.8 – – – – – – – – –
M9325 – 365 0.18 1.8 – – – 345 0.18 1.8 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

SEET 09 SEMT 09

RERE – –

BS
1.28 1.25

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEET 09T3AFEN

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEMT 09T3AFSN

f

 

DC x.v fmax

20 1.20 0.18
25 1.24 0.20
32 1.29 0.23
40 1.33 0.25
50 1.37 0.28
63 1.41 0.32
80 1.46 0.36

100 1.50 0.40
125 1.55 0.45
160 1.60 0.51

9
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P
 
M

 
K

 
S

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

DC 160 – 250 mmDC 40 – 125 mm

DC

DCX

DCCB

L
F

DCON MS

KWW

K
W

D

45°

L
F

45°

DC

DCX

DBC1

DCON MS

KWW

K
W

D

hm

0.12 – 0.35

KAPR 45°

APMX 6.5 mm

SSN12Z  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

50A04R-S45SN12Z-C 50 65 40 22 18 – 10.4 6.3 -5.5 7.5 4 – 9700 ü 0.48 GI156 FA071 –
63A05R-S45SN12Z-C 63 78 40 22 18 – 10.4 6.3 -5.5 7.5 5 – 8600 ü 0.68 GI156 FA071 –
80A06R-S45SN12Z-C 80 95 50 27 38 – 12.4 7 -5.5 7.5 6 – 7700 ü 1.42 GI156 FA071 AC001
100A07R-S45SN12Z-C 100 115 50 32 45 – 14.4 8 -5.5 7.5 7 – 6900 ü 1.70 GI156 FA071 AC002
125A08R-S45SN12Z-C 125 140 63 40 56 – 16.4 9 -5.5 7.5 8 – 6100 ü 3.59 GI156 FA071 AC003
160C10R-S45SN12Z 160 173 – 40 – 66.7 16.4 9 -5.5 7.5 10 – 5400 – 6.30 GI156 FA071 –
200C12R-S45SN12Z 200 210 – 60 – 101.6 25.7 14 -5.5 7.5 12 – 4900 – 9.10 GI156 FA071 –
250C16R-S45SN12Z 250 260 – 60 – 101.6 25.7 14 -5.5 7.5 16 – 4300 – 11.87 GI156 FA071 –

GI156 SNKT 1205AZ.. SNMT 1205AZ..

Nm

FA071 US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 SDR T20-T

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

45° vlakfrees met koelkanalen, positief
Zeer productieve 45˚ vlakfrees met enkelzijdige SN.. 12 wisselplaten met APMX van 6.5 mm. Geschikt voor vlakfrezen en afschuinen. Alleen 
verkrijgbaar in opsteekuitvoering in Ø 50 tot Ø 250 mm.

Product
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.20 5.56

D
1

2
0
°

SIC

SNMT 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,10
0° 25°

S

SNMT 1205AZSR-M 8215 – 300 0.25 3.2 180 0.23 3.2 285 0.25 3.2 – – – 75 0.18 2.6 – – –
M8330 – 300 0.25 3.2 180 0.23 3.2 285 0.25 3.2 – – – 75 0.18 2.6 – – –
M8340 – 275 0.25 3.2 165 0.23 3.2 260 0.25 3.2 – – – 65 0.18 2.6 – – –
M9315 – 385 0.25 3.2 – – – 365 0.25 3.2 – – – – – – – – –
M9325 – 365 0.25 3.2 – – – 345 0.25 3.2 – – – – – – – – –

0,16
0° 15°

S

SNMT 1205AZSR-R 8215 – 290 0.27 3.5 170 0.24 3.5 275 0.27 3.5 – – – 70 0.22 2.8 – – –
M5315 – 365 0.27 3.5 – – – 345 0.27 3.5 – – – – – – – – –
M8330 – 290 0.27 3.5 170 0.24 3.5 275 0.27 3.5 – – – 70 0.22 2.8 – – –
M8340 – 270 0.27 3.5 160 0.24 3.5 255 0.27 3.5 – – – 65 0.22 2.8 – – –
M9315 – 375 0.27 3.5 – – – 355 0.27 3.5 – – – – – – – – –
M9325 – 355 0.27 3.5 – – – 335 0.27 3.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor middelzware tot zware bewerkingen.

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.20 5.56

D
1

2
0
°

SIC

SNKT 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,10
0° 25°

1 S

SNKT 1205AZSR-M M8330 – 305 0.24 3.2 180 0.22 3.2 285 0.24 3.2 – – – 75 0.17 2.6 – – –
M8340 – 275 0.24 3.2 165 0.22 3.2 260 0.24 3.2 – – – 65 0.17 2.6 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

SNMT 12-M SNMT 12-R SNKT 12-M

RERE – – –

BS
0.95 1.03 1.59

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNMT 1205AZSR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNMT 1205AZSR-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNKT 1205AZSR-M

f

DC x.v fmax

50 1.30 0.47
63 1.34 0.53
80 1.39 0.60

100 1.43 0.67
125 1.47 0.74
160 1.53 0.84
200 1.57 0.94
250 1.62 1.05

9
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

DBC2

DBC1

DC

DCX

L
F

57°

K
W

D

DCON MS

KWW

DC 100 – 125 mm

DC 160 – 315 mm

hm

0.20 – 0.50

KAPR 57°

APMX 10.0 mm

SPN13  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DB
C1

DB
C2

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

100A05R-S57PN13 100 115.8 50 32 – – 14.4 8 -8.2 -4 5 – 3400 – 1.22 GI261 FA081 AC002
125A06R-S57PN13 125 140.8 63 40 – – 16.4 9 -7 -4 6 – 3100 – 2.34 GI261 FA081 AC003
160C08R-S57PN13 160 175.8 63 40 66.7 – 16.4 9 -6 -4 8 – 2700 – 3.58 GI261 FA081 –
200C10R-S57PN13 200 215.8 63 60 101.6 – 25.7 14 -5 -4 10 – 2400 – 9.17 GI261 FA081 –
250C12R-S57PN13 250 265.8 63 60 101.6 – 25.7 14 -5 -4 12 – 2200 – 15.39 GI261 FA081 –
315C14R-S57PN13 315 330.8 80 60 101.6 177.8 25.7 14 -5 -4 14 – 1900 – 29.17 GI261 FA081 –

GI261 PNMU 1308DN.. XNGX 1308DNSN PNMQ 1308DN..

Nm

FA081 SPN 13T3DN US 64010-T15P SDR T15P US 68026-T30P 15.0 M 8 26 SDR T30P-T

AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

PENTA HF 57° hoge voedingsfrees, dubbel negatief, met koelkanalen, voor zwaar freeswerk
Zeer productieve 57˚ vlakfrees met dubbelzijdige PN.. 13 en XN.. 13 wisselplaten met APMX van 10 mm.  In opsteekuitvoering in een bereik van 
Ø 100 tot Ø 315 mm. Een onderlegplaat beschermd de wisselplaatzitting.

Product

9
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BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

SBS

D
1

IC

L

PNMU 13

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

9°
16°

0,25 1 S

PNMU 1308DNSR-M 8215 – 165 0.35 6.5 95 0.32 6.5 155 0.35 6.5 – – – 40 0.28 5.2 30 0.15 1.0
M8330 – 190 0.35 6.5 110 0.32 6.5 180 0.35 6.5 – – – 45 0.28 5.2 35 0.15 1.0
M8345 – 135 0.35 6.5 80 0.32 6.5 – – – – – – 30 0.28 5.2 – – –
M9315 – 210 0.35 6.5 – – – 195 0.35 6.5 – – – – – – 40 0.15 1.0
M9340 – 170 0.35 6.5 100 0.32 6.5 – – – – – – 40 0.28 5.2 – – –

BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

SBS

L

D
1

IC

PNMQ 13

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,57

15°

S

PNMQ 1308DNSN M8330 – 165 0.60 6.5 – – – 155 0.60 6.5 – – – – – – 30 0.15 1.0
M8345 – 120 0.60 6.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor zware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek uitvoering uitstekend geschikt voor zware bewerkingen.

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1308 24.180 10.00 7.94

S

D
1

IC

XNGX 13

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

10°

W S

XNGX 1308DNSN M8330 – 245 0.45 2.5 – – – 230 0.45 2.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Wiper ontwerp voor een betere oppervlaktekwaliteit.

9



400

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

i  

PNMU 13-M PNMQ 13 XNGX 13

RERE – – –

BS
3.00 3.00 12.71

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PNMU 1308DNSR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PNMQ 1308DNSN

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNGX 1308DNSN

f

1

3

2

4

15 Nm

≈ 30°

9



401

K

GAMF

A
P
M
X K

A
P
R

GAMP

L
F

DC

60°

DCON MS

DCX

KWW

K
W

D

hm

0.07 – 0.3

KAPR 60°

APMX 6.0 mm

CHN09  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

80A08R-C60HN09 80 89.4 50 27 12.4 7 -5 -7.2 8 – 6200 – 1.45 GI262 FA094
80A12R-C60HN09 80 89.4 50 27 12.4 7 -5 -7.2 12 – 6200 – 1.39 GI262 FA094
100A10R-C60HN09 100 109.4 50 32 14.4 8 -5 -7.2 10 – 5600 – 2.44 GI262 FA095
100A16R-C60HN09 100 109.4 50 32 14.4 8 -5 -7.2 16 – 5600 – 2.32 GI262 FA095
125A12R-C60HN09 125 134.4 63 40 16.4 9 -5 -7.2 12 – 5000 – 4.23 GI262 FA096
125A20R-C60HN09 125 134.4 63 40 16.4 9 -5 -7.2 20 – 5000 – 4.09 GI262 FA096
160C16R-C60HN09 160 169.4 63 40 – – -5 -7.2 16 – 4400 – 6.20 GI262 FA091
200C20R-C60HN09 200 209.4 63 60 – – -5 -7.2 20 – 3900 – 11.08 GI262 FA091

GI262 HNEF 0905.. HNMF 0905..

Nm

FA091 US 74016-T15P 3.5 M 4 16 D-T08P/T15P FG-15 –
FA094 US 74016-T15P 3.5 M 4 16 D-T08P/T15P FG-15 HS 1230C
FA095 US 74016-T15P 3.5 M 4 16 D-T08P/T15P FG-15 HS 1635C
FA096 US 74016-T15P 3.5 M 4 16 D-T08P/T15P FG-15 HS 2040C

ECON HN 60° vlakfrees, dubbel negatief, voor gietijzer
Zeer productieve 60˚ vlakfrees met dubbelzijdige HN.. 09 wisselplaat met APMX tot 6 mm (afhankelijk van het wisselplaattype). Geoptimaliseerd 
voor het vlakfrezen in gietijzer. Alleen in opsteekuitvoering  en een diameterbereik van Ø 80 tot Ø 200 mm.

Product

9



402

IC L S

(mm) (mm) (mm)

0905 16.200 9.40 5.64

S

R
E

IC

L

HNEF 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

10° 0° E

HNEF 0905DNFN-F M5315 0.4 – – – – – – 380 0.15 1.5 – – – – – – – – –

15° 0,19 1 E

HNEF 090508EN-M M5315 0.8 – – – – – – 290 0.18 3.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 – – – – – – 275 0.18 3.0 – – – – – – – – –

0°
10° W E

HNEF 0905ZZR-W 8215 0.8 – – – – – – 275 0.18 1.0 – – – – – – – – –
M5315 0.8 – – – – – – 370 0.18 1.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

W geometrie, positieve uitvoering voor nabewerken.

9
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IC L S

(mm) (mm) (mm)

0905 16.200 9.40 5.64

SIC 

L

R
E

HNMF 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,2118°
6°

S

HNMF 090516SN-R 8215 1.6 – – – – – – 210 0.30 3.0 – – – – – – – – –
M5315 1.6 – – – – – – 265 0.30 3.0 – – – – – – – – –
M9325 1.6 – – – – – – 260 0.30 3.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

R geometrie, negatieve uitvoering voor lichte en zware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

i

HNEF 09-F HNEF 09-M HNMF 09-R HNEF 09 ZZL-W HNEF 09 ZZR-W

RERE – – – – –

BS
1.20 – – 1.26 1.26

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNEF 0905DNFN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNEF 090508EN-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNMF 090516SN-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNEF 0905ZZL-W

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNEF 0905ZZR-W

f

6 ×

3.5 Nm

1

6

2

7

3 4 5

C

9
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P
 
M

 
K

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

DBC1

DBC2

DC
L
F

K
W

D

KWW

DCON MS

DCX

60°

DCX

DCON MS

KWW

DCCB

DC

L
F

K
W

D

60°

DC 160 – 315 mm

DC 125 mm

hm

0.15 – 0.5

KAPR 60°

APMX 15.0 mm

FSB22X  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

DB
C2

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

125B05R-F60SB22X 125 144.4 63 40 56 – – 16.4 9 -9 9 5 ü – – 3.88 GI144 FA111 AC003
125B07R-F60SB22X 125 144.4 63 40 56 – – 16.4 9 -9 9 7 ü – – 3.64 GI144 FA111 AC003
160C06R-F60SB22X 160 178.7 63 40 – 66.7 – 16.4 9 -9 9 6 ü – – 6.51 GI144 FA114 –
160C08R-F60SB22X 160 178.7 63 40 – 66.7 – 16.4 9 -9 9 8 ü – – 6.30 GI144 FA114 –
200C08R-F60SB22X 200 217.9 63 60 – 101.6 – 25.7 14 -9 9 8 ü – – 10.59 GI144 FA115 –
200C10R-F60SB22X 200 217.9 63 60 – 101.6 – 25.7 14 -9 9 10 ü – – 9.81 GI144 FA115 –
250C09R-F60SB22X 250 267.4 63 60 – 101.6 – 25.7 14 -9 9 9 ü – – 17.54 GI144 FA115 –
250C12R-F60SB22X 250 267.4 63 60 – 101.6 – 25.7 14 -9 9 12 ü – – 16.50 GI144 FA115 –
315C11R-F60SB22X 315 331.8 80 60 – 101.6 177.8 25.7 14 -9 9 11 ü – – 36.00 GI144 FA115 –
315C14R-F60SB22X 315 331.8 80 60 – 101.6 177.8 25.7 14 -9 9 14 ü – – 36.50 GI144 FA115 –

GI144 SBKX 2207DZ.. SBMR 2207DZ..

FA111 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 –
FA114 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 HS 1240
FA115 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 HS 1655

AC003 KS 2040 K.FMH40

ROUGH SB 60° vlakfrees, prositief, voor zwaar vlakken
Zeer productieve 60˚ vlakfrees voor enkelzijdige SB.. 22 wisselplaten met APMX van 15 mm. Geoptimaliseerd voor zwaar vlakrezen met een lichte 
snijwerking. Differentiële vertanding. Alleen in opsteekuitvoering. Diameters van Ø 125 tot Ø 315 mm.

Product

9



406

IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

2207 22.000 3 8.00 1.99

5
°

M

SIC

BS

SBMR 22

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,29

0° 13°

1 S

SBMR 2207DZSR M8326 – 140 0.38 8.5 – – – 130 0.38 8.5 – – – – – – – – –
M8346 – 120 0.38 8.5 70 0.38 8.5 – – – – – – – – – – – –
M9325 – 175 0.38 8.5 – – – 165 0.38 8.5 – – – – – – – – –

0,17

12°

13°

0,29 1 S

SBMR 2207DZSR-R M5326 – 160 0.44 9.8 – – – 150 0.44 9.8 – – – – – – – – –
M8326 – 135 0.44 9.8 – – – 125 0.44 9.8 – – – – – – – – –
M8346 – 115 0.44 9.8 65 0.40 9.8 – – – – – – – – – – – –

IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

2207 22.000 3 8.00 11.84

5
°

M

14°

SIC
BS

SBKX 22

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

W E

SBKX 2207DZER M8326 – 100 0.60 8.5 – – – 95 0.60 8.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Stabiel ontwerp voor zwaar voorbewerken.

R geometrie, stabiele uitvoering voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Wiper uitvoering met 0° vrijloop voor betere oppervlaktekwaliteit.

9



407

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

SBMR 22 SBMR 22-R SBKX 22

RERE – – –

BS
1.99 1.99 11.84

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SBMR 2207DZSR

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SBMR 2207DZSR-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SBKX 2207DZER

f
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408www.dormerpramet.com

HULP IS BINNEN 
HANDBEREIK

Onze technisch specialisten staan altijd klaar om u te helpen 
met al u technische vragen. Simply Reliable.
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HOEKFREZEN MET WISSELPLATEN
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410

  >>>

SAD07D SAD11E SAD16E SAP10D SAP16D

90° 90° 90° 90° 90°
APMX   (mm) 5.0 APMX   (mm) 9.0 APMX   (mm) 13.0 APMX   (mm) 9.0 APMX   (mm) 13.0

DC (mm) 10 – 32 DC (mm) 16 – 125 DC (mm) 25 – 175 DC (mm) 10 – 63 DC (mm) 25 – 160

& 413 & 420 & 429 & 438 & 441

ISO P M K N S P M K N S H P M K N S H P M K N S P M K N S

AD.X 0702 AD.X 11T3 AD.X 1606 APKT 1003 AP.T 1604

2 2 2 2 2

DC
 =

 10
 –

 25
 (m

m
)

DC
 =

 25
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 16
 –

 32
 (m

m
)

DC
 =

 25
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 16
 –

 35
 (m

m
)

DC
 =

 25
 –

 32
 (m

m
)

DC
 =

 10
 –

 25
 (m

m
)

DC
 =

 16
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 12
 –

 32
 (m

m
)

DC
 =

 40
 –

 63
 (m

m
)

DC
 =

 40
 –

 16
0 (

m
m

)

DC
 =

 40
 –

 12
5 (

m
m

)

DC
 =

 40
 –

 17
5 (

m
m

)

HOEKFREZEN  

Cilindrische schacht

Weldon

Modulair

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Ondiep hoekfrezen

Circulair infrezen

Ondiep sleuffrezen

Insteekfrezen

Progressief 
hellingfrezen

Hellingfrezen

Vlakfrezen

Profielfrezen 
(kopieerfrezen)

HOEKFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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<<<  >>>

STN10 STN16 NEW SLN12 SLN16 SSO05O SSO09

90° 90° 90° 90° 90° 90°
APMX   (mm) 5.0 APMX   (mm) 10.0 APMX   (mm) 9.0 APMX   (mm) 13.0 APMX   (mm) 4.5 APMX   (mm) 8.0

DC (mm) 18 – 32 DC (mm) 25 – 175 DC (mm) 25 – 125 DC (mm) 63 – 175 DC (mm) 12 – 40 DC (mm) 20 – 125

& 446 & 450 & 455 & 461 & 466 & 469

P M K N P M K N P M K N P K N H P M K S P M K S

TNGX 1004 TNGX 1606 LNG. 1205 LN.U 1607 SOMT 0502 SOMT 09T3

6 6 4 4 4 4

DC
 =

  2
0 –

 32
 (m

m
)

DC
 =

  2
0 –

 32
 (m

m
)

DC
 =

 12
 –

 25
  (m

m
)

DC
 =

  3
2 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

  4
0 –

 12
5 (

m
m

)

DC
 =

  2
0 –

 32
 (m

m
)

DC
 =

 25
 –

 40
 (m

m
) 

DC
 =

  2
5 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 18
 –

 35
  (m

m
)

DC
 =

 25
 –

 35
 (m

m
) 

DC
 =

 25
 –

 32
  (m

m
)

DC
 =

  2
0 –

 32
 (m

m
)

DC
 =

 25
 –

 40
 (m

m
) 

DC
 =

  2
5 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

  4
0 –

 80
 (m

m
)

DC
 =

 40
 –

 17
5 (

m
m

) 

DC
 =

  4
0 –

 12
5 (

m
m

)

 HOEKFREZEN 

HOEKFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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412

<<<  

SSD12 FTB27X

90° 90°
APMX   (mm) 10.0 APMX   (mm) 18.0

DC (mm) 50 – 160 DC (mm) 140 – 260

& 472 & 475

ISO P M K N S P M K

SDMT 1205 TBMR 2707

4 3

HOEKFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

  HOEKFREZEN

Cilindrische schacht

Weldon

Modulair

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Ondiep hoekfrezen

Circulair infrezen

Ondiep sleuffrezen

Insteekfrezen

Progressief 
hellingfrezen

Hellingfrezen

Vlakfrezen

Profielfrezen 
(kopieerfrezen)

 Geschikt           Beperkt geschikt
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413

P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm
0.03 – 0.08

KAPR 90°

APMX 5.0 mm

SAD07D  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF TD
Z

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

10A2R016A08-SAD07D-C 10 100 8 16 – – -12 8 2 – 61600 ü 0.07 GI276 SQ010
10A2R016A10-SAD07D-C 10 80 10 16 – – -12 8 2 – 61600 ü 0.07 GI276 SQ010
10A2R018A08-SAD07D-CF 10 100 8 18 – – -12 8 2 – 61600 ü 0.07 GI276 SQ010
10A2R018A10-SAD07D-CF 10 80 10 18 – – -12 8 2 – 61600 ü 0.07 GI276 SQ010
12A2R018A10-SAD07D-C 12 120 10 18 – – -10 8 2 – 56300 ü 0.09 GI276 SQ010
12A2R018A12-SAD07D-C 12 90 12 18 – – -10 8 2 – 56300 ü 0.10 GI276 SQ010
12A3R018A12-SAD07D-C 12 90 12 18 – – -10 8 3 – 56200 ü 0.10 GI276 SQ010
12A3R020A12-SAD07D-CF 12 90 12 20 – – -10 8 3 – 56200 ü 0.10 GI276 SQ010
14A3R018A12-SAD07D-C 14 140 12 18 – – -9 8 3 – 52100 ü 0.15 GI276 SQ010
14A3R018A14-SAD07D-C 14 90 14 18 – – -9 8 3 – 52100 ü 0.12 GI276 SQ010
14A3R020A12-SAD07D-CF 14 140 12 20 – – -9 8 3 – 52100 ü 0.14 GI276 SQ010
14A3R020A14-SAD07D-CF 14 90 14 20 – – -9 8 3 – 52100 ü 0.09 GI276 SQ010
16A3R019A14-SAD07D-C 16 160 14 19 – – -8 8 3 – 48700 ü 0.21 GI276 SQ011
16A3R019A16-SAD07D-C 16 110 16 19 – – -8 8 3 – 48700 ü 0.18 GI276 SQ011
16A4R019A16-SAD07D-C 16 110 16 19 – – -8 8 4 – 48700 ü 0.18 GI276 SQ011
18A4R019A16-SAD07D-C 18 180 16 19 – – -7.5 8 4 ü 45900 ü 0.28 GI276 SQ011
18A4R019A18-SAD07D-C 18 110 18 19 – – -7.5 8 4 ü 45900 ü 0.22 GI276 SQ011
20A4R020A18-SAD07D-C 20 200 18 20 – – -7 8 4 ü 43600 ü 0.38 GI276 SQ011
20A4R020A20-SAD07D-C 20 125 20 20 – – -7 8 4 ü 43600 ü 0.30 GI276 SQ011
20A5R020A20-SAD07D-C 20 125 20 20 – – -7 8 5 ü 43600 ü 0.30 GI276 SQ011
25A5R024A25-SAD07D-C 25 140 25 24 – – -6.5 8 5 ü 39000 ü 0.52 GI276 SQ011
25A6R024A25-SAD07D-C 25 140 25 24 – – -6.5 8 6 ü 39000 ü 0.52 GI276 SQ011
12A2R020M06-SAD07D-C 12 35 6.5 – 20 M6 -10 8 2 – – ü 0.05 GI276 SQ010
14A3R020M08-SAD07D-C 14 38 8.5 – 20 M8 -9 8 3 – – ü 0.05 GI276 SQ010
14A3R023M08-SAD07D-CF 14 41 8.5 – 23 M8 -9 8 3 – – ü 0.05 GI276 SQ010
16A4R023M08-SAD07D-C 16 41 8.5 – 23 M8 -8 8 4 ü – ü 0.06 GI276 SQ011
20A5R030M10-SAD07D-C 20 49 10.5 – 30 M10 -7 8 5 ü – ü 0.09 GI276 SQ011

FORCE AD07 hoekfrees met koelkanalen
90˚ vingerfrezen. Voor positieve AD.. 07 wisselplaten met APMX van 5 mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf-, trochoïdaal – en induikfrezen. 
Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch en modulair. Ook met differentiële vertanding. Diameters van Ø 10 tot Ø 32 mm.

Product
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414

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF TD
Z

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25A6R035M12-SAD07D-C 25 57 12.5 – 35 M12 -6.5 8 6 ü – ü 0.13 GI276 SQ011
32A8R043M16-SAD07D-C 32 66 17 – 43 M16 -6 8 8 ü – ü 0.25 GI276 SQ011

GI276 ADMX 0702..

Nm

SQ010 US 62003A-T06P 0.6 M 2 3 Flag T06P
SQ011 US 62004A-T06P 0.6 M 2 4 Flag T06P

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 4.482 2.20 6.95 2.48

D
1

W
1

SL
1
5
°

R
E

ADMX 07

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,03

31°

S

ADMX 070202SR-F M8330 0.2 220 0.07 2.0 130 0.06 2.0 – – – 660 0.08 2.0 55 0.05 1.6 – – –
M8340 0.2 200 0.07 2.0 120 0.06 2.0 – – – – – – 50 0.05 1.6 – – –

ADMX 070204SR-F M6330 0.4 200 0.07 2.0 140 0.06 2.0 – – – – – – 60 0.05 1.6 – – –
M8310 0.4 265 0.07 2.0 135 0.06 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.4 235 0.07 2.0 140 0.06 2.0 – – – 705 0.08 2.0 55 0.05 1.6 – – –
M8340 0.4 215 0.07 2.0 125 0.06 2.0 – – – – – – 50 0.05 1.6 – – –
M9340 0.4 290 0.07 2.0 170 0.06 2.0 – – – – – – 70 0.05 1.6 – – –

ADMX 070208SR-F M6330 0.8 240 0.07 2.0 170 0.06 2.0 – – – – – – 70 0.05 1.6 – – –
M8310 0.8 320 0.07 2.0 160 0.06 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.8 280 0.07 2.0 165 0.06 2.0 – – – 840 0.08 2.0 70 0.05 1.6 – – –
M8340 0.8 255 0.07 2.0 150 0.06 2.0 – – – – – – 60 0.05 1.6 – – –

0,03

21°

1 S

ADMX 070202SR-M 8215 0.2 210 0.09 2.2 125 0.08 2.2 195 0.09 2.2 630 0.11 2.2 50 0.06 1.8 – – –
M8330 0.2 205 0.09 2.2 120 0.08 2.2 190 0.09 2.2 615 0.11 2.2 50 0.06 1.8 – – –
M8340 0.2 185 0.09 2.2 110 0.08 2.2 175 0.09 2.2 – – – 45 0.06 1.8 – – –

NEW

Product

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer scherpe positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9



415

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,03

21°

1 S

ADMX 070204SR-M 8215 0.4 225 0.09 2.2 135 0.08 2.2 210 0.09 2.2 675 0.11 2.2 55 0.06 1.8 – – –
M6330 0.4 190 0.09 2.2 135 0.08 2.2 – – – – – – 55 0.06 1.8 – – –
M8310 0.4 245 0.09 2.2 120 0.08 2.2 230 0.09 2.2 – – – – – – – – –
M8330 0.4 220 0.09 2.2 130 0.08 2.2 205 0.09 2.2 660 0.11 2.2 55 0.06 1.8 – – –
M8340 0.4 200 0.09 2.2 120 0.08 2.2 190 0.09 2.2 – – – 50 0.06 1.8 – – –
M9340 0.4 265 0.09 2.2 155 0.08 2.2 – – – – – – 65 0.06 1.8 – – –

ADMX 070208SR-M 8215 0.8 270 0.09 2.2 160 0.08 2.2 255 0.09 2.2 810 0.11 2.2 65 0.06 1.8 – – –
M6330 0.8 225 0.09 2.2 160 0.08 2.2 – – – – – – 65 0.06 1.8 – – –
M8310 0.8 290 0.09 2.2 145 0.08 2.2 275 0.09 2.2 – – – – – – – – –
M8330 0.8 260 0.09 2.2 155 0.08 2.2 245 0.09 2.2 780 0.11 2.2 65 0.06 1.8 – – –
M8340 0.8 240 0.09 2.2 140 0.08 2.2 225 0.09 2.2 – – – 60 0.06 1.8 – – –
M9340 0.8 315 0.09 2.2 185 0.08 2.2 – – – – – – 75 0.06 1.8 – – –

ADMX 070212SR-M M8340 1.2 250 0.09 2.2 150 0.08 2.2 235 0.09 2.2 – – – 60 0.06 1.8 – – –
ADMX 070216SR-M M8310 1.6 320 0.09 2.2 160 0.08 2.2 300 0.09 2.2 – – – – – – – – –

M8330 1.6 290 0.09 2.2 170 0.08 2.2 275 0.09 2.2 870 0.11 2.2 70 0.06 1.8 – – –
M8340 1.6 265 0.09 2.2 155 0.08 2.2 250 0.09 2.2 – – – 65 0.06 1.8 – – –

ADMX 070220SR-M M6330 2.0 260 0.09 2.2 185 0.08 2.2 – – – – – – 75 0.06 1.8 – – –
M8310 2.0 340 0.09 2.2 170 0.08 2.2 320 0.09 2.2 – – – – – – – – –
M8330 2.0 300 0.09 2.2 180 0.08 2.2 285 0.09 2.2 900 0.11 2.2 75 0.06 1.8 – – –
M8340 2.0 275 0.09 2.2 165 0.08 2.2 260 0.09 2.2 – – – 65 0.06 1.8 – – –

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 4.439 2.20 6.45 2.48

RE

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 07-HF

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,08
HFC S

ADEX 070206SR-HF M6330 0.6 200 0.60 0.3 140 0.54 0.3 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.6 225 0.60 0.3 135 0.54 0.3 – – – – – – – – – – – –
M8340 0.6 215 0.60 0.3 125 0.54 0.3 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

HF geometrie, zeer positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.

9



416

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 4.497 2.20 6.95 2.48 RE

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 07-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

30° F

ADEX 070204FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 240 0.18 3.0 – – – – – –
M0315 0.4 – – – – – – – – – 555 0.18 3.0 – – – – – –

ADEX 070208FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 285 0.18 3.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ADMX 07-F ADMX 07-M ADEX 07-HF ADEX 07-FA

RERE 0.2 0.4 0.8 0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 0.6 0.4 0.8

BS
1.38 0.89 0.54 1.38 0.89 0.54 1.07 0.7 0.33 – 0.94 0.55

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ADMX 070202SR-F
ADMX 070204SR-F
ADMX 070208SR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ADMX 070202SR-M
ADMX 070204SR-M
ADMX 070208SR-M
ADMX 070212SR-M
ADMX 070216SR-M
ADMX 070220SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ADEX 070204FR-FA
ADEX 070208FR-FA

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

10A2SAD07D-CF
12A3SAD07D-CF
14A3SAD07D-CF

12A2SAD07D-C
16A3SAD07D-C
16A4SAD07D-C
18A4SAD07D-C
20A4SAD07D-C
20A5SAD07D-C
25A5SAD07D-C
25A6SAD07D-C
32A8SAD07D-C

ADEX 070206SR-HF

f

HFC

ap

0.1 0.2 0.3

1
f

0.9 0.8 0.6

ADEX 07-HF

DC
ap

0 0.1 0.2 0.3

10

DEF

5.6 7.8 8.7 9.4
12 7.6 9.8 10.7 11.4
14 9.6 11.8 12.7 13.4
16 11.6 13.8 14.7 15.4
18 13.6 15.8 16.7 17.4
20 15.6 17.8 18.7 19.4
25 20.6 22.8 23.7 24.4
32 27.6 29.8 30.7 31.4
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HFC

DC
RPMX APMX/l RPMX APMX/l

10 5.2 5.0/56 3.5 0.3/6
12 3.4 5.0/86 2.2 0.3/9
14 2.5 4.2/100 1.6 0.3/12
16 1.9 3.2/100 1.3 0.3/15
18 1.7 2.8/100 1.1 0.3/17
20 1.5 2.5/100 0.9 0.3/21
25 1.1 1.8/100 0.7 0.3/26
32 0.8 1.2/100 0.5 0.3/36

 

 

HFC

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

10 12.0 20.0 0.5 2.8 12 20 0.30 0.30
12 16.0 24.0 0.7 2.2 16 24 0.30 0.30
14 20.0 28.0 0.8 1.9 20 28 0.30 0.30
16 24.0 32.0 0.8 1.6 24 32 0.30 0.30
18 28.0 36.0 0.9 1.6 28 36 0.30 0.30
20 32.0 40.0 0.9 1.6 32 40 0.30 0.30
25 42.0 50.0 1.0 1.5 42 50 0.30 0.30
32 56.0 64.0 1.0 1.4 56 64 0.30 0.30

 

ap

HFC

0.3

DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

10

FE

0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
14 0.410 0.529 0.748 0.917 1.058 1.296 1.497 1.673 1.833 2.117 2.366
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
18 0.465 0.600 0.849 1.039 1.200 1.470 1.697 1.897 2.078 2.400 2.683
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578

 

ap

0.5

 
max

3.0

 

HFC

ap

1.0 3.0 5.0 0.1 0.2 0.3

1
f

0.13 0.08 0.05 0.7 0.6 0.4
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R

ADMX 07 R

ADMX 070216SR-M 1
ADMX 070220SR-M 1.5
ADEX 070206SR-HF 1

ADEX 07 R t

ADEX 070206SR-HF 0.8 0.18

 i
9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm

0.08 - 0.16

hm
0.06 - 0.13

KAPR 90°

APMX 9.0 mm

SAD11E  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LU
X LF TD
Z

CZ
C M

S

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16A2R024A14-SAD11E-C 16 160 14 – 24 – – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.21 GI169 SQ025 –
16A2R024A16-SAD11E-C 16 135 16 – 24 – – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.19 GI169 SQ025 –
16A2R050A16-SAD11E-C 16 135 16 – 50 – – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.20 GI169 SQ025 –
18A2R029A20-SAD11E-C 18 150 20 – 29 – – – – – – -12 4.5 2 – 28400 ü 0.35 GI169 SQ025 –
20A2R029A20-SAD11E-C 20 150 20 – 29 – – – – – – -11.5 5 2 – 27000 ü 0.33 GI169 SQ020 –
20A2R070A20-SAD11E-C 20 150 20 – 70 – – – – – – -11.5 5 2 – 27000 ü 0.32 GI169 SQ020 –
20A3R029A18-SAD11E-C 20 200 18 – 29 – – – – – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.38 GI169 SQ025 –
20A3R029A20-SAD11E-C 20 150 20 – 29 – – – – – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.33 GI169 SQ025 –
22A3R029A20-SAD11E-C 22 200 20 – 29 – – – – – – -11.5 5 3 – 25600 ü 0.49 GI169 SQ025 –
25A3R034A25-SAD11E-C 25 170 25 – 34 – – – – – – -10.2 5 3 – 24100 ü 0.42 GI169 SQ020 –
25A3R080A25-SAD11E-C 25 170 25 – 80 – – – – – – -10.2 5 3 – 24100 ü 0.55 GI169 SQ020 –
25A4R034A25-SAD11E-C 25 170 25 – 34 – – – – – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.42 GI169 SQ025 –
25A4R040A25-SAD11E-C 25 250 25 – 40 – – – – – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.86 GI169 SQ025 –
30A3R080A32-SAD11E-C 30 200 32 – 80 – – – – – – -9.3 7 3 – 22000 ü 1.02 GI169 SQ020 –
32A3R090A32-SAD11E-C 32 195 32 – 90 – – – – – – -9 5 3 – 21300 ü 1.01 GI169 SQ020 –
32A5R034A32-SAD11E-C 32 195 32 – 34 – – – – – – -9 8 5 – 21300 ü 1.03 GI169 SQ025 –
35A5R025A32-SAD11E-C 35 200 32 – 25 – – – – – – -9 8 5 – 20300 ü 1.16 GI169 SQ020 –
16A2R027B16-SAD11E-C 16 75 16 – – 27 – – – – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.09 GI169 SQ025 –
20A2R032B20-SAD11E-C 20 82 20 – – 32 – – – – – -11.5 5 2 – 27000 ü 0.13 GI169 SQ020 –
20A3R032B20-SAD11E-C 20 82 20 – – 32 – – – – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.13 GI169 SQ025 –
25A3R042B25-SAD11E-C 25 98 25 – – 42 – – – – – -10.2 5 3 – 24100 ü 0.29 GI169 SQ020 –
25A4R042B25-SAD11E-C 25 98 25 – – 42 – – – – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.31 GI169 SQ025 –
32A4R042B32-SAD11E-C 32 102 32 – – 42 – – – – – -9 8 4 – 21300 ü 0.27 GI169 SQ020 –
32A5R042B32-SAD11E-C 32 102 32 – – 42 – – – – – -9 8 5 – 21300 ü 0.52 GI169 SQ025 –
16A2R030E02-SAD11E-C 16 94 – – 25 – 30 – 2 – – -12.8 4 2 – 30100 ü 0.15 GI169 SQ025 –
20A3R035E03-SAD11E-C 20 116 – – 30 – 35 – 3 – – -11.5 5 3 – 27000 ü 0.28 GI169 SQ025 –
25A4R043E03-SAD11E-C 25 124 – – 38 – 43 – 3 – – -10.2 5 4 – 24100 ü 0.32 GI169 SQ025 –

FORCE AD11 hoekfrees met koelkanalen
90˚ vinger- en opsteekfrezen. Voor positieve AD.. 11 wisselplaten met APMX van 9 mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf-, trochoïdaal-, helling- 
en induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon, morsecounus, modulair en opsteek. Ook met differentiële 
vertanding. Diameters van Ø 16 tot Ø 125 mm.

Product
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DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LU
X LF TD
Z

CZ
C M

S

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16A2R024M08-SAD11E-C 16 38 8.5 – – – 24 M8 – – – -12.8 4 2 – – ü 0.04 GI169 SQ025 –
20A2R026M10-SAD11E-C 20 45 11 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 2 – – ü 0.09 GI169 SQ020 –
20A3R026M10-SAD11E-C 20 45 10.5 – – – 26 M10 – – – -11.5 5 3 – – ü 0.06 GI169 SQ025 –
25A3R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 3 – – ü 0.15 GI169 SQ020 –
25A4R033M12-SAD11E-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – – -10.2 5 4 – – ü 0.09 GI169 SQ025 –
32A4R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 4 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
32A5R043M16-SAD11E-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – – -9 8 5 – – ü 0.19 GI169 SQ025 –
40A4R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 4 – – ü 0.27 GI169 SQ020 –
40A6R043M16-SAD11E-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – – -8.1 11 6 – – ü 0.21 GI169 SQ020 –
40A04R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 4 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
40A05R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 5 ü 19000 ü 0.32 GI169 SQ022 –
40A06R-S90AD11E-C 40 – 16 14 – – 40 – – 8.4 5.6 -8.1 11 6 ü 19100 ü 0.16 GI169 SQ022 –
50A05R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 5 ü 17000 ü 0.31 GI169 SQ023 –
50A07R-S90AD11E-C 50 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -7.2 12 7 ü 17000 ü 0.45 GI169 SQ023 –
63A06R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 6 ü 15200 ü 0.54 GI169 SQ023 –
63A09R-S90AD11E-C 63 – 22 18 – – 40 – – 10.4 6.3 -6.5 12 9 ü 15200 ü 0.63 GI169 SQ023 –
80A10R-S90AD11E-C 80 – 27 38 – – 50 – – 12.4 7 -6 12 10 ü 13500 ü 1.05 GI169 SQ021 AC001
100A11R-S90AD11E-C 100 – 32 45 – – 50 – – 14.4 8 -5.5 12 11 ü 12100 ü 1.89 GI169 SQ021 AC002
125A12R-S90AD11E-C 125 – 40 56 – – 63 – – 16.4 9 -5.2 12 12 ü 10800 ü 2.97 GI169 SQ021 AC003

GI169 ADMX 11T3.. ADEX 11T3..

Nm

SQ020 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 – – Flag T07P –
SQ021 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – –
SQ022 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
SQ023 US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C
SQ025 US 62505-T07P 1.2 M 2.5 5 – – Flag T07P –

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

Product
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 6.530 2.90 11.00 3.97

D
1

W
1

SL

1
5
°

RE

ADMX 11

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23° 0,06 S

ADMX 11T304SR-F 8215 0.4 245 0.10 2.0 145 0.09 2.0 230 0.10 2.0 735 0.12 2.0 60 0.08 1.6 – – –
M8310 0.4 270 0.10 2.0 135 0.09 2.0 255 0.10 2.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 240 0.10 2.0 140 0.09 2.0 225 0.10 2.0 720 0.12 2.0 60 0.08 1.6 – – –
M8340 0.4 220 0.10 2.0 130 0.09 2.0 205 0.10 2.0 – – – 55 0.08 1.6 – – –
M9340 0.4 285 0.10 2.0 170 0.09 2.0 – – – – – – 70 0.08 1.6 – – –

ADMX 11T308SR-F 8215 0.8 290 0.10 2.0 170 0.09 2.0 275 0.10 2.0 870 0.12 2.0 70 0.08 1.6 – – –
M8330 0.8 285 0.10 2.0 170 0.09 2.0 270 0.10 2.0 855 0.12 2.0 70 0.08 1.6 – – –
M8340 0.8 260 0.10 2.0 155 0.09 2.0 245 0.10 2.0 – – – 65 0.08 1.6 – – –
M9340 0.8 340 0.10 2.0 200 0.09 2.0 – – – – – – 85 0.08 1.6 – – –

23° 0,09 1 S

ADMX 11T302SR-M M8330 0.2 190 0.15 4.0 110 0.14 4.0 180 0.15 4.0 – – – 45 0.12 3.2 – – –
M8340 0.2 170 0.15 4.0 100 0.14 4.0 160 0.15 4.0 – – – 40 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T304SR-M 8215 0.4 205 0.15 4.0 120 0.14 4.0 190 0.15 4.0 – – – 50 0.12 3.2 – – –
M8310 0.4 220 0.15 4.0 110 0.14 4.0 205 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 205 0.15 4.0 120 0.14 4.0 190 0.15 4.0 – – – 50 0.12 3.2 – – –
M8340 0.4 185 0.15 4.0 110 0.14 4.0 175 0.15 4.0 – – – 45 0.12 3.2 – – –
M9325 0.4 255 0.15 4.0 – – – 240 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9340 0.4 235 0.15 4.0 140 0.14 4.0 – – – – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T308SR-M 8215 0.8 245 0.15 4.0 145 0.14 4.0 230 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M5315 0.8 335 0.15 4.0 – – – 315 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8310 0.8 265 0.15 4.0 135 0.14 4.0 250 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 245 0.15 4.0 145 0.14 4.0 230 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 0.8 220 0.15 4.0 130 0.14 4.0 205 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –
M9315 0.8 330 0.15 4.0 – – – 310 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 305 0.15 4.0 – – – 285 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 275 0.15 4.0 165 0.14 4.0 – – – – – – 65 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T310SR-M M8330 1.0 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 1.0 230 0.15 4.0 135 0.14 4.0 215 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T312SR-M 8215 1.2 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8330 1.2 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 1.2 230 0.15 4.0 135 0.14 4.0 215 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T316SR-M 8215 1.6 270 0.15 4.0 160 0.14 4.0 255 0.15 4.0 – – – 65 0.12 3.2 – – –
M6330 1.6 230 0.15 4.0 165 0.14 4.0 – – – – – – 65 0.12 3.2 – – –
M8310 1.6 295 0.15 4.0 150 0.14 4.0 280 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 270 0.15 4.0 160 0.14 4.0 255 0.15 4.0 – – – 65 0.12 3.2 – – –
M8340 1.6 240 0.15 4.0 140 0.14 4.0 225 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer scherpe positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23° 0,09 1 S

ADMX 11T320SR-M M6330 2.0 240 0.15 4.0 170 0.14 4.0 – – – – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8330 2.0 280 0.15 4.0 165 0.14 4.0 265 0.15 4.0 – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8340 2.0 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T325SR-M M6330 2.5 240 0.15 4.0 170 0.14 4.0 – – – – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8340 2.5 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T330SR-M M6330 3.0 240 0.15 4.0 170 0.14 4.0 – – – – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8330 3.0 280 0.15 4.0 165 0.14 4.0 265 0.15 4.0 – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8340 3.0 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

21° 0,12 P

ADMX 11T308PR-R 8215 0.8 230 0.18 4.0 135 0.16 4.0 215 0.18 4.0 – – – 55 0.16 3.2 45 0.15 1.0
M5315 0.8 310 0.18 4.0 – – – 290 0.18 4.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8310 0.8 250 0.18 4.0 125 0.16 4.0 235 0.18 4.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 0.8 230 0.18 4.0 135 0.16 4.0 215 0.18 4.0 – – – 55 0.16 3.2 45 0.15 1.0
M8340 0.8 210 0.18 4.0 125 0.16 4.0 195 0.18 4.0 – – – 50 0.16 3.2 – – –
M9315 0.8 310 0.18 4.0 – – – 290 0.18 4.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M9325 0.8 290 0.18 4.0 – – – 275 0.18 4.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

ADMX 11T316PR-R 8215 1.6 255 0.18 4.0 150 0.16 4.0 240 0.18 4.0 – – – 60 0.16 3.2 50 0.15 1.0
M8330 1.6 255 0.18 4.0 150 0.16 4.0 240 0.18 4.0 – – – 60 0.16 3.2 50 0.15 1.0
M9325 1.6 320 0.18 4.0 – – – 300 0.18 4.0 – – – – – – 60 0.15 1.0

17°
0,1 2

3
° S

ADMX 11T304SR-MF M6330 0.4 215 0.08 2.5 150 0.07 2.5 – – – – – – 60 0.06 2.0 – – –
M8340 0.4 220 0.08 2.5 130 0.07 2.5 – – – – – – 55 0.06 2.0 – – –

ADMX 11T308SR-MF M6330 0.8 255 0.08 2.5 180 0.07 2.5 – – – – – – 75 0.06 2.0 – – –
M8340 0.8 265 0.08 2.5 155 0.07 2.5 – – – – – – 65 0.06 2.0 – – –
M9340 0.8 360 0.08 2.5 215 0.07 2.5 – – – – – – 90 0.06 2.0 – – –

11°

0,13 2
5
° S

ADMX 11T304SR-MM M6330 0.4 185 0.14 2.5 130 0.13 2.5 – – – – – – 55 0.11 2.0 – – –
M8340 0.4 195 0.14 2.5 115 0.13 2.5 – – – – – – 45 0.11 2.0 – – –
M9340 0.4 250 0.14 2.5 150 0.13 2.5 – – – – – – 60 0.11 2.0 – – –

ADMX 11T308SR-MM M6330 0.8 225 0.14 2.5 155 0.13 2.5 – – – – – – 65 0.11 2.0 – – –
M8340 0.8 235 0.14 2.5 140 0.13 2.5 – – – – – – 55 0.11 2.0 – – –
M8345 0.8 190 0.14 2.5 110 0.13 2.5 – – – – – – 45 0.11 2.0 – – –
M9340 0.8 300 0.14 2.5 180 0.13 2.5 – – – – – – 75 0.11 2.0 – – –

ADMX 11T312SR-MM M6330 1.2 235 0.14 2.5 165 0.13 2.5 – – – – – – 70 0.11 2.0 – – –
M8340 1.2 245 0.14 2.5 145 0.13 2.5 – – – – – – 60 0.11 2.0 – – –
M9340 1.2 315 0.14 2.5 185 0.13 2.5 – – – – – – 75 0.11 2.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor minder stabiele bewerkingsomstandigheden.

MF geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen en nabewerken.

MM geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 6.450 2.90 10.67 3.82

R
E

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 11-HF

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

16°

0,15
HFC S

ADEX 11T308SR-HF 8215 0.8 215 0.68 0.4 125 0.61 0.4 – – – – – – – – – – – –
M6330 0.8 185 0.68 0.4 130 0.61 0.4 – – – – – – – – – – – –
M8310 0.8 220 0.68 0.4 110 0.52 0.4 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.8 215 0.68 0.4 125 0.61 0.4 – – – – – – – – – – – –
M8340 0.8 200 0.68 0.4 120 0.61 0.4 – – – – – – – – – – – –
M9340 0.8 220 0.68 0.4 130 0.61 0.4 – – – – – – – – – – – –

13°
0,2

23°

HFC S

ADEX 11T308SR-HF2 M8310 0.8 220 0.68 0.4 110 0.61 0.4 205 0.68 0.4 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8330 0.8 215 0.68 0.4 125 0.61 0.4 200 0.68 0.4 – – – 50 0.48 0.3 40 0.15 1.0
M8340 0.8 200 0.68 0.4 120 0.61 0.4 190 0.68 0.4 – – – 50 0.48 0.3 – – –
M9325 0.8 250 0.68 0.4 – – – 235 0.68 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
M9340 0.8 220 0.68 0.4 130 0.61 0.4 – – – – – – 55 0.48 0.3 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

HF geometrie, zeer positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.

HF2 geometrie, positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 6.450 2.90 9.70 3.91 RE

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 11-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

34° F

ADEX 11T304FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 210 0.30 5.0 – – – – – –
M0315 0.4 – – – – – – – – – 480 0.30 5.0 – – – – – –

ADEX 11T308FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 240 0.30 5.0 – – – – – –
M0315 0.8 – – – – – – – – – 570 0.30 5.0 – – – – – –

ADEX 11T312FR-FA HF7 1.2 – – – – – – – – – 255 0.30 5.0 – – – – – –
M0315 1.2 – – – – – – – – – 600 0.30 5.0 – – – – – –

ADEX 11T316FR-FA HF7 1.6 – – – – – – – – – 270 0.18 5.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX 11-R ADMX 11-MF

RERE 0.4 0.8 0.2 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0 0.8 1.6 0.4 0.8

BS
1.89 1.48 2.09 1.89 1.48 1.27 1.08 0.68 1.61 1.13 0.66 1.48 0.68 1.89 1.48

ADMX 11-MM ADEX 11-HF ADEX 11-HF2 ADEX 11-FA

RERE 0.4 0.8 1.2 1.6 0.8 0.8 0.4 0.8 1.2 1.6

BS
1.89 1.48 1.08 0.61 0.17 0.17 1.77 1.39 1.0 0.62
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ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T304SR-F
ADMX 11T308SR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T302SR-M
ADMX 11T304SR-M
ADMX 11T308SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T310SR-M
ADMX 11T312SR-M
ADMX 11T316SR-M
ADMX 11T320SR-M
ADMX 11T325SR-M
ADMX 11T330SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T308PR-R
ADMX 11T316PR-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T304SR-MF
ADMX 11T308SR-MF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T304SR-MM
ADMX 11T308SR-MM
ADMX 11T312SR-MM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T308SR-HF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T308SR-HF2 (P. K)

ADMX 11T308SR-HF2 (H)

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 11T304FR-FA
ADEX 11T308FR-FA
ADEX 11T312FR-FA
ADEX 11T316FR-FA

f

  
max

4.5

 

ap

1.0 5.0 9.0

1
f

0.20 0.13 0.10

HFC

DC
RPMX APMX/l RPMX

*
RPMX

**
APMX/l

16 13.5 9.0/40 4.1 5.7 0.6/8
18 10.0 9.0/53 2.8 4.5 0.6/12
20 9.0 9.0/59 2.3 4.3 0.6/15
25 6.0 9.0/87 1.3 6.7 0.6/26
32 5.3 9.0/99 0.7 4.3 0.6/49
40 3.8 6.5/100 0.3 2.9 0.6/100
50 2.8 4.7/100 0.1 2.1 0.6/100
63 1.8 3.0/100 – – –
80 1.6 2.6/100 – – –

* Hoge voeding frezen
** Conventioneel frezen
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R

ADMX/ADEX 11 R

ADMX 11T320SR-M 1.0
ADMX 11T325SR-M 1.8
ADMX 11T330SR-M 1.8
ADEX 11T308SR-HF 1.4
ADEX 11T308SR-HF2 1.4

ADEX 11 R t

ADEX 11T308SR-HF 1.42 0.35
ADEX 11T308SR-HF2 1.34 0.38

  

ap

1.7

HFC

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

16 27.0 32.0 8.3 9.0 21.0 32.0 0.6 0.6
18 32.0 36.0 7.5 9.0 29.0 36.0 0.6 0.6
20 35.0 40.0 7.5 9.0 29.0 40.0 0.6 0.6
25 45.0 50.0 6.5 7.5 39.0 50.0 0.6 0.6
32 59.0 64.0 4.0 4.5 53.0 64.0 0.6 0.6
40 75.0 80.0 1.5 2.0 68.5 80.0 0.6 0.6
50 – – – – 88.5 100.0 0.6 0.6

 

 i  i

DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

16

FE

0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
18 0.465 0.600 0.849 1.039 1.200 1.470 1.697 1.897 2.078 2.400 2.683
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

1.0

FE

0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.894
1.2 0.170 0.219 0.310 0.379 0.438 0.537 0.620 0.693 0.759 0.876 0.980
1.6 0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1.131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1.131 1.265
2.5 0.245 0.316 0.447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1.414
3.0 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

M
O

R
S

E

O
A

L

L
U

DC

L
F

90°

L
F

TDZ

O
A

L

90
°

DC

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5
A

DC

L
U

O
A

L
DCON MS

90°

DC

L
U

X L
U

90°
O

A
L

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

KWW

K
W

D

DC

DCCB

90°

L
F

K
W

D

90°

L
F

DCON MS

KWW

DC

DBC1

DC 160 – 175 mm

DC 40 – 140 mm

hm

0.08 – 0.22

hm
0.06 – 0.18

KAPR 90°

APMX 13.0 mm

SAD16E  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1 LU LU
X LF TD
Z

CZ
C M

S

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25A2R033A25-SAD16E-C 25 165 25 – – 33 – – – – – – -13 5 2 – 18700 ü 0.52 GI165 SQ030 –
25A2R038A25-SAD16E-C 25 200 25 – – 38 – – – – – – -13 5 2 – 18700 ü 0.71 GI165 SQ030 –
32A3R033A32-SAD16E-C 32 195 32 – – 33 – – – – – – -12 7 3 – 16500 ü 1.03 GI165 SQ030 –
32A3R048A32-SAD16E-C 32 250 32 – – 48 – – – – – – -12 7 3 – 16500 ü 1.37 GI165 SQ030 –
25A2R042B25-SAD16E-C 25 98 25 – – – 42 – – – – – -13 5 2 – 18700 ü 0.29 GI165 SQ030 –
32A3R040B32-SAD16E-C 32 100 32 – – – 40 – – – – – -12 7 3 – 16500 ü 0.50 GI165 SQ030 –
40A3R050B32-SAD16E-C 40 110 32 – – – 50 – – – – – -8.2 10.5 3 – 14800 ü 0.59 GI165 SQ030 –
40A4R050B32-SAD16E-C 40 110 32 – – – 50 – – – – – -8.2 10.5 4 – 14800 ü 0.65 GI165 SQ030 –
25A2R043E03-SAD16E-C 25 98 – – – 38 – 43 – 3 – – -13 5 2 – 18600 ü 0.31 GI165 SQ030 –
32A3R043E03-SAD16E-C 32 100 – – – 38 – 43 – 3 – – -12 7 3 – 16500 ü 0.33 GI165 SQ030 –
40A3R054E04-SAD16E-C 40 110 – – – 48 – 54 – 4 – – -8.2 10.5 3 – 14700 ü 0.74 GI165 SQ030 –
40A4R054E04-SAD16E-C 40 110 – – – 48 – 54 – 4 – – -8.2 10.5 4 – 14700 ü 0.70 GI165 SQ030 –
32A3R043M16-SAD16E-C 32 66 17 – – – – 43 M16 – – – -12 7 3 – – ü 0.20 GI165 SQ030 –
40A4R043M16-SAD16E-C 40 66 17 – – – – 43 M16 – – – -8.2 10.5 4 – – ü 0.27 GI165 SQ030 –
40A04R-S90AD16E-C 40 – 16 14 – – – 40 – – 8.4 5.6 -8.2 10.5 4 – 14700 ü 0.21 GI165 SQ032 –
50A03R-S90AD16E-C 50 – 22 18 – – – 40 – – 10.4 6.3 -7 11 3 – 13200 ü 0.43 GI165 SQ033 –
50A05R-S90AD16E-C 50 – 22 18 – – – 40 – – 10.4 6.3 -7 11 5 ü 13200 ü 0.59 GI165 SQ033 –
63A04R-S90AD16E-C 63 – 22 18 – – – 40 – – 10.4 6.3 -6 12 4 ü 11800 ü 0.62 GI165 SQ033 –
63A06R-S90AD16E-C 63 – 22 18 – – – 40 – – 10.4 6.3 -6 12 6 ü 11800 ü 0.46 GI165 SQ033 –
80A05R-S90AD16E-C 80 – 27 38 – – – 50 – – 12.4 7 -5 12 5 ü 10400 ü 1.01 GI165 SQ031 AC001
80A07R-S90AD16E-C 80 – 27 38 – – – 50 – – 12.4 7 -5 13 7 ü 10400 ü 0.97 GI165 SQ031 AC001
100A06R-S90AD16E-C 100 – 32 45 – – – 50 – – 14.4 8 -4 12 6 ü 9300 ü 1.89 GI165 SQ031 AC002
100A08R-S90AD16E-C 100 – 32 45 – – – 50 – – 14.4 8 -4 12 8 ü 9300 ü 1.69 GI165 SQ031 AC002
125A09R-S90AD16E-C 125 – 40 56 – – – 63 – – 16.4 9 -3.8 12 9 ü 8400 ü 3.46 GI165 SQ031 AC003
140A08R-S90AD16E-C 140 – 40 56 – – – 63 – – 16.4 9 -3.8 12 8 ü 7900 ü 4.06 GI165 SQ031 –
160C10R-S90AD16E-C 160 – 40 – 66.7 – – 63 – – 16.4 9.2 -3.8 10 10 ü 7300 ü 6.04 GI165 SQ036 –
175C10R-S90AD16E-C 175 – 40 – 66.7 – – 63 – – 16.4 9.2 -3.8 12 10 ü 7000 ü 7.00 GI165 SQ036 –

FORCE AD16 hoekfrees met koelkanalen
90˚ vinger – en opsteekfrezen. Voor positieve AD.. 16 wisselplaten met APMX van 13 mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf-, trochoïdaal-, helling 
– en induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon, morseconus, modulair en opsteek. Diameters van Ø 25 
tot Ø 175 mm.

Product
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GI165 ADMX 1606.. ADEX 1606..

Nm

SQ030 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – – Flag T15P – – – –
SQ031 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 – – – – –
SQ032 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 D-T08P/T15P FG-15 – HS 0830C – – –
SQ033 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1030C – – –
SQ036 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.25

D
1

W
1

SL

1
5
°

R
E

ADMX 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

25° 0,1 S

ADMX 160608SR-F 8215 0.8 265 0.15 2.0 155 0.14 2.0 250 0.15 2.0 795 0.18 2.0 65 0.11 1.6 – – –
M8310 0.8 285 0.15 2.0 145 0.14 2.0 270 0.15 2.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 260 0.15 2.0 155 0.14 2.0 245 0.15 2.0 780 0.18 2.0 65 0.11 1.6 – – –
M8340 0.8 235 0.15 2.0 140 0.14 2.0 220 0.15 2.0 – – – 55 0.11 1.6 – – –
M9340 0.8 300 0.15 2.0 180 0.14 2.0 – – – – – – 75 0.11 1.6 – – –

24° 0,17 1 S

ADMX 160604SR-M 8215 0.4 190 0.18 5.0 110 0.16 5.0 180 0.18 5.0 – – – 45 0.13 4.0 – – –
M8330 0.4 190 0.18 5.0 110 0.16 5.0 180 0.18 5.0 – – – 45 0.13 4.0 – – –
M8340 0.4 170 0.18 5.0 100 0.16 5.0 160 0.18 5.0 – – – 40 0.13 4.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

24° 0,17 1 S

ADMX 160608SR-M 8215 0.8 225 0.18 5.0 135 0.16 5.0 210 0.18 5.0 – – – 55 0.13 4.0 – – –
M5315 0.8 305 0.18 5.0 – – – 285 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8310 0.8 250 0.18 5.0 125 0.16 5.0 235 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 225 0.18 5.0 135 0.16 5.0 210 0.18 5.0 – – – 55 0.13 4.0 – – –
M8340 0.8 205 0.18 5.0 120 0.16 5.0 190 0.18 5.0 – – – 50 0.13 4.0 – – –
M9315 0.8 305 0.18 5.0 – – – 285 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 280 0.18 5.0 – – – 265 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 255 0.18 5.0 150 0.16 5.0 – – – – – – 60 0.13 4.0 – – –

ADMX 160616SR-M 8215 1.6 250 0.18 5.0 150 0.16 5.0 235 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –
M8310 1.6 275 0.18 5.0 140 0.16 5.0 260 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 250 0.18 5.0 150 0.16 5.0 235 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –
M8340 1.6 225 0.18 5.0 135 0.16 5.0 210 0.18 5.0 – – – 55 0.13 4.0 – – –
M9325 1.6 310 0.18 5.0 – – – 290 0.18 5.0 – – – – – – – – –

ADMX 160620SR-M M6330 2.0 225 0.18 5.0 155 0.16 5.0 – – – – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8330 2.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 2.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

ADMX 160630SR-M M8330 3.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 3.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

ADMX 160632SR-M M6330 3.2 225 0.18 5.0 155 0.16 5.0 – – – – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8330 3.2 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 3.2 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –
M9325 3.2 325 0.18 5.0 – – – 305 0.18 5.0 – – – – – – – – –

ADMX 160640SR-M M6330 4.0 225 0.18 5.0 155 0.16 5.0 – – – – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8330 4.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 4.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

ADMX 160650SR-M M8330 5.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 5.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

21° 0,22 P

ADMX 160608PR-R 8215 0.8 205 0.25 6.0 120 0.23 6.0 190 0.25 6.0 – – – 50 0.20 4.8 40 0.15 1.0
M5315 0.8 260 0.25 6.0 – – – 245 0.25 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 0.8 220 0.25 6.0 110 0.23 6.0 205 0.25 6.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8330 0.8 205 0.25 6.0 120 0.23 6.0 190 0.25 6.0 – – – 50 0.20 4.8 40 0.15 1.0
M8340 0.8 190 0.25 6.0 110 0.23 6.0 180 0.25 6.0 – – – 45 0.20 4.8 – – –
M9315 0.8 265 0.25 6.0 – – – 250 0.25 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M9325 0.8 250 0.25 6.0 – – – 235 0.25 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

ADMX 160616PR-R M5315 1.6 290 0.25 6.0 – – – 275 0.25 6.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 1.6 225 0.25 6.0 135 0.23 6.0 210 0.25 6.0 – – – 55 0.20 4.8 45 0.15 1.0
M8340 1.6 210 0.25 6.0 125 0.23 6.0 195 0.25 6.0 – – – 50 0.20 4.8 – – –
M9315 1.6 295 0.25 6.0 – – – 280 0.25 6.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M9325 1.6 275 0.25 6.0 – – – 260 0.25 6.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

17°
0,1

23° S

ADMX 160608SR-MF M6330 0.8 215 0.08 4.0 150 0.07 4.0 – – – – – – 60 0.06 3.2 – – –
M8340 0.8 225 0.08 4.0 135 0.07 4.0 – – – – – – 55 0.06 3.2 – – –
M9340 0.8 305 0.08 4.0 180 0.07 4.0 – – – – – – 75 0.06 3.2 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen en minder stabiele bewerkingsomstandigheden.

MF geometrie, zeer positieve uitvoering voor nabewerken.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

10°
0,17

25°

S

ADMX 160604SR-MM M6330 0.4 145 0.18 4.0 105 0.16 4.0 – – – – – – 40 0.14 3.2 – – –
M8340 0.4 160 0.18 4.0 95 0.16 4.0 – – – – – – 40 0.14 3.2 – – –

ADMX 160608SR-MM M6330 0.8 175 0.18 4.0 125 0.16 4.0 – – – – – – 50 0.14 3.2 – – –
M8340 0.8 190 0.18 4.0 110 0.16 4.0 – – – – – – 45 0.14 3.2 – – –
M8345 0.8 150 0.18 4.0 90 0.16 4.0 – – – – – – 35 0.14 3.2 – – –
M9340 0.8 235 0.18 4.0 140 0.16 4.0 – – – – – – 55 0.14 3.2 – – –

ADMX 160616SR-MM M6330 1.6 195 0.18 4.0 140 0.16 4.0 – – – – – – 55 0.14 3.2 – – –
M8340 1.6 210 0.18 4.0 125 0.16 4.0 – – – – – – 50 0.14 3.2 – – –
M8345 1.6 165 0.18 4.0 95 0.16 4.0 – – – – – – 40 0.14 3.2 – – –
M9340 1.6 260 0.18 4.0 155 0.16 4.0 – – – – – – 65 0.14 3.2 – – –

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.25 RE

D
1

W
1

SL
1
5
°

ADEX 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

25°

0,14 S

ADEX 160608SR-FM 8215 0.8 260 0.16 2.0 155 0.14 2.0 245 0.16 2.0 – – – 65 0.11 1.6 – – –
M8330 0.8 255 0.16 2.0 150 0.14 2.0 240 0.16 2.0 – – – 60 0.11 1.6 – – –
M8340 0.8 235 0.16 2.0 140 0.14 2.0 220 0.16 2.0 – – – 55 0.11 1.6 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

MM geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 5.88

R
E

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 16-HF

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

16° 0,15 HFC S

ADEX 160612SR-HF 8215 1.2 195 1.00 0.6 115 0.90 0.6 – – – – – – – – – – – –
M8310 1.2 205 1.00 0.6 100 0.77 0.6 – – – – – – – – – – – –
M8330 1.2 200 1.00 0.6 120 0.90 0.6 – – – – – – – – – – – –
M8340 1.2 185 1.00 0.6 110 0.90 0.6 – – – – – – – – – – – –
M9340 1.2 195 1.00 0.6 115 0.90 0.6 – – – – – – – – – – – –

5°

0,2
27° HFC S

ADEX 160612SR-HF2 M8310 1.2 225 0.70 0.6 110 0.63 0.6 210 0.70 0.6 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8330 1.2 215 0.70 0.6 125 0.63 0.6 200 0.70 0.6 – – – 50 0.63 0.5 40 0.15 1.0
M8340 1.2 205 0.70 0.6 120 0.63 0.6 190 0.70 0.6 – – – 50 0.63 0.5 – – –
M9325 1.2 245 0.70 0.6 – – – 230 0.70 0.6 – – – – – – 45 0.15 1.0
M9340 1.2 215 0.70 0.6 125 0.63 0.6 – – – – – – 50 0.63 0.5 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

HF geometrie, zeer positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.

HF2 geometrie, positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.17 RE

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 16-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

27° F

ADEX 160604FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 195 0.28 6.0 – – – – – –
M0315 0.4 – – – – – – – – – 480 0.28 6.0 – – – – – –

ADEX 160608FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 240 0.28 6.0 – – – – – –
M0315 0.8 – – – – – – – – – 570 0.28 6.0 – – – – – –

ADEX 160616FR-FA HF7 1.6 – – – – – – – – – 255 0.28 6.0 – – – – – –
M0315 1.6 – – – – – – – – – 630 0.28 6.0 – – – – – –

ADEX 160630FR-FA HF7 3.0 – – – – – – – – – 270 0.28 6.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ADMX 16-F ADEX 16-FM ADMX 16-M ADMX 16-R

RERE 0.8 0.8 0.4 0.8 1.6 2.0 3.0 3.2 4.0 5.0 0.8 1.6

BS
2.99 2.18 3.39 2.99 1.62 1.23 0.28 0.09 2.69 1.52 2.99 1.62

ADMX 16-MF ADMX 16-MM ADEX 16-HF ADEX 16-HF2 ADEX 16-FA

RERE 0.8 0.4 0.8 1.6 1.2 1.2 0.4 0.8 1.6 3.0

BS
2.99 3.39 2.99 1.62 0.52 0.52 2.84 2.44 1.65 0.69
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ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160608SR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160608SR-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160604SR-M
ADMX 160608SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160616SR-M
ADMX 160620SR-M
ADMX 160630SR-M
ADMX 160632SR-M
ADMX 160640SR-M
ADMX 160650SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160608PR-R
ADMX 160616PR-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160608SR-MF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160604SR-MM
ADMX 160608SR-MM
ADMX 160616SR-MM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160612SR-HF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160612SR-HF2 [P. K]

ADEX 160612SR-HF2 [H]

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160604FR-FA
ADEX 160608FR-FA
ADEX 160616FR-FA
ADEX 160630FR-FA

f

  
max

7.5

 

ap

1.0 6.0 13.0

1
f

0.28 0.19 0.10

HFC

DC
RPMX APMX/l RPMX

*
RPMX

**
APMX/l

25 12.5 13.0/60 4.0 8.0 1.3/19
32 7.5 13.0/100 2.0 7.5 1.3/38
40 5.0 8.6/100 1.2 4.5 1.3/65
50 3.5 6.0/100 0.8 3.0 1.3/100
63 2.5 4.2/100 0.5 2.0 0.8/100
80 2.0 3.3/100 0.4 1.5 0.6/100

* Hoge voeding frezen
** Conventioneel frezen
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R

ADMX/ADEX 16 R

ADMX 160630SR-M 2.5
ADMX 160632SR-M 2.5
ADMX 160640SR-M 4.0
ADMX 160650SR-M 4.5
ADEX 160612SR-HF 3.0
ADEX 160612SR-HF2 3.0

ADEX 16 R t

ADEX 160612SR-HF 2.59 0.56
ADEX 160612SR-HF2 2.48 0.57

 i  i

 

HFC

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

25 42.0 50.0 10.0 12.5 42.0 50.0 1.3 1.3
32 55.0 64.0 6.5 9.0 55.0 64.0 1.3 1.3
40 72.0 80.0 5.0 8.0 72.0 80.0 1.3 1.3
50 92.0 100.0 4.5 6.0 92.0 100.0 1.3 1.3
63 118.0 126.0 4.0 5.0 118.0 126.0 1.3 1.3
80 136.0 160.0 1.5 2.0 136.0 160.0 1.3 1.3

 

 
ap

2.5

DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

25

FE

0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

1.6

FE

0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1.131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1.131 1.265
3.0 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549
3.2 0.277 0.358 0.506 0.620 0.716 0.876 1.012 1.131 1.239 1.431 1.600
4.0 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1.131 1.265 1.386 1.600 1.789
5.0 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm

0.08 – 0.16

hm
0.06 – 0.13

KAPR 90°

APMX 9.0 mm

SAP10D  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LU
X LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

10A1R020B16-SAP10D-C 10 78 16 – 30 20 – – – 12 2 1 – 39000 ü 0.09 GI081 SQ215
12A1R027B16-SAP10D-C 12 75 16 – 27 – – – – 12 2 1 – 35600 ü 0.10 GI081 SQ210
14A1R027B16-SAP10D-C 14 75 16 – 27 – – – – 12 2 1 – 32900 ü 0.13 GI081 SQ210
16A2R032B16-SAP10D-C 16 80 16 – 32 – – – – 12 4 2 – 30800 ü 0.12 GI081 SQ210
18A2R032B20-SAP10D-C 18 82 20 – 32 – – – – 12 4 2 – 29100 ü 0.15 GI081 SQ210
20A3R032B20-SAP10D-C 20 82 20 – 32 – – – – 12 4 3 – 27600 ü 0.15 GI081 SQ210
25A3R042B25-SAP10D-C 25 98 25 – 42 – – – – 12 4 3 – 24700 ü 0.36 GI081 SQ210
40A6R-S90AP10D 40 40 16 14 40 – – 8.4 5.6 8 3 6 ü 19500 – 0.23 GI081 SQ211
50A7R-S90AP10D 50 40 22 18 40 – – 10.4 6.3 8 3 7 ü 17400 – 0.41 GI081 SQ211
63A9R-S90AP10D 63 50 22 18 40 – – 10.4 6.3 8 3 9 ü 15500 – 0.57 GI081 SQ211

GI081 APKT 1003..

Nm

SQ210 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 – – Flag T07P
SQ211 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 D-T07P/T09P FG-15 –
SQ215 US 2505-T07P 1.2 M 2.5 5.2 – – Flag T07P

Hoekfrees voor APKT 10 wisselplaten, met koelkanalen
90˚ vinger – en opsteekfrezen. Voor positieve APKT 10 wisselplaten met APMX van 9 mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf-, trochoïdaal-, helling 
– en induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: Weldon en opsteek. Ook met differentiële vertanding. Diameters van Ø 10 
tot Ø 63 mm.

Product

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1003 6.700 2.88 11.00 3.50

D
1

W
1

SL

11
°

R
E

APKT 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,090°
24°

1 E

APKT 1003PDER-M 8215 0.5 285 0.12 4.0 170 0.11 4.0 270 0.12 4.0 – – – 70 0.11 3.2 – – –
M8330 0.5 285 0.12 4.0 170 0.11 4.0 270 0.12 4.0 – – – 70 0.11 3.2 – – –
M8340 0.5 255 0.12 4.0 150 0.11 4.0 240 0.12 4.0 – – – 60 0.11 3.2 – – –
M9315 0.5 400 0.12 4.0 – – – 380 0.12 4.0 – – – – – – – – –
M9325 0.5 360 0.12 4.0 – – – 340 0.12 4.0 – – – – – – – – –
M9340 0.5 335 0.12 4.0 200 0.11 4.0 – – – – – – 80 0.11 3.2 – – –

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1003 6.700 2.88 11.00 3.50

D
1

W
1

SL

11
°

R
E

APKT 10-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23° F

APKT 1003PDFR-FA HF7 0.5 – – – – – – – – – 300 0.18 5.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APKT 1003PDER-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

APKT 1003PDFR-FA

f

APKT 10-M APKT 10-FA

RERE 0.5 0.5

BS
0.84 0.84

 
max

4.5

 

ap

1.0 3.0 5.0

1
f

0.20 0.13 0.10

 

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

10 11.0 20.0 0.4 3.8
12 13.0 24.0 0.3 3.9
14 17.5 28.0 1.0 3.9
16 20.5 32.0 0.6 2.0
18 23.8 36.0 0.7 2.2
20 27.2 40.0 0.9 2.4
25 37.9 50.0 1.6 3.0
32 50.9 64.0 1.7 2.8

 

ap

0.3

 

DC
RPMX APMX/l

10 7.3 9.0/72
12 6.2 9.0/84
14 5.3 9.0/99
16 2.4 4.0/100
18 2.3 3.9/100
20 2.2 3.7/100
25 2.2 3.7/100
32 1.6 2.6/100
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

L
F

DCON MS

KWW

K
W

D

DC

DCCB

90°

K
W

D

L
F

DCON MS

KWW

90°

DC

DBC1

L
U90°

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

DC

O
A

L

DC 40 – 125 mm DC 160 mm

hm

0.10 – 0.22

hm
0.06 – 0.18

KAPR 90°

APMX 13.0 mm

SAP16D  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1 LU LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25A2R042B25-SAP16D-C 25 98 25 – – 42 – – – 0 6 2 – 16800 ü 0.31 GI080 SQ030 –
32A3R040B32-SAP16D-C 32 100 32 – – 50 – – – 0 8 3 – 14800 ü 0.51 GI080 SQ220 –
40A3R050B32-SAP16D-C 40 110 32 – – 50 – – – 0 8 3 – 13200 ü 0.65 GI080 SQ220 –
40A4R050B32-SAP16D-C 40 110 32 – – 50 – – – 0 8 4 – 13200 ü 0.67 GI080 SQ220 –
40A4R-S90AP16D 40 40 16 11 – – 40 8.4 5.6 0 6 4 ü 13200 – 0.23 GI080 SQ031 –
50A5R-S90AP16D 50 40 22 18 – – 40 10.4 6.3 0 6 5 ü 11800 – 0.33 GI080 SQ031 –
63A6R-S90AP16D 63 40 22 18 – – 40 10.4 6.3 0 6 6 ü 10600 – 0.50 GI080 SQ031 –
80B5R-S90AP16D 80 50 27 38 – – 50 12.4 7 0 6 5 ü 9400 – 0.97 GI080 SQ031 AC001
80B7R-S90AP16D 80 50 27 38 – – 50 12.4 7 0 6 7 ü 9400 – 1.07 GI080 SQ031 AC001
100B6R-S90AP16D 100 50 32 45 – – 50 14.4 8 0 6 6 ü 8400 – 1.60 GI080 SQ031 AC002
100B8R-S90AP16D 100 50 32 45 – – 50 14.4 8 0 6 8 ü 8400 – 1.50 GI080 SQ031 AC002
125B9R-S90AP16D 125 63 40 56 – – 63 16.4 9 0 6 9 ü 7500 – 2.80 GI080 SQ031 AC003
160C10R-S90AP16D 160 63 40 – 66.7 – 63 16.4 9 0 6 10 ü 6600 – 5.12 GI080 SQ031 –

GI080 APKT 1604.. APET 1604..

Nm

SQ030 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – – Flag T15P
SQ031 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 –
SQ220 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 – – Flag T15P

Hoekfrees voor APKT 16 wisselplaten, met koelkanalen
90˚ vinger – en opsteekfrezen. Voor positieve APKT 16 wisselplaten met APMX van 13 mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf-, trochoïdaal-, 
helling – en induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: Weldon en opsteek. Ook met differentiële vertanding. Diameters 
van Ø 25 tot Ø 160 mm.

Product
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AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.440 4.60 17.00 5.67

D
1

W
1

SL

11
°

R
E

APKT 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,09
0°

24°

1 S

APKT 1604PDR-GM M8330 0.8 235 0.20 8.0 140 0.18 8.0 220 0.20 8.0 – – – 55 0.16 6.4 – – –
M8340 0.8 210 0.20 8.0 125 0.18 8.0 195 0.20 8.0 – – – 50 0.16 6.4 – – –
M9315 0.8 310 0.20 8.0 – – – 290 0.20 8.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 285 0.20 8.0 – – – 270 0.20 8.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 260 0.20 8.0 155 0.18 8.0 – – – – – – 65 0.16 6.4 – – –

0,19

24°
0°

S

APKT 160404-HM M8340 0.4 160 0.30 6.0 95 0.27 6.0 150 0.30 6.0 – – – 40 0.24 4.8 – – –
APKT 160416-HM M8340 1.6 210 0.30 6.0 125 0.27 6.0 195 0.30 6.0 – – – 50 0.24 4.8 – – –
APKT 160431-HM M8340 3.1 220 0.30 6.0 130 0.27 6.0 205 0.30 6.0 – – – 55 0.24 4.8 – – –
APKT 1604PDR-HM 8215 0.8 220 0.30 6.0 130 0.27 6.0 205 0.30 6.0 – – – 55 0.24 4.8 – – –

M5315 0.8 270 0.30 6.0 – – – 255 0.30 6.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 220 0.30 6.0 130 0.27 6.0 205 0.30 6.0 – – – 55 0.24 4.8 – – –
M8340 0.8 200 0.30 6.0 120 0.27 6.0 190 0.30 6.0 – – – 50 0.24 4.8 – – –
M9315 0.8 275 0.30 6.0 – – – 260 0.30 6.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 260 0.30 6.0 – – – 245 0.30 6.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

GM geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

HM geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen en minder stabiele bewerkingsomstandigheden.
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.600 4.50 17.00 4.76

D
1

W
1

SL

11
°

R
E

APET 16-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

25° F

APET 160408FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 255 0.24 8.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

APKT 16-GM APKT 16-HM APET 16-FA

RERE 0.8 0.8 0.4 1.6 3.1 0.8

BS
1.39 1.48 1.87 0.64 1.30 1.59

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APKT1604PDER-GM

f

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APKT 1604PDR-HM

f

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APKT 160404-HM

APKT 160431-HM

APKT 160416-HM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APET 160408FR-FA

f

 
max

7.4

 

ap

1.0 6.0 13.0

1
f

0.28 0.19 0.13

 

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

25 34.7 50.0 1.2 3.1
32 48.5 64.0 0.9 1.7
40 63.5 80.0 1.3 2.2
50 83.5 100.0 0.9 1.4
63 110.0 126.0 1.0 1.4
80 144.0 160.0 1.1 1.3

9
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ap

0.2

 

DC
RPMX APMX/l

25 2.3 3.9/100
32 1.0 1.6/100
40 1.0 1.6/100
50 0.5 0.7/100
63 0.4 0.5/100
80 0.3 0.4/100

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

DC

L
U

O
A

L

90°

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5

A

L
U

90°

O
A

L

DC

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

L
F

TDZ

O
A

L

DCON MS

90°

DC

DCON MS

KWW

L
F

90°

DC

DCCB

K
W

D

hm

0.03 – 0.08

hm
0.03 – 0.06

KAPR 90°

APMX 5.0 mm

STN10  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

18A2R050A20-STN10-C 18 180 20 – 50 – – – – -17.1 -11 2 – 29100 ü 0.40 GI292 SQ300 –
20A2R029A20-STN10-C 20 150 20 – 29 – – – – -16.5 -11 2 – 27600 ü 0.35 GI292 SQ300 –
20A3R029A20-STN10-C 20 150 20 – 29 – – – – -16.5 -11 3 – 27600 ü 0.34 GI292 SQ300 –
22A3R050A25-STN10-C 22 180 25 – 50 – – – – -16.5 -11 3 – 26300 ü 0.59 GI292 SQ300 –
25A3R034A25-STN10-C 25 170 25 – 34 – – – – -16 -11 3 – 24700 ü 0.58 GI292 SQ300 –
25A4R034A25-STN10-C 25 170 25 – 34 – – – – -16 -11 4 ü 24700 ü 0.59 GI292 SQ300 –
30A4R050A32-STN10-C 30 200 32 – 50 – – – – -16 -11 4 ü 22500 ü 1.07 GI292 SQ300 –
32A4R037A32-STN10-C 32 195 32 – 37 – – – – -16 -11 4 ü 21800 ü 1.09 GI292 SQ300 –
32A5R037A32-STN10-C 32 195 32 – 37 – – – – -16 -11 5 ü 21800 ü 1.09 GI292 SQ300 –
35A5R080A32-STN10-C 35 200 32 – 80 – – – – -16 -11 5 ü 20800 ü 0.08 GI292 SQ300 –
20A2R032B20-STN10-C 20 90 20 – 32 – – – – -16.5 -11 2 – 27600 ü 0.20 GI292 SQ300 –
20A3R032B20-STN10-C 20 90 20 – 32 – – – – -16.5 -11 3 – 27600 ü 0.20 GI292 SQ300 –
25A3R042B25-STN10-C 25 100 25 – 42 – – – – -16 -11 3 – 24700 ü 0.31 GI292 SQ300 –
25A4R042B25-STN10-C 25 100 25 – 42 – – – – -16 -11 4 ü 24700 ü 0.31 GI292 SQ300 –
32A4R042B32-STN10-C 32 110 32 – 42 – – – – -16 -11 4 ü 21800 ü 0.57 GI292 SQ300 –
32A5R042B32-STN10-C 32 110 32 – 42 – – – – -16 -11 5 ü 21800 ü 0.56 GI292 SQ300 –
20A2R026M10-STN10-C 20 45 10.5 – – 26 M10 – – -16.5 -11 2 – – ü 0.07 GI292 SQ300 –
20A3R026M10-STN10-C 20 45 10.5 – – 26 M10 – – -16.5 -11 3 – – ü 0.07 GI292 SQ300 –
25A3R033M12-STN10-C 25 55 12.5 – – 33 M12 – – -16 -11 3 – – ü 0.10 GI292 SQ300 –
25A4R033M12-STN10-C 25 55 12.5 – – 33 M12 – – -16 -11 4 ü – ü 0.11 GI292 SQ300 –
32A4R043M16-STN10-C 32 66 17 – – 43 M16 – – -16 -11 4 ü – ü 0.22 GI292 SQ300 –
32A5R043M16-STN10-C 32 66 17 – – 43 M16 – – -16 -11 5 ü – ü 0.22 GI292 SQ300 –
40A04R-S90TN10-C 40 – 16 14 – 40 – 8.4 5.6 -15 -11 4 ü 19500 ü 0.35 GI292 SQ302 –
40A06R-S90TN10-C 40 – 16 14 – 40 – 8.4 5.6 -15 -11 6 ü 19500 ü 0.34 GI292 SQ302 –
50A05R-S90TN10-C 50 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -15 -11 5 ü 17400 ü 0.49 GI292 SQ303 –
50A07R-S90TN10-C 50 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -15 -11 7 ü 17400 ü 0.50 GI292 SQ303 –
63A06R-S90TN10-C 63 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -15 -11 6 ü 15500 ü 0.63 GI292 SQ303 –

ECON TN10 hoekfrees met koelkanalen
90˚ vinger – en opsteekfrezen. Voor dubbelzijdige TNGX 10 wisselplaten voorzien van 6 snijkanten en met APMX van 5 mm. Geschikt voor een 
breed scala van toepassingen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon-, modulair of opsteekuitvoering. Diameters 
van Ø 18 tot Ø 80 mm, ook met differentiële vertanding.

Product

9
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DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

63A09R-S90TN10-C 63 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -15 -11 9 ü 15500 ü 0.64 GI292 SQ303 –
80A10R-S90TN10-C 80 – 27 38 – 50 – 12.4 7 -15 -11 10 ü 13800 ü 1.11 GI292 SQ301 AC001

GI292 TNGX 1004..

Nm

SQ300 US 52506-T07P 0.8 M 2.5 6 – – Flag T07P –
SQ301 US 52506-T07P 0.8 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – –
SQ302 US 52506-T07P 0.8 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
SQ303 US 52506-T07P 0.8 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C

AC001 KS 1230 K.FMH27

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1004 6.000 2.80 10.39 4.69

SL

60°

D
1

IC

R
E

TNGX 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

37°

22°

0,06

S

TNGX 100402SR-F M8330 0.2 205 0.09 2.0 120 0.08 2.0 190 0.09 2.0 – – – – – – – – –
M8340 0.2 190 0.09 2.0 110 0.08 2.0 180 0.09 2.0 – – – – – – – – –

TNGX 100404SR-F 8215 0.4 225 0.09 2.0 135 0.08 2.0 210 0.09 2.0 – – – – – – – – –
M6330 0.4 190 0.09 2.0 135 0.08 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.4 220 0.09 2.0 130 0.08 2.0 205 0.09 2.0 – – – – – – – – –
M8340 0.4 200 0.09 2.0 120 0.08 2.0 190 0.09 2.0 – – – – – – – – –
M9340 0.4 270 0.09 2.0 160 0.08 2.0 – – – – – – – – – – – –

TNGX 100408SR-F 8215 0.8 270 0.09 2.0 160 0.08 2.0 255 0.09 2.0 – – – – – – – – –
M6330 0.8 225 0.09 2.0 160 0.08 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.8 260 0.09 2.0 155 0.08 2.0 245 0.09 2.0 – – – – – – – – –
M8340 0.8 240 0.09 2.0 140 0.08 2.0 225 0.09 2.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 320 0.09 2.0 190 0.08 2.0 – – – – – – – – – – – –

Product

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

31°

13°

0,10 1 S

TNGX 100404SR-M 8215 0.4 205 0.13 2.0 120 0.12 2.0 190 0.13 2.0 – – – 50 0.09 1.6 – – –
M6330 0.4 175 0.13 2.0 125 0.12 2.0 – – – – – – 50 0.09 1.6 – – –
M8330 0.4 205 0.13 2.0 120 0.12 2.0 190 0.13 2.0 – – – 50 0.09 1.6 – – –
M8340 0.4 185 0.13 2.0 110 0.12 2.0 175 0.13 2.0 – – – 45 0.09 1.6 – – –
M8345 0.4 150 0.13 2.0 90 0.12 2.0 – – – – – – 35 0.09 1.6 – – –
M9340 0.4 240 0.13 2.0 140 0.12 2.0 – – – – – – 60 0.09 1.6 – – –

TNGX 100408SR-M 8215 0.8 245 0.13 2.0 145 0.12 2.0 230 0.13 2.0 – – – 60 0.09 1.6 – – –
M6330 0.8 210 0.13 2.0 150 0.12 2.0 – – – – – – 60 0.09 1.6 – – –
M8310 0.8 270 0.13 2.0 135 0.12 2.0 255 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 245 0.13 2.0 145 0.12 2.0 230 0.13 2.0 – – – 60 0.09 1.6 – – –
M8340 0.8 220 0.13 2.0 130 0.12 2.0 205 0.13 2.0 – – – 55 0.09 1.6 – – –
M8345 0.8 180 0.13 2.0 105 0.12 2.0 – – – – – – 45 0.09 1.6 – – –
M9340 0.8 285 0.13 2.0 170 0.12 2.0 – – – – – – 70 0.09 1.6 – – –

TNGX 100412SR-M M8330 1.2 255 0.13 2.0 150 0.12 2.0 240 0.13 2.0 – – – 60 0.09 1.6 – – –
M8340 1.2 230 0.13 2.0 135 0.12 2.0 215 0.13 2.0 – – – 55 0.09 1.6 – – –

TNGX 100416SR-M M8310 1.6 300 0.13 2.0 150 0.12 2.0 285 0.13 2.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 270 0.13 2.0 160 0.12 2.0 255 0.13 2.0 – – – 65 0.09 1.6 – – –
M8340 1.6 245 0.13 2.0 145 0.12 2.0 230 0.13 2.0 – – – 60 0.09 1.6 – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1004 6.000 2.80 10.39 4.69

SL

60°
D
1

IC

R
E

TNGX 10-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

37° F

TNGX 100404FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 345 0.10 1.5 – – – – – –
M0315 0.4 – – – – – – – – – 780 0.10 1.5 – – – – – –

TNGX 100408FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 345 0.10 1.5 – – – – – –
M0315 0.8 – – – – – – – – – 780 0.10 1.5 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 100402SR-F
TNGX 100404SR-F
TNGX 100408SR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 100404SR-M
TNGX 100408SR-M
TNGX 100412SR-M
TNGX 100416SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 100404FR-FA
TNGX 100408FR-FA

f

TNGX 10-F TNGX 10-M TNGX 10-FA

RERE 0.2 0.4 0.8 0.4 0.8 0.4 0.8

BS
1.53 1.34 0.92 1.34 0.92 1.33 0.93

 
max

1.5

 

ap

1.0 3.0 5.0

1
f

0.10 0.08 0.04

  

 

ap

0.2

DC
RPMX APMX/l

18 1.80 3.05/100
20 1.60 2.70/100
22 1.20 2.00/100
25 1.00 1.70/100
30 0.90 1.45/100
32 0.80 1.30/100
35 0.65 1.0/100
40 0.60 0.90/100
50 0.50 0.70/100
63 0.40 0.50/100
80 0.25 0.30/100

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

18 33 36 1.2 1.2
20 37 40 1.2 1.2
22 41 44 1.0 1.0
25 47 50 1.0 1.0
30 57 60 1.0 1.0
32 61 64 1.0 1.0
35 67 70 0.9 0.9
40 77 80 0.9 0.9
50 97 100 0.9 0.9
63 123 126 0.9 0.9
80 157 160 0.9 0.9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

L
U

90°

O
A

L

DC

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

L
F

TDZ

O
A

L

DCON MS

90°

DC

DCON MS

KWW

L
F

90°

DC

DCCB

K
W

D

DC 40 – 140 mm

DC 160 – 175 mm

DC

DBC1

L
F

90°

DCON MS

KWW K
W

D

DC

L
U

O
A

L

90°

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5

A

hm

0.03 – 0.15

hm
0.03 – 0.13

KAPR 90°

APMX 10.0 mm

STN16  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1 LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25A2R034A25-STN16-C 25 170 25 – – 34 – – – – -18.5 -9.5 2 – 20000 ü 0.54 GI340 C0382
32A2R034A32-STN16-C 32 195 32 – – 34 – – – – -16 -9.5 2 – 17500 ü 1.05 GI340 C0382
25A2R080A25-STN16-C 25 170 25 – – 80 – – – – -18.5 -9.5 2 – 20000 ü 0.48 GI340 C0382
32A2R080A32-STN16-C 32 195 32 – – 80 – – – – -16 -9.5 2 – 17500 ü 0.96 GI340 C0382
32A3R034A32-STN16-C 32 195 32 – – 34 – – – – -16 -9.5 3 – 17500 ü 1.04 GI340 C0382
35A3R034A32-STN16-C 35 195 32 – – 34 – – – – -16 -9.5 3 – 17000 ü 1.07 GI340 C0382
25A2R042B25-STN16-C 25 55 25 – – 42 – – – – -18.5 -9.5 2 – 20000 ü 0.30 GI340 C0382
32A3R042B32-STN16-C 32 110 32 – – 42 – – – – -16 -9.5 3 – 17500 ü 0.52 GI340 C0382
40A4R050B32-STN16-C 40 120 32 – – 50 – – – – -16 -9.5 4 – 16000 ü 0.67 GI340 C0382
25A2R033M12-STN16-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – -18.5 -9.5 2 – 20000 ü 0.08 GI340 C0382
32A2R043M16-STN16-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – -16 -9.5 2 – 17500 ü 0.18 GI340 C0382
32A3R043M16-STN16-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – -16 -9.5 3 – 17500 ü 0.17 GI340 C0382
40A3R043M16-STN16-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – -16 -9.5 3 – 16000 ü 0.20 GI340 C0382
40A4R043M16-STN16-C 40 66 17 – – – 43 M16 – – -16 -9.5 4 – 16000 ü 0.21 GI340 C0382
40A03R-S90TN16-C 40 40 16 12.4 – – 40 – 8.4 5.6 -16 -9.5 3 – 16000 ü 0.20 GI340 C0384
40A04R-S90TN16-C 40 40 16 12.4 – – 40 – 8.4 5.6 -16 -9.5 4 – 16000 ü 0.20 GI340 C0384
50A04R-S90TN16-C 50 40 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -16 -9.5 4 ü 14000 ü 0.34 GI340 C0386
50A05R-S90TN16-C 50 40 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -16 -9.5 5 ü 14000 ü 0.32 GI340 C0386
63A04R-S90TN16-C 63 40 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -16 -9.5 4 ü 12500 ü 0.47 GI340 C0386
63A06R-S90TN16-C 63 40 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -16 -9.5 6 ü 12500 ü 0.48 GI340 C0386
80A05R-S90TN16-C 80 50 27 22.1 – – 50 – 12.4 7 -16 -9.5 5 ü 11000 ü 1.02 GI340 C0388
80A07R-S90TN16-C 80 50 27 22.1 – – 50 – 12.4 7 -16 -9.5 7 ü 11000 ü 1.05 GI340 C0388
100A06R-S90TN16-C 100 50 32 45.1 – – 50 – 14.4 8 -16 -9.5 6 ü 10000 ü 1.79 GI340 C0390
100A08R-S90TN16-C 100 50 32 45.1 – – 50 – 14.4 8 -16 -9.5 8 ü 10000 ü 1.66 GI340 C0390
115A06R-S90TN16-C 115 50 32 45.1 – – 50 – 14.4 8 -16 -9.5 6 ü 9500 ü 2.04 GI340 C0390
125A07R-S90TN16-C 125 63 40 56.1 – – 63 – 16.4 9 -16 -9.5 7 ü 9000 ü 3.05 GI340 C0390
125A09R-S90TN16-C 125 63 40 56.1 – – 63 – 16.4 9 -16 -9.5 9 ü 9000 ü 3.14 GI340 C0390

NEW

ECON TN16 hoekfrees met koelkanalen
90˚ vinger – en opsteekfrezen. Voor dubbelzijdige TNGX 16 wisselplaten voorzien van 6 snijkanten en met APMX van 10 mm. Geschikt voor een 
breed scala van toepassingen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon-, modulair of opsteekuitvoering. Diameters 
van Ø 25 tot Ø 175 mm, ook met differentiële vertanding.

Product
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DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1 LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

140A08R-S90TN16-C 140 63 40 56.1 – – 63 – 16.4 9 -16 -9.5 8 ü 8500 ü 3.69 GI340 C0390
160C10R-S90TN16-C 160 63 40 – 66.7 – 63 – 16.4 9.2 -16 -9.5 10 ü 8000 ü 5.16 GI340 C0394
175C10R-S90TN16-C 175 63 40 – 66.7 – 63 – 16.4 9.2 -16 -9.5 10 ü 7500 ü 5.99 GI340 C0394

GI340 TNGX1606..

Nm

C0382 US 44010-T15P 3.5 M 4 10 – – Flag T15P – – –
C0384 US 44010-T15P 3.5 M 4 10 D-T08P/T15P FG-15 – HS 90835 – –
C0386 US 44010-T15P 3.5 M 4 10 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1030C – –
C0388 US 44010-T15P 3.5 M 4 10 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1230C – –
C0390 US 44010-T15P 3.5 M 4 10 D-T08P/T15P FG-15 – – – –
C0394 US 44010-T15P 3.5 M 4 10 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1240C HSD 0825C CAC 160C

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.525 4.40 16.50 6.58

SL

60°

D
1

IC

R
E

TNGX 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

36°

19°

0,09
S

TNGX 160604SR-F M8330 0.4 205 0.10 3.0 120 0.09 3.0 190 0.10 3.0 – – – – – – – – –
M8340 0.4 190 0.10 3.0 110 0.09 3.0 180 0.10 3.0 – – – – – – – – –

TNGX 160608SR-F 8215 0.8 250 0.10 3.0 150 0.09 3.0 235 0.10 3.0 – – – – – – – – –
M6330 0.8 215 0.10 3.0 150 0.09 3.0 – – – – – – – – – – – –
M8310 0.8 280 0.10 3.0 140 0.09 3.0 265 0.10 3.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 245 0.10 3.0 145 0.09 3.0 230 0.10 3.0 – – – – – – – – –
M8340 0.8 225 0.10 3.0 135 0.09 3.0 210 0.10 3.0 – – – – – – – – –

NEW

Product

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.
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33°

19°

0,14 1 S

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

TNGX 160604SR-M 8215 0.4 190 0.15 3.0 110 0.14 3.0 180 0.15 3.0 – – – 45 0.11 2.4 – – –
M6330 0.4 165 0.15 3.0 115 0.14 3.0 – – – – – – 45 0.11 2.4 – – –
M8310 0.4 205 0.15 3.0 100 0.14 3.0 190 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 190 0.15 3.0 110 0.14 3.0 180 0.15 3.0 – – – 45 0.11 2.4 – – –
M8340 0.4 170 0.15 3.0 100 0.14 3.0 160 0.15 3.0 – – – 40 0.11 2.4 – – –

TNGX 160608SR-M 8215 0.8 230 0.15 3.0 135 0.14 3.0 215 0.15 3.0 – – – 55 0.11 2.4 – – –
M6330 0.8 195 0.15 3.0 135 0.14 3.0 – – – – – – 55 0.11 2.4 – – –
M8310 0.8 245 0.15 3.0 120 0.14 3.0 230 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 225 0.15 3.0 135 0.14 3.0 210 0.15 3.0 – – – 55 0.11 2.4 – – –
M8340 0.8 205 0.15 3.0 120 0.14 3.0 190 0.15 3.0 – – – 50 0.11 2.4 – – –
M8345 0.8 160 0.15 3.0 95 0.14 3.0 – – – – – – 40 0.11 2.4 – – –
M9325 0.8 285 0.15 3.0 – – – 270 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 260 0.15 3.0 155 0.14 3.0 – – – – – – 65 0.11 2.4 – – –

TNGX 160612SR-M M8330 1.2 235 0.15 3.0 140 0.14 3.0 220 0.15 3.0 – – – 55 0.11 2.4 – – –
M8340 1.2 215 0.15 3.0 125 0.14 3.0 200 0.15 3.0 – – – 50 0.11 2.4 – – –

TNGX 160616SR-M M8310 1.6 275 0.15 3.0 140 0.14 3.0 260 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 250 0.15 3.0 150 0.14 3.0 235 0.15 3.0 – – – 60 0.11 2.4 – – –
M8340 1.6 225 0.15 3.0 135 0.14 3.0 210 0.15 3.0 – – – 55 0.11 2.4 – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.525 4.40 16.50 6.58

SL

60°
D
1

IC

R
E

TNGX 16-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

38° F

TNGX 160604FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 255 0.14 2.0 – – – – – –
M0315 0.4 – – – – – – – – – 585 0.14 2.0 – – – – – –

TNGX 160608FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 300 0.14 2.0 – – – – – –
M0315 0.8 – – – – – – – – – 690 0.14 2.0 – – – – – –

NEW

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

 

ap

3.0 4.5 6.0

1
f

0.18 0.14 0.10

TNGX 16-F TNGX 16-M TNGX 16-FA

RERE 0.4 0.8 0.4 0.8 1.2 1.6 0.4 0.8

BS
2.10 1.9 2.10 1.90 1.73 1.14 2.10 1.90

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX160604SR-F
TNGX160608SR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX160604SR-M
TNGX160608SR-M
TNGX160612SR-M
TNGX160616SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX160604FR-FA
TNGX160608FR-FA

f
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454

 

DC
d

min

dmin = DC *
d

d = 1.25 DC
d

d = 1.5 DC
d

d = 1.75 DC
d

d ≥ 2 DC

DMIN

SMAX ae max 
DMIN

SMAX ae max 
DMIN

SMAX  ae max 
DMIN

SMAX ae max 
DMIN

SMAX ae max 

25 25 0.14 1.3 31 0.22 2.2 38 0.33 3.0 44 0.60 4.0 50 0.70 5.0
32 32 0.16 1.5 40 0.33 2.8 48 0.44 4.0 56 0.70 5.0 64 0.90 6.5
40 40 0.22 2.0 50 0.38 3.5 60 0.55 5.0 70 0.90 6.5 80 1.15 8.0
50 50 0.27 2.5 63 0.50 4.5 75 0.70 6.5 88 1.00 8.0 100 1.40 10.0
63 63 0.33 3.2 80 0.60 5.5 95 0.90 8.0 110 1.45 10.0 125 1.80 12.5
80 80 0.55 4.0 100 1.00 7.0 120 1.45 10.0 140 2.15 13.0 160 2.60 16.0

100 100 0.70 5.0 125 1.20 9.0 150 1.80 12.5 175 2.70 16.5 200 3.30 20.0
115 115 0.85 6.0 145 1.50 10.0 175 1.90 14.5 200 2.80 19.0 230 3.80 23.0
125 125 0.90 6.5 155 1.60 11.0 190 2.30 15.5 220 3.10 20.0 250 4.10 25.0
140 140 1.00 7.0 175 1.80 12.5 210 2.60 17.5 245 3.70 23.0 280 4.60 28.0
160 160 1.20 8.0 200 2.00 14.0 240 2.90 20.0 280 4.30 26.0 320 5.30 32.0
175 175 1.30 8.8 220 2.20 15.5 265 3.20 22.0 305 4.70 29.0 350 5.80 35.0

ae max

SM
AX

* Controleer de gereduceerde voeding wanneer de gatdiameter ligt tussen dmin – 1.5 DC.

Voorgeboord gat d

9
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P
 
M

 
K

 
N

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm

0.06 – 0.15

hm
0.06 – 0.13

KAPR 90°

APMX 9.0 mm

SLN12  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25A2R034A25-SLN12-C 25 170 25 – 34 – – – – -23 -8 2 – 19500 ü 0.58 GI205 SQ340 –
25A2R080A25-SLN12-C 25 170 25 – 80 – – – – -23 -8 2 – 19500 ü 0.51 GI205 SQ340 –
32A2R034A32-SLN12-C 32 195 32 – 34 – – – – -15 -6 2 – 17300 ü 1.05 GI205 SQ340 –
32A2R090A32-SLN12-C 32 195 32 – 90 – – – – -15 -6 2 – 17300 ü 0.98 GI205 SQ340 –
25A2R042B25-SLN12-C 25 99 25 – 42 – – – – -23 -8 2 – 19500 ü 0.30 GI205 SQ340 –
32A3R042B32-SLN12-C 32 103 32 – 42 – – – – -15 -6 3 – 17300 ü 0.50 GI205 SQ340 –
40A4R050B32-SLN12-C 40 111 32 – 50 – – – – -15 -6 4 ü 15500 ü 0.62 GI205 SQ340 –
25A2R033M12-SLN12-C 25 55 12.5 – – 33 – – – -22 -6 2 – – ü 0.12 GI205 SQ340 –
32A2R043M16-SLN12-C 32 66 17 – – 43 – – – -15 -6 2 – – ü 0.22 GI205 SQ340 –
32A3R043M16-SLN12-C 32 66 17 – – 43 – – – -15 -6 3 – – ü 0.23 GI205 SQ340 –
40A3R043M16-SLN12-C 40 66 17 – – 43 – – – -15 -6 3 – – ü 0.30 GI205 SQ340 –
40A04R-S90LN12-C 40 – 16 14 – 40 – 8.4 5.6 -15 -6 4 ü 15500 ü 0.23 GI205 SQ342 –
50A04R-S90LN12-C 50 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -14.5 -6 4 ü 13800 ü 0.35 GI205 SQ343 –
50A05R-S90LN12-C 50 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -14.5 -6 5 ü 13800 ü 0.11 GI205 SQ343 –
63A04R-S90LN12-C 63 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -14 -6 4 ü 12300 ü 0.55 GI205 SQ343 –
63A06R-S90LN12-C 63 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -14 -6 6 ü 12300 ü 0.50 GI205 SQ343 –
80A05R-S90LN12-C 80 – 27 38 – 50 – 12.4 7 -14 -6 5 ü 10900 ü 1.18 GI205 SQ341 AC001
80A07R-S90LN12-C 80 – 27 38 – 50 – 12.4 7 -14 -6 7 ü 10900 ü 1.02 GI205 SQ341 AC001
100A06R-S90LN12-C 100 – 32 45 – 50 – 14.4 8 -14 -6 6 ü 9800 ü 1.78 GI205 SQ341 AC002
100A08R-S90LN12-C 100 – 32 45 – 50 – 14.4 8 -14 -6 8 ü 9800 ü 2.01 GI205 SQ341 AC002
110A06R-S90LN12-C 110 – 32 45 – 50 – 14.4 8 -14 -6 6 ü 9300 ü 2.09 GI205 SQ341 AC002
125A07R-S90LN12-C 125 – 40 56 – 63 – 16.4 9 -14 -6 7 ü 8700 ü 3.44 GI205 SQ341 AC003
125A09R-S90LN12-C 125 – 40 56 – 63 – 16.4 9 -14 -6 9 ü 8700 ü 3.38 GI205 SQ341 AC003

GI205 LNGX 1205.. LNGU 1205..

ECON LN12 hoekfrees met koelkanalen
90˚ vinger – en opsteekfrezen. Voor dubbelzijdige LN.. 12 wisselplaten met APMX van 9 mm. Geschikt voor een breed scala van toepassingen. 
Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon, modulair en opsteek. Ook met differentiële vertanding. Diameters van 
Ø 25 tot Ø 125 mm.

Product

9
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Nm

SQ340 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 – – Flag T15P –
SQ341 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – –
SQ342 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – HS 0830C
SQ343 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1030C

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

S

R
E

W1

D
1L

LNGX 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

33°

E

LNGX 120504ER-F 8215 0.4 200 0.15 1.5 – – – 190 0.15 1.5 – – – – – – – – –
M8330 0.4 200 0.15 1.5 – – – 190 0.15 1.5 – – – – – – – – –
M8340 0.4 180 0.15 1.5 – – – 170 0.15 1.5 – – – – – – – – –

LNGX 120508ER-F 8215 0.8 240 0.15 1.5 – – – 225 0.15 1.5 – – – – – – – – –
M8310 0.8 260 0.15 1.5 – – – 245 0.15 1.5 – – – – – – – – –
M8330 0.8 235 0.15 1.5 – – – 220 0.15 1.5 – – – – – – – – –
M8340 0.8 215 0.15 1.5 – – – 200 0.15 1.5 – – – – – – – – –

33°

1 E

LNGX 120504ER-M M8330 0.4 185 0.15 3.0 – – – 175 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 0.4 170 0.15 3.0 – – – 160 0.15 3.0 – – – – – – – – –

LNGX 120508ER-M 8215 0.8 220 0.15 3.0 – – – 205 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8310 0.8 240 0.15 3.0 – – – 225 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 220 0.15 3.0 – – – 205 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 0.8 200 0.15 3.0 – – – 190 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M9315 0.8 300 0.15 3.0 – – – 285 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 280 0.15 3.0 – – – 265 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 250 0.15 3.0 – – – – – – – – – – – – – – –

LNGX 120510ER-M M8330 1.0 230 0.15 3.0 – – – 215 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 1.0 210 0.15 3.0 – – – 195 0.15 3.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

33°

1 E

LNGX 120512ER-M M8330 1.2 230 0.15 3.0 – – – 215 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 1.2 210 0.15 3.0 – – – 195 0.15 3.0 – – – – – – – – –

LNGX 120516ER-M M8330 1.6 240 0.15 3.0 – – – 225 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 1.6 220 0.15 3.0 – – – 205 0.15 3.0 – – – – – – – – –

LNGX 120520ER-M M8310 2.0 280 0.15 3.0 – – – 265 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8330 2.0 255 0.15 3.0 – – – 240 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 2.0 230 0.15 3.0 – – – 215 0.15 3.0 – – – – – – – – –

3°

28°

0,15 S

LNGX 120508SR-R 8215 0.8 205 0.20 3.5 – – – 190 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M5315 0.8 265 0.20 3.5 – – – 250 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M8310 0.8 220 0.20 3.5 – – – 205 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M8330 0.8 205 0.20 3.5 – – – 190 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M8340 0.8 185 0.20 3.5 – – – 175 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M9315 0.8 265 0.20 3.5 – – – 250 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M9325 0.8 250 0.20 3.5 – – – 235 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M9340 0.8 225 0.20 3.5 – – – – – – – – – – – – – – –

LNGX 120516SR-R 8215 1.6 225 0.20 3.5 – – – 210 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M8330 1.6 225 0.20 3.5 – – – 210 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M8340 1.6 205 0.20 3.5 – – – 190 0.20 3.5 – – – – – – – – –
M9325 1.6 275 0.20 3.5 – – – 260 0.20 3.5 – – – – – – – – –

33°

E

LNGX 120504ER-MF M6330 0.4 175 0.15 1.0 125 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –
M8340 0.4 190 0.15 1.0 110 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –
M9340 0.4 240 0.15 1.0 140 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –

LNGX 120508ER-MF M6330 0.8 210 0.15 1.0 150 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –
M8340 0.8 225 0.15 1.0 135 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –
M9340 0.8 285 0.15 1.0 170 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –

20°

28°

0,07 S

LNGX 120508SR-MM M6330 0.8 190 0.15 2.8 135 0.14 2.8 – – – – – – – – – – – –
M8340 0.8 200 0.15 2.8 120 0.14 2.8 – – – – – – – – – – – –
M8345 0.8 160 0.15 2.8 95 0.14 2.8 – – – – – – – – – – – –
M9340 0.8 255 0.15 2.8 150 0.14 2.8 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor onstabiele omstandigheden.

MF geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

MM geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

S

R
E

W1

D
1L

LNGU 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

33°

1 E

LNGU 120525ER-M M8330 2.5 255 0.15 3.0 – – – 240 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 2.5 230 0.15 3.0 – – – 215 0.15 3.0 – – – – – – – – –

LNGU 120530ER-M M8330 3.0 255 0.15 3.0 – – – 240 0.15 3.0 – – – – – – – – –
M8340 3.0 230 0.15 3.0 – – – 215 0.15 3.0 – – – – – – – – –

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

S

R
E

W1

D
1L

LNGX 12-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

38°
F

LNGX 120504FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 270 0.30 2.0 – – – – – –
LNGX 120508FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 315 0.30 2.0 – – – – – –

M0315 0.8 – – – – – – – – – 720 0.30 2.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504ER-F
LNGX 120508ER-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504ER-M
LNGX 120508ER-M
LNGX 120510ER-M
LNGX 120512ER-M
LNGX 120516ER-M
LNGX 120520ER-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGU 120525ER-M
LNGU 120530ER-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120508SR-R
LNGX 120516SR-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504ER-MF
LNGX 120508ER-MF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120508SR-MM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504FR-FA
LNGX 120508FR-FA

f

LNGX 12-F LNGX 12-M LNGU 12-M

RERE 0.4 0.8 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0

BS
2.29 1.89 2.29 1.89 1.69 1.49 1.09 0.68 0.87 0.36

LNGX 12-R LNGX 12-MF LNGX 12-MM LNGX 12-FA

RERE 0.8 1.6 0.4 0.8 0.8 0.4 0.8

BS
1.88 1.08 2.28 1.88 1.88 2.30 1.89
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max

3.5

 

ap

1.0 5.0 9.0

1
f

0.19 0.13 0.08

LNGX 12

DC
RPMX APMX/l

25 1.3 2.1/100
32 0.7 1.1/100
40 0.5 0.7/100
50 0.4 0.5/100
63 0.2 0.3/100
80 0.2 0.2/100

LNGX 12

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

25 35.0 50.0 0.7 1.7
32 49.0 64.0 0.6 1.2
40 65.0 80.0 0.6 1.0
50 85.0 100.0 0.7 1.0
63 111.0 126.0 0.6 0.8
80 145.0 160.0 0.7 0.8

 

ap

0.2

 

DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

25

FE

0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

1.6
FE

0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1.131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1.131 1.265
2.5 0.245 0.316 0.447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1.414
3.0 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549
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P
 
K

 
N

 
H

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

DC 63 – 140 mm

L
F

DCON MS

KWW

90°

DC

DCCB

K
W

D

DC 160 – 175 mm

DC

DBC1

L
F

DCON MS

KWW

90°

K
W

D

hm

0.08 – 0.2

KAPR 90°

APMX 13.0 mm

SLN16  

DC LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

63A04R-S90LN16-C 63 40 22 18 – 10.4 6.3 -10.5 -6 4 ü 7600 ü 0.46 GI207 SQ353 –
63A05R-S90LN16-C 63 40 22 18 – 10.4 6.3 -10.5 -6 5 ü 7600 ü 0.46 GI207 SQ353 –
80A04R-S90LN16-C 80 50 27 38 – 12.4 7 -10.5 -6 4 ü 6800 ü 0.98 GI207 SQ351 AC001
80A06R-S90LN16-C 80 50 27 38 – 12.4 7 -10.5 -6 6 ü 6800 ü 0.89 GI207 SQ351 AC001
100A05R-S90LN16-C 100 50 32 45 – 14.4 8 -10.5 -6 5 ü 6100 ü 0.98 GI207 SQ351 AC002
100A07R-S90LN16-C 100 50 32 45 – 14.4 8 -10.5 -6 7 ü 6100 ü 1.84 GI207 SQ351 AC002
125A06R-S90LN16-C 125 63 40 56 – 16.4 9 -10.5 -6 6 ü 5400 ü 3.44 GI207 SQ351 AC003
125A08R-S90LN16-C 125 63 40 56 – 16.4 9 -10.5 -6 8 ü 5400 ü 3.33 GI207 SQ351 AC003
140A06R-S90LN16-C 140 63 40 56 – 16.4 9 -10.5 -6 6 ü 5100 ü 3.91 GI207 SQ351 AC003
160C08R-S90LN16-C 160 63 40 – 66.7 16.4 9 -10.5 -6 8 ü 4700 ü 6.19 GI207 SQ356 –
175C08R-S90LN16-C 175 63 40 – 66.7 16.4 9 -10.5 -6 8 ü 4500 ü 7.11 GI207 SQ356 –

GI207 LNMU 1607.. LNGU 1607..

Nm

SQ351 US 45012-T20P 5.0 M 5 12 SDR T20P-T – – – –
SQ353 US 45012-T20P 5.0 M 5 12 SDR T20P-T HS 1030C – – –
SQ356 US 45012-T20P 5.0 M 5 12 SDR T20P-T HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5

ECON LN16 hoekfrees met koelkanalen
90˚ opsteekfrezen. Voor dubbelzijdige LN.. 16 wisselplaten met APMX van 13 mm. Geschikt voor een breed scala van toepassingen. Opsteek 
uitvoering. Met differentiële vertanding. Diameters van Ø 63 tot Ø 175 mm.

Product

9
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AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

S

RE

W1

D
1L

LNMU 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

32°
E

LNMU 160708ER-F 8215 0.8 235 0.16 1.7 – – – – – – – – – – – – – – –
M8330 0.8 230 0.16 1.7 – – – – – – – – – – – – – – –
M8340 0.8 210 0.16 1.7 – – – – – – – – – – – – – – –

10°

30°

0,1 1 S

LNMU 160708SR-M 8215 0.8 200 0.18 5.0 – – – 190 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M6330 0.8 170 0.18 5.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M8330 0.8 200 0.18 5.0 – – – 190 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8340 0.8 180 0.18 5.0 – – – 170 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 250 0.18 5.0 – – – 235 0.18 5.0 – – – – – – – – –

LNMU 160720SR-M M8330 2.0 230 0.18 5.0 – – – 215 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8340 2.0 210 0.18 5.0 – – – 195 0.18 5.0 – – – – – – – – –

LNMU 160730SR-M M8330 3.0 230 0.18 5.0 – – – 215 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8340 3.0 210 0.18 5.0 – – – 195 0.18 5.0 – – – – – – – – –

LNMU 160740SR-M M8330 4.0 230 0.18 5.0 – – – 215 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8340 4.0 210 0.18 5.0 – – – 195 0.18 5.0 – – – – – – – – –

19°
15°

0,12 S

LNMU 160708SR-R M5315 0.8 265 0.18 6.3 – – – 250 0.18 6.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 0.8 215 0.18 6.3 – – – 200 0.18 6.3 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8330 0.8 195 0.18 6.3 – – – 185 0.18 6.3 – – – – – – 35 0.15 1.0
M8340 0.8 175 0.18 6.3 – – – 165 0.18 6.3 – – – – – – – – –
M9315 0.8 260 0.18 6.3 – – – 245 0.18 6.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
M9325 0.8 240 0.18 6.3 – – – 225 0.18 6.3 – – – – – – 45 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve stabiele uitvoering voor middelzware bewerkingen.

9



463

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

19°
15°

0,12 S

LNMU 160716SR-R M8330 1.6 215 0.18 6.3 – – – 200 0.18 6.3 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8340 1.6 195 0.18 6.3 – – – 185 0.18 6.3 – – – – – – – – –
M9315 1.6 285 0.18 6.3 – – – 270 0.18 6.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
M9325 1.6 265 0.18 6.3 – – – 250 0.18 6.3 – – – – – – 50 0.15 1.0

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

S

RE

W1

D
1L

LNGU 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,12

15°
19°

1 S

LNGU 160708SR-M 8215 0.8 200 0.18 5.0 – – – 190 0.18 5.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8340 0.8 180 0.18 5.0 – – – 170 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M9315 0.8 265 0.18 5.0 – – – 250 0.18 5.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M9325 0.8 250 0.18 5.0 – – – 235 0.18 5.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

R geometrie, positieve stabiele uitvoering voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

S

R
E

W1

D
1L

LNGU 16-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

32°
F

LNGU 160708FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 300 0.30 3.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNMU 160708ER-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNMU 160708SR-M
LNMU 160720SR-M
LNMU 160730SR-M
LNMU 160740SR-M

M9325

M6330. M8340. 8215. M8330

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNMU 160708SR-R
LNMU 160716SR-R

M6330. M8310. M8340. 8215. M8330

M5315. M9315. M9325

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGU 160708SR-M

M9315. M9325

M8340. 8215. M8330

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGU 160708FR-FA

f

LNMU 16-F LNMU 16-M LNMU 16-R LNGU 16-M LNGU 16-FA

RERE 0.8 0.8 2.0 3.0 4.0 0.8 1.6 0.8 0.8

BS
3.30 3.30 2.11 1.12 0.10 3.30 2.50 3.24 3.30

 
max

7.0

 

ap

1.0 6.0 13.0

1
f

0.31 0.24 0.13

9
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P
 
M

 
K

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

O
A

L

DCON MS

DC

L
U90°

D
IN

 1
8
3
5

A

O
A

L

L
U

90°

DC

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

L
F

DCON MS

KWW

90°

DC

DCCB

K
W

D

hm

0.04 – 0.08

hm
0.04 – 0.06

KAPR 90°

APMX 4.5 mm

SSO05O  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

12A2R018A10-SSO05O-C 12 90 10 – 18 – – – -8 8 2 – 58000 ü 0.05 GI327 SQ330
12A2R018A12-SSO05O-C 12 90 12 – 18 – – – -8 8 2 – 58000 ü 0.07 GI327 SQ330
16A3R020A14-SSO05O-C 16 110 14 – 20 – – – -5 8 3 – 50300 ü 0.12 GI327 SQ330
16A3R020A16-SSO05O-C 16 110 16 – 20 – – – -5 8 3 – 50300 ü 0.15 GI327 SQ330
20A4R020A18-SSO05O-C 20 125 18 – 20 – – – -5 8 4 ü 45000 ü 0.21 GI327 SQ330
20A4R020A20-SSO05O-C 20 125 20 – 20 – – – -5 8 4 ü 45000 ü 0.26 GI327 SQ330
25A5R024A25-SSO05O-C 25 140 25 – 24 – – – -5 8 5 ü 40200 ü 0.48 GI327 SQ330
20A4R032B20-SSO05O-C 20 83 20 – 32 – – – -5 8 4 ü 45000 ü 0.16 GI327 SQ330
25A5R042B25-SSO05O-C 25 99 25 – 42 – – – -5 8 5 ü 40200 ü 0.31 GI327 SQ330
32A6R042B32-SSO05O-C 32 103 32 – 42 – – – -4.5 8 6 ü 35500 ü 0.54 GI327 SQ330
32A06R-S90SO05O-C 32 – 16 12.4 – 32 8.4 5.6 -4.5 8 6 ü 35500 ü 0.10 GI327 SQ332
40A08R-S90SO05O-C 40 – 22 18.1 – 40 10.4 6.3 -4 8 8 ü 31800 ü 0.19 GI327 SQ333

GI327 SOMT 0502..

Nm

SQ330 US 62204-T07P 0.8 M 2.2 4.1 Flag T07P – – –
SQ332 US 62204-T07P 0.8 M 2.2 4.1 – D-T07P/T09P FG-15 HS 90835
SQ333 US 62204-T07P 0.8 M 2.2 4.1 – D-T07P/T09P FG-15 HS 1030C

90° Hoekfrees met koelkanalen voor SOMT 05 wisselplaten
90˚ vinger – en opsteekfrezen.Voor positieve SOMT 05 wisselplaten met APMX van 4.5 mm. Geschikt voor vlakken, hoek-, sleuf – en induikfrezen. 
Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon, of opsteekuitvoering. Diameters van Ø 12 tot Ø 40 mm, ook met differentiële 
vertanding.

Product

9



467

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0502 5.570 2.50 5.57 2.63

D
1

1
7
°

SIC = L

R
E

SOMT 05

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,05

7°

20°
S

SOMT 050204SR-M M6330 0.4 255 0.05 2.5 180 0.05 2.5 – – – – – – 75 0.04 2.0 – – –
M8330 0.4 290 0.05 2.5 170 0.05 2.5 275 0.05 2.5 – – – 70 0.04 2.0 – – –
M8340 0.4 260 0.05 2.5 155 0.05 2.5 245 0.05 2.5 – – – 65 0.04 2.0 – – –

SOMT 050208SR-M M6330 0.8 300 0.05 2.5 210 0.05 2.5 – – – – – – 85 0.04 2.0 – – –
M8330 0.8 350 0.05 2.5 210 0.05 2.5 330 0.05 2.5 – – – 85 0.04 2.0 – – –
M8340 0.8 310 0.05 2.5 185 0.05 2.5 290 0.05 2.5 – – – 75 0.04 2.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 050204SR-M
SOMT 050208SR-M

f

SOMT 05-M

RERE 0.4 0.8

BS
– –

 

ap

1.0 2.0 4.0

1
f

0.12 0.08 0.03

 
max

1.5

9
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P
 
M

 
K

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm

0.07 – 0.22

hm
0.07 – 0.18

KAPR 90°

APMX 8.0 mm

SSO09  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

20A2R032B20-SSO09-C 20 82 20 – 32 – – – -12 6 2 – 23800 ü 0.21 GI146 SQ400 –
25A3R042B25-SSO09-C 25 98 25 – 42 – – – -12 6 3 – 21300 ü 0.31 GI146 SQ400 –
32A4R042B32-SSO09-C 32 102 32 – 42 – – – -10 10 4 ü 18800 ü 0.55 GI146 SQ400 –
40A05R-S90SO09-C 40 – 16 14 – 40 8.4 5.6 -9.1 10 5 – 16800 ü 0.29 GI146 SQ402 –
50A06R-S90SO09-C 50 – 22 18 – 40 10.4 6.4 -8.8 10 6 – 15100 ü 0.33 GI146 SQ403 –
63A07R-S90SO09-C 63 – 22 18 – 40 10.4 6.4 -8.6 10 7 – 13400 ü 0.86 GI146 SQ403 –
80A09R-S90SO09-C 80 – 27 38 – 50 12.4 7 -8.1 10 9 – 11900 ü 1.03 GI146 SQ401 AC001
100A10R-S90SO09-C 100 – 32 45 – 50 14.4 8 -8.1 10 10 – 10700 ü 1.79 GI146 SQ401 AC002
125A12R-S90SO09-C 125 – 40 56 – 63 16.4 9 -8.1 10 12 – 9500 ü 3.62 GI146 SQ401 AC003

GI146 SOMT 09T3..

Nm

SQ400 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 – – Flag T09P –
SQ401 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 D-T07P/T09P FG-15 – –
SQ402 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
SQ403 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C

AC001 KS 1230 K.FMH27

90° Hoekfrees met koelkanalen voor SOMT 09 wisselplaten
90˚ vinger – en opsteekfrezen. Voor positieve SOMT 09 wisselplaten met APMX van 8 mm. Geschikt voor vlakken, hoek-, sleuf – en induikfrezen. 
Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: cilindrisch, Weldon-, modulair of opsteekuitvoering. Diameters van Ø 20 tot Ø 125 mm, ook 
met differentiële vertanding

Product

9
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AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.550 3.50 9.55 3.97

D
1

1
8
°

SIC = L

R
E

SOMT 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,12

0°

15°

1 S

SOMT 09T308-M 8215 0.8 275 0.14 2.5 165 0.13 2.5 260 0.14 2.5 – – – 65 0.13 2.0 – – –
M5315 0.8 390 0.14 2.5 – – – 370 0.14 2.5 – – – – – – – – –
M8330 0.8 270 0.14 2.5 160 0.13 2.5 255 0.14 2.5 – – – 65 0.13 2.0 – – –
M8340 0.8 250 0.14 2.5 150 0.13 2.5 235 0.14 2.5 – – – 60 0.13 2.0 – – –
M9315 0.8 380 0.14 2.5 – – – 360 0.14 2.5 – – – – – – – – –

0,06

14°

18°
S

SOMT 09T304-MI 8215 0.4 230 0.14 2.5 135 0.13 2.5 215 0.14 2.5 – – – 55 0.10 2.0 – – –
M8310 0.4 255 0.14 2.5 130 0.13 2.5 240 0.14 2.5 – – – – – – – – –
M8330 0.4 230 0.14 2.5 135 0.13 2.5 215 0.14 2.5 – – – 55 0.10 2.0 – – –
M8340 0.4 210 0.14 2.5 125 0.13 2.5 195 0.14 2.5 – – – 50 0.10 2.0 – – –
M9315 0.4 320 0.14 2.5 – – – 300 0.14 2.5 – – – – – – – – –
M9340 0.4 265 0.14 2.5 155 0.13 2.5 – – – – – – 65 0.10 2.0 – – –

0,07

14°

18°
S

SOMT 09T304-P M8330 0.4 250 0.14 2.5 150 0.13 2.5 235 0.14 2.5 – – – 60 0.10 2.0 – – –
M8340 0.4 230 0.14 2.5 135 0.13 2.5 215 0.14 2.5 – – – 55 0.10 2.0 – – –
M9325 0.4 320 0.14 2.5 – – – 300 0.14 2.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor snijsnelheid en voeding. De condities zijn van toepassing bij een instelhoek van 90°. Raadpleeg de verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

MI geometrie, stabiele positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

P geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

SOMT 09-M SOMT 09-MI SOMT 09-P

RERE 0.8 0.4 0.4

BS
0.90 1.30 1.30

max

6.0

ap

1.0 4.0 8.0

1
f

0.28 0.19 0.09

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T308-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T304-MI

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T304-P

f

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm

0.09 – 0.25

KAPR 90°

APMX 10.0 mm

SSD12  

DC LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

50A05R-S90SD12-C 50 40 22 18 – 10.4 6.3 -5 8 5 – 13000 ü 0.34 GI057 SQ413 –
63A06R-S90SD12-C 63 40 22 18 – 10.4 6.3 -5 8 6 – 11600 ü 0.53 GI057 SQ413 –
80A06R-S90SD12-C 80 50 27 38 – 12.4 7 -5 8 6 – 10300 ü 0.92 GI057 SQ411 AC001
100A08R-S90SD12-C 100 50 32 45 – 14.4 8 -5 8 8 – 9200 ü 1.69 GI057 SQ411 AC002
125A09R-S90SD12-C 125 63 40 56 – 16.4 9 -5 8 9 – 8300 ü 3.29 GI057 SQ411 AC003
160C12R-S90SD12 160 63 40 – 66.7 16.4 9 -5 8 12 – 7300 – 5.74 GI057 SQ411 –

GI057 SDMT 1205..

Nm

SQ411 SSN 100312 MS 3510 HXK 3,5 US 3511-T15 3.0 M 3.5 11 D-T07/T15 FG-15 –
SQ413 – – – US 3511-T15 3.0 M 3.5 11 D-T07/T15 FG-15 HS 1030C

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

90° hoekfrees met koelkanalen voor SDMT 12 wisselplaten
90˚ hoekfrees met positieve SDMT 12 wisselplaten met APMX van 10 mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf- en insteekfrezen. Alleen verkrijgbaar 
in opsteekuitvoering in Ø 50 tot Ø 160 mm.

Product

9



473

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 12.700 4.40 12.70 5.00

1
5
°

D
1

SIC = L 

RE

SDMT 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,07

0° 25°

S

SDMT 120508SR-F M8330 0.8 275 0.10 3.0 165 0.09 3.0 260 0.10 3.0 825 0.12 3.0 65 0.08 2.4 – – –
M8340 0.8 250 0.10 3.0 150 0.09 3.0 235 0.10 3.0 – – – 60 0.08 2.4 – – –

0,1

0° 25°

1 S

SDMT 120508SR-M 8215 0.8 245 0.16 3.5 145 0.14 3.5 230 0.16 3.5 – – – 60 0.11 2.8 – – –
M8330 0.8 240 0.16 3.5 140 0.14 3.5 225 0.16 3.5 – – – 60 0.11 2.8 – – –
M8340 0.8 220 0.16 3.5 130 0.14 3.5 205 0.16 3.5 – – – 55 0.11 2.8 – – –
M9325 0.8 305 0.16 3.5 – – – 285 0.16 3.5 – – – – – – – – –

0,15

9°
20°

0,09 P

SDMT 120508PR-R M8330 0.8 220 0.25 3.5 130 0.23 3.5 205 0.25 3.5 – – – 55 0.23 2.8 – – –
M8340 0.8 195 0.25 3.5 115 0.23 3.5 185 0.25 3.5 – – – 45 0.23 2.8 – – –
M9315 0.8 280 0.25 3.5 – – – 265 0.25 3.5 – – – – – – – – –
M9325 0.8 265 0.25 3.5 – – – 250 0.25 3.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

R geometrie, stabiele positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

SDMT 12-F SDMT 12-M SDMT 12-R

RERE 0.8 0.8 0.8

BS
– – –

max

8.0

ap

1.0 5.0 10.0

1
f

0.39 0.25 0.14

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDMT 120508SR-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDMT 120508SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDMT 120508PR-R

f

9
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P
 
M

 
K

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

DC 140 mm DC 175 – 260 mm

L
F

DCON MS

KWW

BDX

DC

DCCB

K
W

D

90°

BDX

K
W

D

L
F

DC

DBC1

90°

KWW

DCON MS

hm

0.15 – 0.38

KAPR 90°

APMX 18.0 mm

FTB27X  

DC BD
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

140B07R-F90TB27X 140 135.7 63 40 56 – 16.4 9 -9 9 7 ü – – 4.75 GI163 SQ421 AC003
175C08R-F90TB27X 175 169.6 63 40 – 66.7 16.4 16.4 -9 9 8 ü – – 7.59 GI163 SQ424 –
210C10R-F90TB27X 210 204.1 63 60 – 101.6 25.7 25.7 -9 9 10 ü – – 10.80 GI163 SQ425 –
260C12R-F90TB27X 260 253.4 63 60 – 101.6 25.7 25.7 -9 9 12 ü – – 18.21 GI163 SQ425 –

GI163 TBMR 2707PZ..

SQ421 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 –
SQ424 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1240
SQ425 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1655

AC003 KS 2040 K.FMH40

ROUGH TB hoek-/vlakfrees, voor zwaar freeswerk met TBMR 27 wisselplaten
90˚ opsteekfrees met positieve TBMR 27 wisselplaten met APMX van 18 mm. Geschikt voor zwaar vlak-, hoek – en sleuffrezen. Enkel beschikbaar 
in opsteekuitvoering van Ø 140 tot Ø 260 mm en met differentiële vertanding.

Product

9
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BS IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

2707 4.61 15.875 27.50 3 7.94

S

5
°

30°

14°

BSL

IC

M

TBMR 27

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,2
15°30´

0°

1 S

TBMR 2707PZSR M8326 – 130 0.20 11.0 – – – 120 0.20 11.0 – – – – – – – – –
M8346 – 110 0.20 11.0 65 0.20 11.0 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Stabiel ontwerp voor zware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

TBMR 27

RERE –

BS
2.70

ap

1.5 8.0 18.0

1
f

0.60 0.39 0.24

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TBMR 2707PZSR

f

9



478www.dormerpramet.com

SNEL
ZOEKEN

Snel en eenvoudig een tekstzoekopdracht uitvoeren in alle recente publicaties van Dormer Pramet
via onze bibliotheek-app. Download deze nu in uw app store. Simply Reliable.
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LANGE SNIJKANTSFREZEN MET WISSELPLATEN

9
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  >>>

J(T)-SAD11E J(T)-SAD16E J(T)-SLSN J(T)-SSAP J(T)-2416

90° 90° 90° 90° 90°
APMX   (mm) 37.0 – 56.0 APMX   (mm) 40.0 – 108.0 APMX   (mm) 104.0 – 134.0 APMX   (mm) 58.0– 95.0 APMX   (mm) 40.0 – 63.0

DC (mm) 25 – 50 DC (mm) 50 – 100 DC (mm) 63 – 80 DC (mm) 50 – 80 DC (mm) 20 – 40

& 482 & 488 & 494 & 498 & 503

ISO P M K N S H P M K N S H P K P M K N S H P M K N

  
–

AD 11T3 AD.. 1606
LNET 1606
SN.. 1305

APE. 150412
SPE. 1204

–

2 2 2 / 8 2 / 4 –

DC
 =

 25
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 25
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 50
 (m

m
)

DC
 =

 50
 –

 10
0 (

m
m

)
DC

 =
 50

 –
 80

 (m
m

)

DIEP HOEKFREZEN  

Weldon

Morseconus

Spilopname

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Diep hoekfrezen

Diep sleuffrezen

Vlakfrezen

Insteekfrezen

LANGE SNIJKANTSFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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DC
 =

 50
 –

 80
 (m

m
)

DC
 =

 50
 (m

m
)

DC
 =

 40
 –

 63
 (m

m
)

DC
 =

 40
 –

 50
 (m

m
)

<<< 

J(T)-CSD12X

90°
APMX   (mm) 44.1 – 87.3

DC (mm) 40 – 63

& 505

P M S

 

SD.X 1205

4

  DIEP HOEKFREZEN

LANGE SNIJKANTSFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

DC

O
A

L

L
F

A
P

M
X

M
O

R
S

E

DC

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

O
A

L

L
U

A
P

M
X

DCON MS

KWW

DC

DCCB

K
W

D

L
F

A
P

M
X

C
B

D
P

hm

0.05 – 0.08

hm
0.05 – 0.08

KAPR 90°

APMX 37.0 – 56.0 mm

J(T)-SAD11E  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF AP
M

X

CB
DP

CZ
C M

S

GA
M

F

GA
M

P

NO
F

2

4

X

1

3

5

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25J2R50B25-SAD11E38-C 25 106 25 – 50 – 38.00 – – -10.5 5 2 8 – 24100 ü 0.32 GI184 SQ210
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 120 32 – 60 – 47.00 – – -9 8 2 10 – 21300 ü 0.60 GI184 SQ210
40J2R60B40-SAD11E47-C 40 130 40 – 60 – 47.00 – – -8.1 11 2 10 – 19100 ü 1.12 GI184 SQ210
40J3R70B32-SAD11E56-C 40 130 32 – 70 – 56.00 – – -8.1 11 3 18 – 19100 ü 0.76 GI184 SQ210
40J3R70B40-SAD11E56-C 40 140 40 – 70 – 56.00 – – -8.1 11 3 18 – 19100 ü 1.12 GI184 SQ210
25J2R55E03-SAD11E38-C 25 136 – – – 55 38.00 – 3 -10.5 5 2 8 – 24100 ü 0.38 GI184 SQ210
32J2R65E04-SAD11E47-C 32 167.5 – – – 65 47.00 – 4 -9 8 2 10 – 21300 ü 0.72 GI184 SQ210
40J3R75E04-SAD11E56-C 40 177.5 – – – 75 56.00 – 4 -8.1 11 3 18 – 19100 ü 0.85 GI184 SQ210

50T03R-S90AD11E37-C 50 – 22 18 – 58 37.00 21 – -7.2 12 3 12 – 17000 ü 0.67 GI184 SQ903

GI184 ADMX 11T3.. ADEX 11T3..-FA

Nm

SQ210 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 – – Flag T07P –
SQ903 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C

HELICAL AD11 Lange snijkantsfrees, met koelkanalen
90˚ lange snijkantsfrees met met koelkanalen. Voor ADMX 11 wisselplaten met APMX van 37 – 56 mm. Geschikt voor vlak, hoek-, sleuf – en 
induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: Weldon, morseconus en opsteek. Diameters van Ø 25 tot Ø 80 mm.

Product

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 6.530 2.90 11.00 3.97

D
1

W
1

SL

1
5
°

RE

ADMX 11

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23° 0,06 S

ADMX 11T304SR-F 8215 0.4 245 0.10 2.0 145 0.09 2.0 230 0.10 2.0 735 0.12 2.0 60 0.08 1.6 – – –
M8310 0.4 270 0.10 2.0 135 0.09 2.0 255 0.10 2.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 240 0.10 2.0 140 0.09 2.0 225 0.10 2.0 720 0.12 2.0 60 0.08 1.6 – – –
M8340 0.4 220 0.10 2.0 130 0.09 2.0 205 0.10 2.0 – – – 55 0.08 1.6 – – –
M9340 0.4 285 0.10 2.0 170 0.09 2.0 – – – – – – 70 0.08 1.6 – – –

ADMX 11T308SR-F 8215 0.8 290 0.10 2.0 170 0.09 2.0 275 0.10 2.0 870 0.12 2.0 70 0.08 1.6 – – –
M8330 0.8 285 0.10 2.0 170 0.09 2.0 270 0.10 2.0 855 0.12 2.0 70 0.08 1.6 – – –
M8340 0.8 260 0.10 2.0 155 0.09 2.0 245 0.10 2.0 – – – 65 0.08 1.6 – – –
M9340 0.8 340 0.10 2.0 200 0.09 2.0 – – – – – – 85 0.08 1.6 – – –

23° 0,09 1 S

ADMX 11T302SR-M M8330 0.2 190 0.15 4.0 110 0.14 4.0 180 0.15 4.0 – – – 45 0.12 3.2 – – –
M8340 0.2 170 0.15 4.0 100 0.14 4.0 160 0.15 4.0 – – – 40 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T304SR-M 8215 0.4 205 0.15 4.0 120 0.14 4.0 190 0.15 4.0 – – – 50 0.12 3.2 – – –
M8310 0.4 220 0.15 4.0 110 0.14 4.0 205 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 205 0.15 4.0 120 0.14 4.0 190 0.15 4.0 – – – 50 0.12 3.2 – – –
M8340 0.4 185 0.15 4.0 110 0.14 4.0 175 0.15 4.0 – – – 45 0.12 3.2 – – –
M9325 0.4 255 0.15 4.0 – – – 240 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9340 0.4 235 0.15 4.0 140 0.14 4.0 – – – – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T308SR-M 8215 0.8 245 0.15 4.0 145 0.14 4.0 230 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M5315 0.8 335 0.15 4.0 – – – 315 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8310 0.8 265 0.15 4.0 135 0.14 4.0 250 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 245 0.15 4.0 145 0.14 4.0 230 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 0.8 220 0.15 4.0 130 0.14 4.0 205 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –
M9315 0.8 330 0.15 4.0 – – – 310 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 305 0.15 4.0 – – – 285 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 275 0.15 4.0 165 0.14 4.0 – – – – – – 65 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T310SR-M M8330 1.0 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 1.0 230 0.15 4.0 135 0.14 4.0 215 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T312SR-M 8215 1.2 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8330 1.2 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –
M8340 1.2 230 0.15 4.0 135 0.14 4.0 215 0.15 4.0 – – – 55 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T316SR-M 8215 1.6 270 0.15 4.0 160 0.14 4.0 255 0.15 4.0 – – – 65 0.12 3.2 – – –
M6330 1.6 230 0.15 4.0 165 0.14 4.0 – – – – – – 65 0.12 3.2 – – –
M8310 1.6 295 0.15 4.0 150 0.14 4.0 280 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 270 0.15 4.0 160 0.14 4.0 255 0.15 4.0 – – – 65 0.12 3.2 – – –
M8340 1.6 240 0.15 4.0 140 0.14 4.0 225 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer scherpe positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23° 0,09 1 S

ADMX 11T320SR-M M6330 2.0 240 0.15 4.0 170 0.14 4.0 – – – – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8330 2.0 280 0.15 4.0 165 0.14 4.0 265 0.15 4.0 – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8340 2.0 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T325SR-M M6330 2.5 240 0.15 4.0 170 0.14 4.0 – – – – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8340 2.5 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

ADMX 11T330SR-M M6330 3.0 240 0.15 4.0 170 0.14 4.0 – – – – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8330 3.0 280 0.15 4.0 165 0.14 4.0 265 0.15 4.0 – – – 70 0.12 3.2 – – –
M8340 3.0 255 0.15 4.0 150 0.14 4.0 240 0.15 4.0 – – – 60 0.12 3.2 – – –

21° 0,12 P

ADMX 11T308PR-R 8215 0.8 230 0.18 4.0 135 0.16 4.0 215 0.18 4.0 – – – 55 0.16 3.2 45 0.15 1.0
M5315 0.8 310 0.18 4.0 – – – 290 0.18 4.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8310 0.8 250 0.18 4.0 125 0.16 4.0 235 0.18 4.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 0.8 230 0.18 4.0 135 0.16 4.0 215 0.18 4.0 – – – 55 0.16 3.2 45 0.15 1.0
M8340 0.8 210 0.18 4.0 125 0.16 4.0 195 0.18 4.0 – – – 50 0.16 3.2 – – –
M9315 0.8 310 0.18 4.0 – – – 290 0.18 4.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M9325 0.8 290 0.18 4.0 – – – 275 0.18 4.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

ADMX 11T316PR-R 8215 1.6 255 0.18 4.0 150 0.16 4.0 240 0.18 4.0 – – – 60 0.16 3.2 50 0.15 1.0
M8330 1.6 255 0.18 4.0 150 0.16 4.0 240 0.18 4.0 – – – 60 0.16 3.2 50 0.15 1.0
M9325 1.6 320 0.18 4.0 – – – 300 0.18 4.0 – – – – – – 60 0.15 1.0

17°

0,1 2
3
° S

ADMX 11T304SR-MF M6330 0.4 215 0.08 2.5 150 0.07 2.5 – – – – – – 60 0.06 2.0 – – –
M8340 0.4 220 0.08 2.5 130 0.07 2.5 – – – – – – 55 0.06 2.0 – – –

ADMX 11T308SR-MF M6330 0.8 255 0.08 2.5 180 0.07 2.5 – – – – – – 75 0.06 2.0 – – –
M8340 0.8 265 0.08 2.5 155 0.07 2.5 – – – – – – 65 0.06 2.0 – – –
M9340 0.8 360 0.08 2.5 215 0.07 2.5 – – – – – – 90 0.06 2.0 – – –

11°

0,13 2
5
° S

ADMX 11T304SR-MM M6330 0.4 185 0.14 2.5 130 0.13 2.5 – – – – – – 55 0.11 2.0 – – –
M8340 0.4 195 0.14 2.5 115 0.13 2.5 – – – – – – 45 0.11 2.0 – – –
M9340 0.4 250 0.14 2.5 150 0.13 2.5 – – – – – – 60 0.11 2.0 – – –

ADMX 11T308SR-MM M6330 0.8 225 0.14 2.5 155 0.13 2.5 – – – – – – 65 0.11 2.0 – – –
M8340 0.8 235 0.14 2.5 140 0.13 2.5 – – – – – – 55 0.11 2.0 – – –
M8345 0.8 190 0.14 2.5 110 0.13 2.5 – – – – – – 45 0.11 2.0 – – –
M9340 0.8 300 0.14 2.5 180 0.13 2.5 – – – – – – 75 0.11 2.0 – – –

ADMX 11T312SR-MM M6330 1.2 235 0.14 2.5 165 0.13 2.5 – – – – – – 70 0.11 2.0 – – –
M8340 1.2 245 0.14 2.5 145 0.13 2.5 – – – – – – 60 0.11 2.0 – – –
M9340 1.2 315 0.14 2.5 185 0.13 2.5 – – – – – – 75 0.11 2.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor minder stabiele bewerkingsomstandigheden.

MF geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen en nabewerken.

MM geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 6.450 2.90 9.70 3.91 RE

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 11-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

34° F

ADEX 11T304FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 210 0.30 5.0 – – – – – –
M0315 0.4 – – – – – – – – – 480 0.30 5.0 – – – – – –

ADEX 11T308FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 240 0.30 5.0 – – – – – –
M0315 0.8 – – – – – – – – – 570 0.30 5.0 – – – – – –

ADEX 11T312FR-FA HF7 1.2 – – – – – – – – – 255 0.30 5.0 – – – – – –
M0315 1.2 – – – – – – – – – 600 0.30 5.0 – – – – – –

ADEX 11T316FR-FA HF7 1.6 – – – – – – – – – 270 0.18 5.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.67 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45

  

ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX 11-R ADMX 11-MF ADMX 11-MM ADEX 11-FA

RERE 0.4 0.8 0.2 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0 0.8 1.6 0.4 0.8 0.4 0.8 1.2 0.4 0.8 1.2 1.6

BS
1.89 1.48 2.09 1.89 1.48 1.27 1.08 0.68 1.61 1.13 0.66 1.48 0.68 1.89 1.48 1.89 1.48 1.08 1.77 1.39 1.0 0.62

ISO DC
1 2

3

4

56

7

8

A
P
M
X ap

25J2R50B25-SAD11E38-C 25 2 38 34.5
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 2 47 43.5
40J2R60B40-SAD11E47-C 40 2 47 43.5
40J3R70B32-SAD11E56-C 40 3 56 52.5
40J3R70B40-SAD11E56-C 40 3 56 52.5
25J2R55E03-SAD11E38-C 25 2 38 34.5
32J2R65E04-SAD11E47-C 32 2 47 43.5
40J3R75E04-SAD11E56-C 40 3 56 52.5
50T03R-S90AD11E37-C 50 3 37 33.5

max

4.5

ae max

25 32 40 50

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

25 0.08 0.13 – – – – – –
32 0.07 0.11 0.08 0.13 – – – –
40 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 – –
50 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13

ae max

1 2.5 5 7.5 10 15 20

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

25 0.25 0.40 0.16 0.26 0.12 0.19 0.10 0.15 0.09 0.14 0.07 0.12 0.07 0.11
32 0.28 0.45 0.18 0.29 0.13 0.21 0.11 0.17 0.09 0.15 0.08 0.13 0.07 0.12
40 0.32 0.51 0.20 0.32 0.14 0.23 0.12 0.19 0.10 0.17 0.09 0.14 0.08 0.13
50 0.35 0.57 0.23 0.36 0.16 0.26 0.13 0.21 0.12 0.19 0.10 0.15 0.09 0.14

9
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R

ADMX/ADEX 11 R

ADMX 11T320SR-M 1.0
ADMX 11T325SR-M 1.8
ADMX 11T330SR-M 1.8

i
9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm

0.08 – 0.1

hm
0.08 – 0.1

KAPR 90°

APMX 40.0 – 108.0 mm

J(T)-SAD16E  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF AP
M

X

CB
DP

CZ
C M

S

GA
M

F

GA
M

P

NO
F

2

4

X

1

3

5

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

50J3R100H50-SAD16E54-C 50 202 – – – 100 54.00 – 50 -6 12 3 12 – 13200 ü 4.08 GI282 SQ031
50J3R140H50-SAD16E80-C 50 242 – – – 140 80.00 – 50 -6 12 3 18 – 13200 ü 4.38 GI282 SQ031
63J3R140H50-SAD16E68-C 63 242 – – – 140 68.00 – 50 -6 12 3 15 – 11700 ü 5.34 GI282 SQ031
63J3R155H50-SAD16E95-C 63 257 – – – 155 95.00 – 50 -6 12 3 21 – 11700 ü 5.43 GI282 SQ031
80J4R165H50-SAD16E108-C 80 257 – – – 165 108.00 – 50 -6 12 4 32 ü 10400 ü 7.37 GI282 SQ031
50J3R140G50-SAD16E80-C 50 267 – – – 140 80.00 – 50 -6 12 3 18 – 13200 ü 4.48 GI282 SQ031
63J3R155G50-SAD16E95-C 63 282 – – – 155 95.00 – 50 -6 12 3 21 – 11700 ü 5.52 GI282 SQ031
80J4R165G50-SAD16E108-C 80 292 – – – 165 108.00 – 50 -6 12 4 32 ü 10400 ü 7.51 GI282 SQ031
50J3R140X50-SAD16E68-C 50 242 – – – 140 68.00 – 50 -6 12 3 15 – 13200 ü 5.28 GI282 SQ031
63J3R155X50-SAD16E80-C 63 257 – – – 155 80.00 – 50 -6 12 3 18 – 11700 ü 6.19 GI282 SQ031
80J4R165X50-SAD16E95-C 80 267 – – – 165 95.00 – 50 -6 12 4 28 ü 10400 ü 7.84 GI282 SQ031
50T03R-S90AD16E40-C 50 – 22 18 – 70 40.00 21 – -6 12 3 9 – 13200 ü 1.11 GI282 SQ913
63T04R-S90AD16E40-C 63 – 27 22 – 70 40.00 22 – -6 12 4 12 ü 11700 ü 1.50 GI282 SQ914
63T04R-S90AD16E68-C 63 – 27 22 – 100 68.00 22 – -6 12 4 20 ü 11700 ü 1.86 GI282 SQ914
80T04R-S90AD16E55-C 80 – 32 30 – 85 55.00 25 – -6 12 4 16 ü 10400 ü 2.56 GI282 SQ915
80T04R-S90AD16E80-C 80 – 32 30 – 115 80.00 25 – -6 12 4 24 ü 10400 ü 3.17 GI282 SQ915
100T05R-S90AD16E80-C 100 – 40 36 – 120 80.00 30 – -6 12 5 30 ü 9300 ü 5.73 GI282 SQ916

GI282 ADMX 1606.. ADEX 1606..-FA ADEX 1606..-FM

HELICAL AD16 Lange snijkantsfrees, met koelkanalen
90˚ lange snijkantsfrees met of zonder differentiële vertanding met koelkanalen. Voor AD.. 16 wisselplaten met APMX van 40 – 108 mm. Geschikt 
voor vlak-, hoek-, sleuf- en induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: DIN 69871, MAS BT en DIN 2080 steilconus of opsteek. 
Diameters van Ø 50 tot Ø 100 mm.

Product
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Nm

SQ031 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 –
SQ913 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C
SQ914 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 HS 1230C
SQ915 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 HS 1630C
SQ916 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 HS 2040C

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.25

D
1

W
1

SL

1
5
°

R
E

ADMX 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

25° 0,1 S

ADMX 160608SR-F 8215 0.8 265 0.15 2.0 155 0.14 2.0 250 0.15 2.0 795 0.18 2.0 65 0.11 1.6 – – –
M8310 0.8 285 0.15 2.0 145 0.14 2.0 270 0.15 2.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 260 0.15 2.0 155 0.14 2.0 245 0.15 2.0 780 0.18 2.0 65 0.11 1.6 – – –
M8340 0.8 235 0.15 2.0 140 0.14 2.0 220 0.15 2.0 – – – 55 0.11 1.6 – – –
M9340 0.8 300 0.15 2.0 180 0.14 2.0 – – – – – – 75 0.11 1.6 – – –

24° 0,17 1 S

ADMX 160604SR-M 8215 0.4 190 0.18 5.0 110 0.16 5.0 180 0.18 5.0 – – – 45 0.13 4.0 – – –
M8330 0.4 190 0.18 5.0 110 0.16 5.0 180 0.18 5.0 – – – 45 0.13 4.0 – – –
M8340 0.4 170 0.18 5.0 100 0.16 5.0 160 0.18 5.0 – – – 40 0.13 4.0 – – –

ADMX 160608SR-M 8215 0.8 225 0.18 5.0 135 0.16 5.0 210 0.18 5.0 – – – 55 0.13 4.0 – – –
M5315 0.8 305 0.18 5.0 – – – 285 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8310 0.8 250 0.18 5.0 125 0.16 5.0 235 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 225 0.18 5.0 135 0.16 5.0 210 0.18 5.0 – – – 55 0.13 4.0 – – –
M8340 0.8 205 0.18 5.0 120 0.16 5.0 190 0.18 5.0 – – – 50 0.13 4.0 – – –
M9315 0.8 305 0.18 5.0 – – – 285 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M9325 0.8 280 0.18 5.0 – – – 265 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M9340 0.8 255 0.18 5.0 150 0.16 5.0 – – – – – – 60 0.13 4.0 – – –

ADMX 160616SR-M 8215 1.6 250 0.18 5.0 150 0.16 5.0 235 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –
M8310 1.6 275 0.18 5.0 140 0.16 5.0 260 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 250 0.18 5.0 150 0.16 5.0 235 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –
M8340 1.6 225 0.18 5.0 135 0.16 5.0 210 0.18 5.0 – – – 55 0.13 4.0 – – –
M9325 1.6 310 0.18 5.0 – – – 290 0.18 5.0 – – – – – – – – –

ADMX 160620SR-M M6330 2.0 225 0.18 5.0 155 0.16 5.0 – – – – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8330 2.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 2.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

24° 0,17 1 S

ADMX 160630SR-M M8330 3.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 3.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

ADMX 160632SR-M M6330 3.2 225 0.18 5.0 155 0.16 5.0 – – – – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8330 3.2 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 3.2 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –
M9325 3.2 325 0.18 5.0 – – – 305 0.18 5.0 – – – – – – – – –

ADMX 160640SR-M M6330 4.0 225 0.18 5.0 155 0.16 5.0 – – – – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8330 4.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 4.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

ADMX 160650SR-M M8330 5.0 265 0.18 5.0 155 0.16 5.0 250 0.18 5.0 – – – 65 0.13 4.0 – – –
M8340 5.0 240 0.18 5.0 140 0.16 5.0 225 0.18 5.0 – – – 60 0.13 4.0 – – –

21° 0,22 P

ADMX 160608PR-R 8215 0.8 205 0.25 6.0 120 0.23 6.0 190 0.25 6.0 – – – 50 0.20 4.8 40 0.15 1.0
M5315 0.8 260 0.25 6.0 – – – 245 0.25 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 0.8 220 0.25 6.0 110 0.23 6.0 205 0.25 6.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8330 0.8 205 0.25 6.0 120 0.23 6.0 190 0.25 6.0 – – – 50 0.20 4.8 40 0.15 1.0
M8340 0.8 190 0.25 6.0 110 0.23 6.0 180 0.25 6.0 – – – 45 0.20 4.8 – – –
M9315 0.8 265 0.25 6.0 – – – 250 0.25 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M9325 0.8 250 0.25 6.0 – – – 235 0.25 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

ADMX 160616PR-R M5315 1.6 290 0.25 6.0 – – – 275 0.25 6.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 1.6 225 0.25 6.0 135 0.23 6.0 210 0.25 6.0 – – – 55 0.20 4.8 45 0.15 1.0
M8340 1.6 210 0.25 6.0 125 0.23 6.0 195 0.25 6.0 – – – 50 0.20 4.8 – – –
M9315 1.6 295 0.25 6.0 – – – 280 0.25 6.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M9325 1.6 275 0.25 6.0 – – – 260 0.25 6.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

17°
0,1

23° S

ADMX 160608SR-MF M6330 0.8 215 0.08 4.0 150 0.07 4.0 – – – – – – 60 0.06 3.2 – – –
M8340 0.8 225 0.08 4.0 135 0.07 4.0 – – – – – – 55 0.06 3.2 – – –
M9340 0.8 305 0.08 4.0 180 0.07 4.0 – – – – – – 75 0.06 3.2 – – –

10°
0,17

25°

S

ADMX 160604SR-MM M6330 0.4 145 0.18 4.0 105 0.16 4.0 – – – – – – 40 0.14 3.2 – – –
M8340 0.4 160 0.18 4.0 95 0.16 4.0 – – – – – – 40 0.14 3.2 – – –

ADMX 160608SR-MM M6330 0.8 175 0.18 4.0 125 0.16 4.0 – – – – – – 50 0.14 3.2 – – –
M8340 0.8 190 0.18 4.0 110 0.16 4.0 – – – – – – 45 0.14 3.2 – – –
M8345 0.8 150 0.18 4.0 90 0.16 4.0 – – – – – – 35 0.14 3.2 – – –
M9340 0.8 235 0.18 4.0 140 0.16 4.0 – – – – – – 55 0.14 3.2 – – –

ADMX 160616SR-MM M6330 1.6 195 0.18 4.0 140 0.16 4.0 – – – – – – 55 0.14 3.2 – – –
M8340 1.6 210 0.18 4.0 125 0.16 4.0 – – – – – – 50 0.14 3.2 – – –
M8345 1.6 165 0.18 4.0 95 0.16 4.0 – – – – – – 40 0.14 3.2 – – –
M9340 1.6 260 0.18 4.0 155 0.16 4.0 – – – – – – 65 0.14 3.2 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen en minder stabiele bewerkingsomstandigheden.

MF geometrie, zeer positieve uitvoering voor nabewerken.

MM geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.25 RE

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

25°

0,14 S

ADEX 160608SR-FM 8215 0.8 260 0.16 2.0 155 0.14 2.0 245 0.16 2.0 – – – 65 0.11 1.6 – – –
M8330 0.8 255 0.16 2.0 150 0.14 2.0 240 0.16 2.0 – – – 60 0.11 1.6 – – –
M8340 0.8 235 0.16 2.0 140 0.14 2.0 220 0.16 2.0 – – – 55 0.11 1.6 – – –

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.17 RE
D

1

W
1

SL

1
5
°

ADEX 16-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

27° F

ADEX 160604FR-FA HF7 0.4 – – – – – – – – – 195 0.28 6.0 – – – – – –
M0315 0.4 – – – – – – – – – 480 0.28 6.0 – – – – – –

ADEX 160608FR-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 240 0.28 6.0 – – – – – –
M0315 0.8 – – – – – – – – – 570 0.28 6.0 – – – – – –

ADEX 160616FR-FA HF7 1.6 – – – – – – – – – 255 0.28 6.0 – – – – – –
M0315 1.6 – – – – – – – – – 630 0.28 6.0 – – – – – –

ADEX 160630FR-FA HF7 3.0 – – – – – – – – – 270 0.28 6.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.66 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45

  

ADMX 16-F ADEX 16-FM ADMX 16-M ADMX 16-R

RERE 0.8 0.8 0.4 0.8 1.6 2.0 3.0 3.2 4.0 5.0 0.8 1.6

BS
2.99 2.18 3.39 2.99 1.62 1.23 0.28 0.09 2.69 1.52 2.99 1.62

ADMX 16-MF ADMX 16-MM ADEX 16-FA

RERE 0.8 0.4 0.8 1.6 0.4 0.8 1.6 3.0

BS
2.99 3.39 2.99 1.62 2.84 2.44 1.65 0.69

 

ae max

1 2.5 5 7.5 10 15 20

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

50 0.57 0.71 0.36 0.45 0.26 0.32 0.21 0.27 0.19 0.23 0.15 0.19 0.14 0.17
63 0.64 0.80 0.40 0.51 0.29 0.36 0.24 0.30 0.21 0.26 0.17 0.21 0.15 0.19
80 0.72 0.90 0.45 0.57 0.32 0.40 0.27 0.33 0.23 0.29 0.19 0.24 0.17 0.21

100 0.80 1.00 0.51 0.64 0.36 0.45 0.30 0.37 0.26 0.32 0.21 0.27 0.19 0.23

ae max

25 32 40 50 63 80 100

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

50 0.13 0.16 0.12 0.14 0.11 0.14 0.13 0.16 - - - - - -
63 0.14 0.17 0.12 0.16 0.12 0.15 0.11 0.14 0.13 0.16 - - - -
80 0.15 0.19 0.14 0.17 0.13 0.16 0.12 0.15 0.11 0.14 0.13 0.16 - -

100 0.17 0.21 0.15 0.19 0.14 0.17 0.13 0.16 0.12 0.15 0.11 0.14 0.13 0.16

9
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R

ADMX/ADEX 16 R

ADMX 160630SR-M 2.5
ADMX 160632SR-M 2.5
ADMX 160640SR-M 4.0
ADMX 160650SR-M 4.5

i

ISO DC
1 2

3

4

56

7

8

A
P
M
X ap

50J3R100H50-SAD16E54-C 50 3 54 50.5
50J3R140H50-SAD16E80-C 50 3 80 76.5
63J3R140H50-SAD16E68-C 63 3 68 64.5
63J3R155H50-SAD16E95-C 63 3 95 91.5
80J4R165H50-SAD16E108-C 80 4 108 104.5
50J3R140G50-SAD16E80-C 50 3 80 76.5
63J3R155G50-SAD16E95-C 63 3 95 91.5
80J4R165G50-SAD16E108-C 80 4 108 104.5
50J3R140X50-SAD16E68-C 50 3 68 64.5
63J3R155X50-SAD16E80-C 63 3 80 76.5
80J4R165X50-SAD16E95-C 80 4 95 91.5
50T03R-S90AD16E40-C 50 3 40 36.5
63T04R-S90AD16E40-C 63 4 40 36.5
63T04R-S90AD16E68-C 63 4 68 64.5
80T04R-S90AD16E55-C 80 4 55 51.5
80T04R-S90AD16E80-C 80 4 80 76.5
100T05R-S90AD16E80-C 100 5 80 76.5

max

7.5

9
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P
 
K

GAMF

KAPR

GAMP

hm
0.08 – 0.22

KAPR 90°

APMX 104.0 – 134.0 mm

J(T)-SLSN  

DC OA
L

AP
M

X

LF GA
M

F

GA
M

P

CZ
C M

S

NO
F

LN SN
max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

63J2R155H50-SLSN104-C 63 257 104.00 155 -9 -10 50 4 2 20 – 8500 ü 5.03 GI209 SQ934
80J2R190H50-SLSN134-C 80 292 134.00 190 -9 -10 50 4 2 26 – 7500 ü 7.45 GI209 SQ935
63J2R155G50-SLSN104-C 63 282 104.00 155 -9 -10 50 4 2 20 – 8500 ü 5.20 GI209 SQ934
80J2R190G50-SLSN134-C 80 317 134.00 190 -9 -10 50 4 2 26 – 7500 ü 7.40 GI209 SQ935
63J2R175X50-SLSN104-C 63 277 104.00 175 -9 -10 50 4 2 20 – 8500 ü 6.10 GI209 SQ934
80J2R210X50-SLSN134-C 80 312 134.00 210 -9 -10 50 4 2 26 – 7500 ü 8.50 GI209 SQ935

GI209 LNET 1606.. SN.. 1305..

Nm

SQ934 EH6326-SL-C HS 1230 HXK 10 US 45012-T20P 5.0 M 5 12 SDR T20P-T
SQ935 EH8036-SL-C HS 1640 HXK 14 US 45012-T20P 5.0 M 5 12 SDR T20P-T

ROUGH SN Lange snijkantsfrees voor zwaar frezen, met koelkanalen
90˚ lange snijkantsfrees met verwisselbare kop met koelkanalen. Voor LNET 16 en SN.. 13 wisselplaten met APMX van 104 mm tot 134 mm. 
Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf- en induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: DIN 69871, MAS BT en DIN 2080 SK50 
steilconus. Diameters van Ø 63 tot Ø 80 mm.

Product

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 13.200 5.90 16.40 6.38

D
1

W
1

SL

R
E

92°

LNET 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

33
°

8
° 0,15 S

LNET 160616SR-M M8330 1.6 110 0.15 15.0 – – – 100 0.15 15.0 – – – – – – – – –
M8340 1.6 105 0.15 15.0 – – – 95 0.15 15.0 – – – – – – – – –

19
°

1
5
° 0,12

1 S

LNET 160616SR-R M8330 1.6 100 0.15 15.0 – – – 95 0.15 15.0 – – – – – – – – –
M8340 1.6 95 0.15 15.0 – – – 90 0.15 15.0 – – – – – – – – –

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1305 13.200 5.90 5.96

D
1

SIC = L

R
E

SNGX 13

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,12

8°

26°

S

SNGX 130512SN-M M8330 1.2 105 0.15 12.0 – – – 95 0.15 12.0 – – – – – – – – –
M8340 1.2 105 0.15 12.0 – – – 95 0.15 12.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

9
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19°

15°

0,12 1 P

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

SNGX 130512PN-R M8330 1.2 95 0.15 12.0 – – – 90 0.15 12.0 – – – – – – – – –
M8340 1.2 95 0.15 12.0 – – – 90 0.15 12.0 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1305 13.200 5.90 13.20 6.33

D
1

SIC = L

R
E

SNET 13

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

8° 28°

S

SNET 130512SR-M M8330 1.2 105 0.15 12.0 – – – 95 0.15 12.0 – – – – – – – – –
M8340 1.2 105 0.15 12.0 – – – 95 0.15 12.0 – – – – – – – – –

R geometrie, positieve uitvoering voor zware bewerkingen en onstabiele bewerkingsomstandigheden.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

  

LNET 16-M LNET 16-R SNGX 13-M SNGX 13-R SNET 13-M

RERE 1.6 1.6 1.2 1.2 1.2

BS
– – – – –

ISO DC
1 2

3

4

56

7

8

A
P
M
X ap

63J2R155H50-SLSN104-C 63  2+2 104 101.2
80J2R190H50-SLSN134-C 80  2+2 134 131.2
63J2R155G50-SLSN104-C 63  2+2 104 101.2
80J2R190G50-SLSN134-C 80  2+2 134 131.2
63J2R175X50-SLSN104-C 63  2+2 104 101.2
80J2R210X50-SLSN134-C 80  2+2 134 131.2

ae max

1 2.5 5 7.5 10 15 20

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

63 0.64 1.75 0.40 1.11 0.29 0.79 0.24 0.65 0.21 0.57 0.17 0.47 0.15 0.41
80 0.72 1.97 0.45 1.25 0.32 0.89 0.27 0.73 0.23 0.64 0.19 0.53 0.17 0.46

ae max

25 32 40 50 63 80

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

63 0.14 0.38 0.12 0.34 0.12 0.32 0.11 0.30 0.13 0.35 – –
80 0.15 0.42 0.14 0.38 0.13 0.35 0.12 0.32 0.11 0.30 0.13 0.35
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P
 
M

 
K

 
S

GAMF

KAPR

GAMP

hm
0.07 – 0.1

KAPR 90°

APMX 58.0 – 95.0 mm

J(T)-SSAP  

DC OA
L

AP
M

X

LF GA
M

F

GA
M

P

CZ
C M

S

NO
F

AP SP
max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

50J4R110H50-SSAP37+21 50 212 58.00 110 0 7 50 4 2 12 – 9500 – 3.65 GI128 SQ942
50J4R128H50-SSAP55+21 50 230 76.00 128 0 7 50 4 2 16 – 9500 – 3.80 GI128 SQ942
63J4R150H50-SSAP74+21 63 252 95.00 150 0 7 50 4 2 20 – 8500 – 4.50 GI128 SQ943
50J4R106X50-SSAP37+21 50 233 58.00 106 0 7 50 4 2 12 – 9500 – 3.50 GI128 SQ942
50J4R124X50-SSAP55+21 50 251 76.00 124 0 7 50 4 2 16 – 9500 – 4.43 GI128 SQ942
63J4R146X50-SSAP74+21 63 273 95.00 146 0 7 50 4 2 20 – 8500 – 4.75 GI128 SQ943
50J4R110H50-SSAP58-A 50 212 58.00 110 0 7 50 4 2 12 – 9500 – 3.50 GI128 SQ941
50J4R128H50-SSAP76-A 50 230 76.00 128 0 7 50 4 2 16 – 9500 – 3.80 GI128 SQ941
63J4R150H50-SSAP95-A 63 252 95.00 150 0 7 50 4 2 20 – 8500 – 4.50 GI128 SQ941
80J6R155H50-SSAP95-A 80 257 95.00 155 0 7 50 6 3 30 – 7500 – 6.30 GI128 SQ941
50J4R106X50-SSAP58-A 50 233 58.00 106 0 7 50 4 2 12 – 9500 – 3.70 GI128 SQ941
50J4R124X50-SSAP76-A 50 251 76.00 124 0 7 50 4 2 16 – 9500 – 3.80 GI128 SQ941
63J4R146X50-SSAP95-A 63 273 95.00 146 0 7 50 4 2 20 – 8500 – 4.50 GI128 SQ941
80J6R151X50-SSAP95-A 80 275 95.00 151 0 7 50 6 3 30 – 7500 – 6.20 GI128 SQ941

GI128 APE. 1504.. SPE. 1204..

Nm

SQ941 – – – US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 SDR T20-T
SQ942 P50X21 SR 25 HXK 6 US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 SDR T20-T
SQ943 P63X21 SR 26 HXK 8 US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 SDR T20-T

Lange snijkantsfrees voor medium frezen, voor AP.. 15 en SP.. 12 wisselplaten
90˚ lange snijkantsfrees met verwisselbare kop. Voor AP.. 15 en SP.. 12 wisselplaten met APMX van 58 – 95 mm. Geschikt voor vlak-, hoek-, sleuf- 
en induikfrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: DIN 69871 en DIN 2080 SK50 steilconus. Diameters van Ø 50 tot Ø 80 mm.

Product

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1504 12.700 5.50 15.90 4.76

D
1

W
1

SL

11
°

R
E

85°

APET 15

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

10° E

APET 150412EN M8330 1.2 225 0.20 12.0 135 0.18 12.0 210 0.20 12.0 – – – 55 0.14 9.6 – – –

0,15

15° 10°
S

APET 150412SN M8330 1.2 215 0.25 12.0 125 0.23 12.0 200 0.25 12.0 – – – 50 0.25 9.6 – – –
M8340 1.2 190 0.25 12.0 110 0.23 12.0 180 0.25 12.0 – – – 45 0.25 9.6 – – –

W1 D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1504 12.700 5.50 15.90 4 4.76

D
1

W
1

SL

11
°

RE

85°

15°

APEW 15

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

APEW 150412ER M8330 1.2 200 0.20 12.0 – – – 190 0.20 12.0 – – – – – – 40 0.15 1.0

0,215° S

APEW 150412SR M8330 1.2 200 0.20 12.0 – – – 190 0.20 12.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8340 1.2 180 0.20 12.0 – – – 170 0.20 12.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

EN snijkantontwerp met een positieve geometrie voor lichte tot middelzware bewerkingen.

SN snijkantontwerp, positieve geometrie voor middelzware tot zware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

ER snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.

SR snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor middelzware tot zware bewerkingen.

9



500

IC D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 2 4.76

M

11
°

D
1

1
5
°

45°

SIC = L

SPET 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

15°

10°
S

SPET 120408S M8330 0.8 215 0.20 12.0 125 0.18 12.0 200 0.20 12.0 – – – 50 0.18 9.6 – – –
M8340 0.8 190 0.20 12.0 110 0.18 12.0 180 0.20 12.0 – – – 45 0.18 9.6 – – –

IC D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 2 4.76

M
11

°

D
1

1
5
°

45°

SIC = L

SPET 12 AD

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

10° E

SPET 1204ADEN M8330 – 245 0.20 12.0 145 0.18 12.0 230 0.20 12.0 – – – 60 0.14 9.6 – – –
M8340 – 220 0.20 12.0 130 0.18 12.0 205 0.20 12.0 – – – 55 0.14 9.6 – – –

0,15

15°

10°
S

SPET 1204ADSN M8330 – 245 0.20 12.0 145 0.18 12.0 230 0.20 12.0 – – – 60 0.14 9.6 – – –
M8340 – 220 0.20 12.0 130 0.18 12.0 205 0.20 12.0 – – – 55 0.14 9.6 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

S snijkantontwerp, positieve geometrie voor algemeen gebruik.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

ADEN snijkantontwerp, positieve geometrie voor lichte tot middelzware bewerkingen.

ADSN snijkantontwerp, positieve geometrie voor middelzware bewerkingen.

9
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IC D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 2 4.76

11
°

D
1

M

1
5
°

45°

SIC = L

SPEW 12 AD

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SPEW 1204ADEN M8330 – 220 0.20 12.0 – – – 205 0.20 12.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8340 – 200 0.20 12.0 – – – 190 0.20 12.0 – – – – – – – – –

20°

0,15 S

SPEW 1204ADSN M8330 – 220 0.20 12.0 – – – 205 0.20 12.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8340 – 200 0.20 12.0 – – – 190 0.20 12.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

ADEN snijkantontwerp, met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.

ADEN snijkantontwerp, met 0° vrijloophoek voor middelzware bewerkingen.

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.67 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45

  

APET 15 APEW 15 SPET 12 SPET 12AD SPEW 12AD

RERE 1.2 1.2 0.8 – –

BS
– – – – –

ISO DC
1 2

3

4

56

7

8

A
P
M
X ap

50J4R110H50-SSAP37+21 50 2+2 58 55.6
50J4R128H50-SSAP55+21 50 2+2 76 73.6
63J4R150H50-SSAP74+21 63 2+2 95 92.6
50J4R106X50-SSAP37+21 50 2+2 58 55.6
50J4R124X50-SSAP55+21 50 2+2 76 73.6
63J4R146X50-SSAP74+21 63 2+2 95 92.6
50J4R110H50-SSAP58-A 50 2+2 58 55.6
50J4R128H50-SSAP76-A 50 2+2 76 73.6
63J4R150H50-SSAP95-A 63 2+2 95 92.6
80J6R155H50-SSAP95-A 80 3+3 95 92.6
50J4R106X50-SSAP58-A 50 2+2 58 55.6
50J4R124X50-SSAP76-A 50 2+2 76 73.6
63J4R146X50-SSAP95-A 63 2+2 95 92.6
80J6R151X50-SSAP95-A 80 3+3 95 92.6

ae max

1 2.5 5 7.5 10 15 20

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

50 0.50 0.71 0.32 0.45 0.23 0.32 0.19 0.27 0.16 0.23 0.14 0.19 0.12 0.17
63 0.56 0.80 0.35 0.51 0.25 0.36 0.21 0.30 0.18 0.26 0.15 0.21 0.13 0.19
80 0.63 0.90 0.40 0.57 0.28 0.40 0.23 0.33 0.20 0.29 0.17 0.24 0.15 0.21

ae max

25 32 40 50 63 80

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

50 0.11 0.16 0.10 0.14 0.10 0.14 0.11 0.16 – – – –
63 0.12 0.17 0.11 0.16 0.10 0.15 0.10 0.14 0.11 0.16 – –
80 0.13 0.19 0.12 0.17 0.11 0.16 0.10 0.15 0.10 0.14 0.11 0.16

9



503

P
 
M

 
K

 
N

F
×
4
5
°

GAMF

KAPR

GAMP

C
H
W
×
4
5
°

M
O
R
S
E

DC

O
A
L

A
P
M
X

L
F

hm
0.02 – 0.04

KAPR 90°

APMX 40.0 – 63.0 mm

J(T)-2416

DC OA
L

AP
M

X

LF CH
W

CZ
C M

S

NO
F

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

2416 – 20R-E3-P 20 146 40.00 65 0.5 3 4 – – – 0.37 – –
2416 – 25R-E3-P 25 160 50.00 79 0.5 3 4 – – – 0.40 – –
2416 – 32R-E4-P 32 180 50.00 78 0.5 4 4 – – – 0.80 – –
2416 – 40R-E4-P 40 200 63.00 98 0.8 4 6 – – – 1.19 – –

Lange snijkantsfrees met gesoldeerde hardmetaal tanden
90° lange snijkantsfrees voorzien van ingesoldeerde, gespiraliseerde snijkanten met APMX van 40 – 63 mm. Geschikt voor vlakken, hoek – en 
sleuffrezen. Verkrijgbaar in de volgende schachtuitvoeringen: morseconus 4 en 6 in Ø 20 tot Ø 40 mm.

Product

9
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

 

ISO DC
1 2

3

4

56

7

8

A
P
M
X ap

2416-20R-E3-P 20 4 40 40
2416-25R-E3-P 25 4 50 50
2416-32R-E4-P 32 4 50 50
2416-40R-E4-P 40 6 63 63

ae max

0.5 1 2 3 4 5 8

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

20 0.14 0.25 0.10 0.18 0.07 0.13 0.06 0.11 0.05 0.09 0.05 0.08 0.04 0.07
25 0.16 0.28 0.11 0.20 0.08 0.14 0.07 0.12 0.06 0.10 0.05 0.09 0.04 0.08
32 0.18 0.32 0.13 0.23 0.09 0.16 0.07 0.13 0.07 0.12 0.06 0.10 0.05 0.08
40 0.20 0.36 0.14 0.25 0.10 0.18 0.08 0.15 0.07 0.13 0.07 0.12 0.05 0.09

ae max

10 12 16 20 25 32 40

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

20 0.04 0.06 0.03 0.06 0.03 0.06 0.04 0.06 – – – – – –
25 0.04 0.07 0.04 0.06 0.03 0.06 0.03 0.06 0.04 0.06 – – – –
32 0.04 0.08 0.04 0.07 0.04 0.06 0.03 0.06 0.03 0.06 0.04 0.06 – –
40 0.05 0.08 0.04 0.08 0.04 0.07 0.04 0.06 0.03 0.06 0.03 0.06 0.04 0.06

ISO fmin fmax P3
0

P
0.03 0.08 149
0.03 0.07 133
0.03 0.06 115

M
0.03 0.08 88
0.03 0.07 79
0.03 0.06 70

K
0.03 0.08 142
0.03 0.07 126
0.03 0.06 110

N
0.03 0.08 374
0.03 0.07 333
0.03 0.06 290
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P
 
M

 
S

GAMF

KAPR

GAMP

DC

O
A

L

A
M

P
X L
U

L
F

IS
O

/D
IS

 7
3
8
8
-1

D
IN

 6
9
8
7
1
-1

A
M

P
X

DHUB

O
A

L

L
U

DC

L
F

P
S

C

M
O

R
S

E

DC

A
M

P
X L
F

O
A

L

DC

DCCB

DCON MS

A
M

P
X L
F

hm

0.025 – 0.05

hm
0.025 – 0.05

KAPR 90°

APMX 44.1 – 87.3 mm

J(T)-CSD12X  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF AP
M

X

GA
M

F

GA
M

P

CZ
C M

S

NO
F

2

4

X

1

3

5

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

40J4R090H40-CSD12X44 40 158.4 – – 70 90 44.10 -5 8 40 4 16 – 4000 ü 1.16 GI271 SQ091
50J5R100H50-CSD12X55 50 201.7 – – 80 100 54.90 -5 8 50 5 25 – 3200 ü 4.20 GI271 SQ091
63J6R110H50-CSD12X66 63 211.7 – – 90 110 65.70 -5 8 50 6 36 – 2500 ü 4.90 GI271 SQ091
40J4R080XC5-CSD12X44 40 110 – – 59 80 44.10 -5 8 C5 4 16 – 4000 ü 1.06 GI271 SQ091
50J5R080XC5-CSD12X55 50 110 – – 59 80 54.90 -5 8 C5 5 25 – 3200 ü 1.24 GI271 SQ091

50J5R065E04-CSD12X55 50 167.5 – – – 65 54.90 -5 8 4 5 25 – 3200 ü 1.34 GI271 SQ091

50T05R-C90SD12X55 50 – 22 18 – 78 54.90 -5 8 – 5 25 – 3200 ü 0.95 GI271 SQ923
63T06R-C90SD12X66 63 – 27 22 – 90 65.70 -5 8 – 6 36 – 2500 ü 1.72 GI271 SQ924
80T08R-C90SD12X88 80 – 40 36 – 115 87.30 -5 8 – 8 64 – 2000 ü 3.20 GI271 SQ925

GI271 SDGX 1205.. SDMX 1205..

Nm

SQ091 US 63511D-T15P 3.0 M 3.5 11 D-T08P/T15P FG-15 –
SQ923 US 63511D-T15P 3.0 M 3.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HSD 1070
SQ924 US 63511D-T15P 3.0 M 3.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HS 1280
SQ925 US 63511D-T15P 3.0 M 3.5 11 D-T08P/T15P FG-15 HS 20100

MULTISIDE SD lange snijkantsfrees
90˚ lange snijkantsfrees. Voor SD.. 12 wisselplaten met APMX van 44.1 – 87.3 mm. Geschikt voor vlakken, hoek – en sleuffrezen. Verkrijgbaar in 
de volgende schachtuitvoeringen: DIN 69871 steilconus, PSC, morseconus en opsteek. Diameters van Ø 40 tot Ø 80 mm.

Product
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IC L S S1

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 12.700 12.70 5.56 6.35

1
5
°

S1

SIC = L

RE

SDGX 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15° 0,15 1 S

SDGX 120508EN-FM M8330 0.8 220 0.15 12.0 130 0.14 12.0 – – – – – – 55 0.11 9.6 – – –
M8345 0.8 155 0.15 12.0 90 0.14 12.0 – – – – – – 35 0.11 9.6 – – –

IC L S S1

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 12.700 12.70 5.56 6.35

SIC = L

1
5
°

S1

RE

SDMX 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,15 S

SDMX 120508EN-M M8330 0.8 220 0.15 12.0 130 0.14 12.0 – – – – – – 55 0.11 9.6 – – –
M8345 0.8 155 0.15 12.0 90 0.14 12.0 – – – – – – 35 0.11 9.6 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot zware bewerkingen.
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A
P

M
X

a  = 17e max

A
P

M
X

 =
 1

7

a  = DCe

A
P

M
X

a  = 17e max

A
P

M
X

 =
 1

7

a  = DCe

SDGX 12-FM SDMX 12-M

RERE 0.8 0.8

BS
2.99 2.99

ISO DC
1 2

3

4

56

7
8

A
P
M
X ap

40J4R090H40-CSD12X44 40 4 44.1 42.5
50J5R100H50-CSD12X55 50 5 54.9 53.3
63J6R110H50-CSD12X66 63 6 65.7 64.1
80J8R130H50-CSD12X88 80 8 87.3 85.7
40J4R080XC5-CSD12X44 40 4 44.1 42.5
50J5R080XC5-CSD12X55 50 5 54.9 53.3
63J6R095XC6-CSD12X66 63 6 65.7 64.1
50J5R065E04-CSD12X55 50 5 54.9 53.3
50T05R-C90SD12X55 50 5 54.9 53.3
63T06R-C90SD12X66 63 6 65.7 64.1
80T08R-C90SD12X88 80 8 87.3 85.7

ae max

1 2.5 5 7.5 10 15 20

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

40 0.16 0.32 0.10 0.20 0.07 0.14 0.06 0.12 0.05 0.10 0.04 0.09 0.04 0.08
50 0.18 0.35 0.11 0.23 0.08 0.16 0.07 0.13 0.06 0.12 0.05 0.10 0.04 0.09
63 0.20 0.40 0.13 0.25 0.09 0.18 0.07 0.15 0.06 0.13 0.05 0.11 0.05 0.09
80 0.22 0.45 0.14 0.28 0.10 0.20 0.08 0.17 0.07 0.14 0.06 0.12 0.05 0.10

ae max

25 32 40 50 63 80

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

40 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08 – – – – – –
50 0.04 0.08 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08 – – – –
63 0.04 0.09 0.04 0.08 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08 – –
80 0.05 0.09 0.04 0.09 0.04 0.08 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08

i

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.66 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45
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SLEUFFREZEN MET WISSELPLATEN
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S90SN S90CN(XN)

90° 90°
APMX   (mm) 4.0 – 14.0 APMX   (mm) 14.0 – 30.5

DC (mm) 80 – 200 DC (mm) 125 – 315

& 510 & 516

ISO P M K P M K

  

SNHQ 11
SNHQ 12

CNHQ 1005
XNHQ 1205
XNHQ 1606

4 2

DC
 =

 63
 –

 16
0 (

m
m

)

DC
 =

 12
5 –

 20
0 (

m
m

)

DC
 =

 80
 –

 20
0 (

m
m

)

DC
 =

 12
5 –

 31
5 (

m
m

)

SLEUFFREZEN  

Schijffrees

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Diep sleuffrezen

Diep hoekfrezen

Vlakfrezen

Vlakfrezen 
achterzijde

SLEUFFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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510

P
 
M

 
K

GAMF

GAMP

DC CW

C
D
X

OAL

D
H
U
B

D
C
B

0,5°0,5°

12°(10°)

DC

0,5°0,5°

CW

D
C
B

C
D
X

D
H
U
B

hm

0.07 – 0.09

hm
0.07 – 0.09

KAPR 90°

CW 4.0 – 14.0 mm

S90SN  

DC OA
L

DC
B

DH
UB

CD
X

CW

X

1 GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

80F8N-S90SN11N4 80 – 27 42 16 4.00 – 2.5 -0.5 8 – 12300 – 0.23 GI151 DI011 –
80F8N-S90SN11N5 80 – 27 42 16 5.00 – 2.5 -0.5 8 – 12300 – 0.22 GI152 DI019 –
80F8N-S90SN12N6 80 – 27 42 16 6.00 – 2.5 -0.5 8 – 8400 – 0.25 GI153 DI012 –
80F8N-S90SN12N8 80 – 27 42 16 8.00 – 2.5 -0.5 8 – 8400 – 0.28 GI157 DI013 –
100G10N-S90SN12N6 100 – 32 48 24 6.00 – 2.5 -0.5 10 – 7500 – 0.43 GI153 DI012 –
100G10N-S90SN12N8 100 – 32 48 24 8.00 – 2.5 -0.5 10 – 7500 – 0.42 GI157 DI013 –
100G10N-S90SN12N10 100 – 32 48 24 10.00 – 2.5 -0.5 10 – 7500 – 0.46 GI154 DI014 –
100G10N-S90SN12N12 100 – 32 48 24 12.00 – 2.5 -0.5 10 – 7500 – 0.66 GI158 DI015 –
125H12N-S90SN12N6 125 – 40 58 31 6.00 – 2.5 -0.5 12 – 6700 – 0.62 GI153 DI012 –
125H12N-S90SN12N8 125 – 40 58 31 8.00 – 2.5 -0.5 12 – 6700 – 0.73 GI157 DI013 –
125H12N-S90SN12N10 125 – 40 58 31 10.00 – 2.5 -0.5 12 – 6700 – 0.66 GI154 DI014 –
125H12N-S90SN12N12 125 – 40 58 31 12.00 – 2.5 -0.5 12 – 6700 – 0.76 GI158 DI015 –
160H16N-S90SN12N6 160 – 40 58 43 6.00 – 2.5 -0.5 16 – 5900 – 0.86 GI153 DI012 –
160H16N-S90SN12N8 160 – 40 58 43 8.00 – 2.5 -0.5 16 – 5900 – 1.10 GI157 DI013 –
160H16N-S90SN12N10 160 – 40 58 43 10.00 – 2.5 -0.5 16 – 5900 – 1.14 GI154 DI014 –
160H16N-S90SN12N12 160 – 40 58 43 12.00 – 2.5 -0.5 16 – 5900 – 1.30 GI158 DI015 –
160H15N-S90SN12N14 160 – 40 58 43 14.00 – 2.5 -0.5 15 – 5900 – 1.40 GI158 DI015 –
200J18N-S90SN12N6 200 – 50 72 62 6.00 – 2.5 -0.5 18 – 5300 – 1.40 GI153 DI012 –
200J18N-S90SN12N8 200 – 50 72 62 8.00 – 2.5 -0.5 18 – 5300 – 1.78 GI157 DI013 –
200J18N-S90SN12N10 200 – 50 72 62 10.00 – 2.5 -0.5 18 – 5300 – 1.89 GI154 DI014 –
200J18N-S90SN12N12 200 – 50 72 62 12.00 – 2.5 -0.5 18 – 5300 – 2.23 GI158 DI015 –
200J18N-S90SN12N14 200 – 50 72 62 14.00 – 2.5 -0.5 18 – 5300 – 2.67 GI158 DI015 –
63A03R-S90SN11N4 63 40 16 34 10.5 4.00 3 2.5 -0.5 6 – 13900 – 0.39 GI151 DI021 –
63A03R-S90SN11N5 63 40 16 34 10.5 5.00 3 2.5 -0.5 6 – 13900 – 0.36 GI152 DI021 –
63A03R-S90SN12N6 63 40 16 34 10.5 6.00 3 2.5 -0.5 6 – 9500 – 0.37 GI153 DI022 –
80A04R-S90SN11N5 80 40 22 40 17.5 5.00 4 2.5 -0.5 8 – 12300 – 0.48 GI152 DI023 –
80A04R-S90SN12N6 80 40 22 40 17.5 6.00 4 2.5 -0.5 8 – 8400 – 0.50 GI153 DI024 –

Schijffrees, voor SNHQ wisselplaten
90˚ radiaal – en axiaal snijdende frees voor SNHQ 11 en 12 wisselplaten met CDX (sleufdiepte) van 10.5 tot 62 mm. Geschikt voor hoek-, sleuf-, 
tweezijdig – en vlakfrezen. Verkrijgbaar in diameters van Ø 63 tot Ø 200 mm.

Product
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511

DC OA
L

DC
B

DH
UB

CD
X

CW

X

1 GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

100A05R-S90SN12N6 100 50 27 48 23.5 6.00 5 2.5 -0.5 10 – 7500 – 0.86 GI153 DI025 –
125B06R-S90SN12N6 125 50 40 56 24 6.00 6 2.5 -0.5 12 – 6700 – 1.20 GI153 DI012 AC003
160B08R-S90SN12N10 160 50 40 70 41 10.00 8 2.5 -0.5 16 – 5900 – 2.03 GI154 DI014 –

GI151 SNHQ 1102..
GI152 SNHQ 1103..
GI153 SNHQ 1203..
GI154 SNHQ 1205..
GI157 SNHQ 1204..
GI158 SNHQ 1207

Nm

DI011 US 3504-T09P 3.0 M 3.5 4 D-T07P/T09P FG-15 –
DI012 US 70 5.0 M 4 5 D-T07/T15 FG-15 –
DI013 US 71 5.0 M 4 7 D-T07/T15 FG-15 –
DI014 US 72 5.0 M 4 9 D-T07/T15 FG-15 –
DI015 US 73 5.0 M 4 11 D-T07/T15 FG-15 –
DI019 US 3505-T09P 3.0 M 3.5 5 D-T07P/T09P FG-15 HS 0830
DI021 US 3504-T09P 3.0 M 3.5 4 D-T07P/T09P FG-15 HS 0830
DI022 US 70 5.0 M 4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 0830
DI023 US 3505-T09P 3.0 M 3.5 5 D-T07P/T09P FG-15 HS 1030
DI024 US 70 5.0 M 4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 1030
DI025 US 70 5.0 M 4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 1230

AC003 KS 2040 K.FMH40

Product
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512

IC D1 W1

(mm) (mm) (mm)

1102 11.000 4.30 2.300
1103 11.000 4.30 2.700
1203 12.700 5.00 3.200
1204 12.700 5.00 4.500
1205 12.700 5.00 5.400
1207 12.700 5.00 7.000

D
1

W1IC

SNHQ AZ

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

24° E

SNHQ 1203AZEN 8215 – 415 0.10 – 245 0.10 – 390 0.10 – – – – – – – – – –
M8340 – 370 0.10 – 220 0.10 – 350 0.10 – – – – – – – – – –

SNHQ 1204AZEN 8215 – 405 0.10 – 240 0.10 – 380 0.10 – – – – – – – – – –
M8340 – 355 0.10 – 210 0.10 – 335 0.10 – – – – – – – – – –

SNHQ 1205AZEN 8215 – 390 0.10 – 230 0.10 – 370 0.10 – – – – – – – – – –
M8340 – 345 0.10 – 205 0.10 – 325 0.10 – – – – – – – – – –

SNHQ 1207AZEN 8215 – 380 0.10 – 225 0.10 – 360 0.10 – – – – – – – – – –
M8340 – 335 0.10 – 200 0.10 – 315 0.10 – – – – – – – – – –

0,1515°

15°

T

SNHQ 1102AZTN M8330 – 365 0.20 – 215 0.18 – 345 0.20 – – – – – – – – – –
M8340 – 335 0.20 – 200 0.18 – 315 0.20 – – – – – – – – – –

SNHQ 1103AZTN M8330 – 345 0.20 – 205 0.18 – 325 0.20 – – – – – – – – – –
M8340 – 315 0.20 – 185 0.18 – 295 0.20 – – – – – – – – – –

0,2
15°

T

SNHQ 1203AZTN M8330 – 345 0.20 – 205 0.18 – 325 0.20 – – – – – – – – – –
M8340 – 315 0.20 – 185 0.18 – 295 0.20 – – – – – – – – – –

SNHQ 1204AZTN M8330 – 335 0.20 – 200 0.20 – 315 0.20 – – – – – – – – – –
M8340 – 300 0.20 – 180 0.20 – 285 0.20 – – – – – – – – – –

SNHQ 1205AZTN M8330 – 330 0.20 – 195 0.20 – 310 0.20 – – – – – – – – – –
M8340 – 295 0.20 – 175 0.20 – 280 0.20 – – – – – – – – – –

SNHQ 1207AZTN M8330 – 320 0.20 – 190 0.20 – 300 0.20 – – – – – – – – – –
M8340 – 290 0.20 – 170 0.20 – 275 0.20 – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

EN geometrie speciaal voor sleuffrezen.

TN geometrie met een speciaal ontwerp voor sleuffrezen.

TN geometrie met een speciaal ontwerp voor sleuffrezen.
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513

IC D1 L W1

(mm) (mm) (mm) (mm)

1203 12.700 5.00 12.70 3.200
1204 12.700 5.00 12.70 4.500
1205 12.700 5.00 12.70 5.400
1207 12.700 5.00 12.70 7.000 D

1

W1IC

R
E

SNHQ TRL

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,15 T

SNHQ 120305TRL M8340 0.5 230 0.20 – 135 0.18 – 215 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120310TRL M8340 1.0 285 0.20 – 170 0.18 – 270 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120315TRL M8340 1.5 300 0.20 – 180 0.18 – 285 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120405TRL M8340 0.5 220 0.20 – 130 0.20 – 205 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120410TRL M8340 1.0 275 0.20 – 165 0.20 – 260 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120415TRL M8340 1.5 290 0.20 – 170 0.20 – 275 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120505TRL M8340 0.5 215 0.20 – 125 0.20 – 200 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120510TRL M8340 1.0 270 0.20 – 160 0.20 – 255 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120515TRL M8340 1.5 280 0.20 – 165 0.20 – 265 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120705TRL M8340 0.5 210 0.20 – 125 0.20 – 195 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120710TRL M8340 1.0 265 0.20 – 155 0.20 – 250 0.20 – – – – – – – – – –
SNHQ 120715TRL M8340 1.5 275 0.20 – 165 0.20 – 260 0.20 – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

TRL geometrie met een speciaal ontwerp voor sleuffrezen.
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ae

DC
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.75 0.80 0.90 1.00

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

ap

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNHQ 1205..

SNHQ 1207..

SNHQ 1203..

SNHQ 1204..

SNHQ 1103..

SNHQ 1102..

f

SNHQ AZEN SNHQ AZTN SNHQ 12TRL

RERE – – 0.5 – 1.5

BS
– – –

   

DC
1 2

3

4

56

7

8

C
D
X

ae max

80 4 16 16
100 5 24 24
125 6 31 31
160 5 43 43
200 9 62 62
63 3 10.5 63
80 4 17.5 80

100 5 23.5 100
125 6 24 125
160 8 41 160

 

ae 5 10 15 20 25

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

80 0.28 0.36 0.20 0.26 0.17 0.21 – – – –
100 0.32 0.41 0.23 0.29 0.19 0.24 0.16 0.21 – –
125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
200 0.44 0.57 0.32 0.41 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
63 0.25 0.32 0.18 0.23 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15
80 0.28 0.36 0.20 0.26 0.17 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17

100 0.32 0.41 0.23 0.29 0.19 0.24 0.16 0.21 0.15 0.19
125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23

   

9
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ae 32 40 50 63 80

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

80 – – – – – – – – – –
100 – – – – – – – – – –
125 – – – – – – – – – –
160 0.16 0.21 0.15 0.19 – – – – – –
200 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 – – – –
63 0.11 0.14 0.10 0.13 0.10 0.12 0.10 0.11 – –
80 0.12 0.15 0.11 0.14 0.10 0.13 0.10 0.12 0.10 0.11

100 0.13 0.17 0.12 0.15 0.11 0.14 0.10 0.13 0.10 0.12
125 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15 0.11 0.14 0.10 0.13
160 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.16 0.11 0.14

ae 100 125 160

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax

80 – – – – – –
100 – – – – – –
125 – – – – – –
160 – – – – – –
200 – – – – – –
63 – – – – – –
80 – – – – – –

100 0.10 0.11 – – – –
125 0.10 0.12 0.10 0.11 – –
160 0.10 0.13 0.10 0.12 0.10 0.11
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516

P
 
M

 
K

GAMF

GAMP

D
C
B

D
H
U
B

C
D
X

CW

OAL

DC

D
C
B

C
D
X

CW

DC OAL

D
H
U
B

hm

0.07 – 0.09

hm
0.07 – 0.09

KAPR 90°

CW 14.0 – 30.5 mm

S90CN(XN)  

DC OA
L

DC
B

DH
UB

CD
X

CW GA
M

F

GA
M

P X

1

1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

125H04N-S90CN10N18 125 18 40 56 34 14.0 – 18.5 -10 4 4 8 – 7800 – 1.50 GI195 DI051 –

160H06N-S90CN10N18 160 18 40 56 50 14.0 – 18.5 -8 4 6 12 – 6900 – 1.80 GI195 DI052 –

160H05N-S90XN12N24 160 24 40 56 50 19.0 – 24.3 -8 5 5 10 – 5200 – 2.50 GI196 DI056 –

200J07N-S90CN10N18 200 18 50 71 60 14.0 – 18.5 -8 4 7 14 – 6100 – 2.85 GI195 DI053 –

200J06N-S90XN12N24 200 24 50 71 60 19.0 – 24.3 -8 5 6 12 – 4700 – 3.60 GI196 DI057 –

200J06N-S90XN16N30 200 30 50 71 60 24.5 – 30.5 -9 5 6 12 – 4000 – 6.00 GI197 DI060 –

250J09N-S90CN10N18 250 18 50 71 85 14.0 – 18.5 -8 4 9 18 – 5500 – 5.30 GI195 DI054 –

250J08N-S90XN12N24 250 24 50 71 85 19.0 – 24.3 -8 5 8 16 – 4200 – 7.50 GI196 DI058 –

250J08N-S90XN16N30 250 30 50 71 85 24.5 – 30.5 -8 5 8 16 – 3600 – 8.00 GI197 DI061 –

315J12N-S90CN10N18 315 18 50 71 110 14.0 – 18.5 -8 4 12 24 – 4900 – 7.80 GI195 DI055 –

315J10N-S90XN12N24 315 24 50 71 110 19.0 – 24.3 -8 5 10 20 – 3700 – 11.00 GI196 DI059 –

315K10N-S90XN16N30 315 30 60 85 110 24.5 – 30.5 -8 5 10 20 – 3200 – 13.00 GI197 DI062 –

125B04R-S90CN10N18 125 50 40 70 25 14.0 – 18.5 -10 4 4 8 – 7800 – 1.65 GI195 DI071 AC003

160B06R-S90CN10N18 160 50 40 70 44 14.0 – 18.5 -8 5 6 12 – 6900 – 2.55 GI195 DI072 –

160B05R-S90XN12N24 160 50 40 70 44 19.0 – 24.3 -8 5 5 10 – 5200 – 2.90 GI196 DI074 –

200C06R-S90XN12N24 200 50 40 90 52 19.0 – 24.3 -8 5 6 12 – 6100 – 4.70 GI196 DI075 –

200C06R-S90XN16N30 200 50 60 130 34 24.5 – 30.5 -9 5 6 12 – 4700 – 5.95 GI197 DI076 –

200C07R-S90CN10N18 200 50 40 90 52 14.0 – 18.5 -8 4 7 14 – 6100 – 4.05 GI195 DI073 –

Schijffrees met instelbare breedte, voor CNHQ en XNHQ wisselplaten
90˚ radiaal – en axiaal snijdende frees met instelbare breedte voor CNHQ 10 en XNHQ 12 en 16 wisselplaten met CDX (sleufdiepte) van 25 tot 
110 mm. Geschikt voor hoek-, sleuf-, tweezijdig – en vlakfrezen. Verkrijgbaar in diameters van Ø 125 tot Ø 315 mm.

Product
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GI195 CNHQ 1005..
GI196 XNHQ 1205..
GI197 XNHQ 1606..

Nm

DI051 125H04N-S-14 – 08 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI052 160H06N-S-14 – 12 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI053 200J07N-S-14 – 14 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI054 250J09N-S-14 – 18 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI055 315J12N-S-14 – 24 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI056 160H05N-S-19 – 10 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12 KS 617M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI057 200J06N-S-19 – 12 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12 KS 617M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI058 250J08N-S-19 – 16 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12 KS 617M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI059 315J10N-S-19 – 20 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12 KS 617M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI060 200J06N-S-25 – 12 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16 KS 623M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI061 250J08N-S-25 – 16 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16 KS 623M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI062 315K10N-S-25 – 20 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16 KS 623M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI071 125B04R-S-14 – 08 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI072 160B06R-S-14 – 12 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI073 200C07R-S-14 – 14 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 KS 613F DS 6018F SDR T20 SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P –

DI074 160B05R-S-19 – 10 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12 KS 617M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI075 200C06R-S-19 – 12 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12 KS 617M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

DI076 200C06R-S-25 – 12 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16 KS 623M DS 6500 – SS 6005-T09P SDR T09 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 SDR T15P HXK 4

AC003 KS 2040 K.FMH40
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BCH IC D1 L W1

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1005 0.50 10.000 4.70 10.00 5.400

W1L

80°

D
1

BCH

IC

CNHQ

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,115°

10°

T

CNHQ 1005AZTN M8330 – 310 0.15 – 185 0.14 – 290 0.15 – – – – – – – – – –
M8340 – 280 0.15 – 165 0.14 – 265 0.15 – – – – – – – – – –

BCH IC D1 L W1

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1205 0.50 10.000 4.70 12.70 5.400
1606 0.50 12.000 5.90 16.00 6.400

W1

D
1

BCH

IC

L80°

XNHQ

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,10
15°

10°

T

XNHQ 1205AZTN M8330 – 310 0.15 – 185 0.14 – 290 0.15 – – – – – – – – – –
M8340 – 275 0.15 – 165 0.14 – 260 0.15 – – – – – – – – – –

XNHQ 1606AZTN M8330 – 300 0.15 – 180 0.14 – 285 0.15 – – – – – – – – – –
M8340 – 270 0.15 – 160 0.14 – 255 0.15 – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Speciaal ontwerp voor sleuffrezen in lichte tot zware omstandigheden.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Speciaal ontwerp voor sleuffrezen.
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ae

DC
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.75 0.80 0.90 1.00

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

CNHQ 10 XNHQ 12 XNHQ 16

RERE – – –

BS
– – –

 

DC
1 2

3

4

56

7

8

C
D
X

ae max

125 4 34 34
160 6 50 50
200 7 60 60
250 9 85 85
315 12 110 110
125 4 25 125
160 6 44 160
200 7 52 200

ap

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CNHQ 1005AZTN

f

ap

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNHQ 1205AZTN

f

ap

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNHQ 1606AZTN

f

ae 5 10 15 20 25

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
200 0.44 0.57 0.32 0.41 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
250 0.50 0.64 0.35 0.45 0.29 0.37 0.25 0.32 0.23 0.29
315 0.56 0.72 0.39 0.51 0.32 0.42 0.28 0.36 0.25 0.32
125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
200 0.44 0.57 0.32 0.41 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
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ae 32 40 50 63 80

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

125 0.15 0.19 – – – – – – – –
160 0.16 0.21 0.15 0.19 – – – – – –
200 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 – – – –
250 0.20 0.26 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17
315 0.22 0.29 0.20 0.26 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19
125 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15 0.11 0.14 0.10 0.13
160 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.16 0.11 0.14
200 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15

ae 100 125 160 200

DC fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

125 – – – – – – – –
160 – – – – – – – –
200 – – – – – – – –
250 – – – – – – – –
315 0.13 0.17 – – – – – –
125 0.10 0.12 0.10 0.11 – – – –
160 0.10 0.13 0.10 0.12 0.10 0.11 – –
200 0.11 0.14 0.10 0.13 0.10 0.12 0.10 0.11

9
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KOPIEERFREZEN MET WISSELPLATEN
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  >>>

SRC10 SRC12 SRC16 SRC20 SRD05

– – – – –
APMX   (mm) 5.0 APMX   (mm) 6.0 APMX   (mm) 8.0 APMX   (mm) 10.0 APMX   (mm) 1.5

DCX (mm) 25 – 66 DCX (mm) 40 – 100 DCX (mm) 63 – 160 DCX (mm) 80 – 160 DCX (mm) 10 – 15

& 526 & 530 & 534 & 538 & 542

ISO P M K S H P M K S H P M K S H P M K S H P K H

RC 10T3 RC 1204 RC 1606 RC 2006 RD 0501

– – – – –

DC
X =

 25
 –

 32
  (m

m
)

DC
X =

  2
5–

 42
 (m

m
)

DC
X =

  4
0 –

 66
 (m

m
)

KOPIEERFREZEN  

Cilindrische schacht

Weldon

Modulair

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Profielfrezen 
(kopieerfrezen)

Vlakfrezen

Circulair infrezen

Progressief 
hellingfrezen

Hellingfrezen

Ondiep sleuffrezen

Diep hoekfrezen

Schuine kant frezen

Insteekfrezen

KOPIEERFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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<<<  >>>

SRD07 SRD10 SRD12 SRD16 L2-SZP K3-CXP

– – – – – –
APMX   (mm) 2.0 APMX   (mm) 2.5 APMX   (mm) 3.0 APMX   (mm) 4.0 APMX   (mm) 8.9 – 44.7 APMX   (mm) 8 ,0– 16.0

DCX (mm) 15 – 25 DCX (mm) 20 – 52 DCX (mm) 24 – 80 DCX (mm) 32 – 100 DCX (mm) 10 – 50 DCX (mm) 16 – 32

& 545 & 550 & 556 & 562 & 568 & 575

P M K N S H P M K N S H P M K N S H P M K N S H P M K S H P M K S H

RD 0702 RD 1003 RD 12T3 RD 1604 ZP XP

– – – – 2 1

DC
X =

 20
  (m

m
)

DC
X =

 10
 –

 32
  (m

m
)

DC
X =

 15
  (m

m
)

DC
X =

  1
2 –

 50
 (m

m
)

DC
X =

  2
4 –

 42
 (m

m
)

DC
X =

  3
2 (

m
m

)

DC
X =

  1
5 –

 25
 (m

m
)

DC
X =

  1
0 –

 32
 (m

m
)

DC
X =

  5
0 –

 80
 (m

m
)

DC
X =

  5
2 –

 10
0 (

m
m

)

DC
X =

  2
0 –

 42
 (m

m
)

DC
X =

  4
2 –

 52
 (m

m
)

DC
X =

 16
 –

 32
  (m

m
)

DC
X =

 16
 –

 25
 (m

m
)

DC
X =

  1
6 –

 32
 (m

m
)

 KOPIEERFREZEN 

KOPIEERFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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<<<  >>>

K2-SRC K2-SLC K2-PPH SVC22C SWN04C

– 90° – 90° 90° (93°)
APMX   (mm) 0.6 – 3.2 APMX   (mm) 1.0 – 3.0 APMX   (mm) 0.3 – 4.0 APMX   (mm) 3.0 (16.0) APMX   (mm) 0.5 (2.0)

DCX (mm) 8 – 20 DCX (mm) 12 – 20 DCX (mm) 8 – 32 DC (mm) 32 – 80 DC (mm) 20 – 35

& 579 & 588 & 592 & 604 & 607

ISO P M K H P M K H P M K S H N P K H

   

RC
LC

LC
PPH

PPHF
PPHT

VCGT 220530 WN.. 0403

2 2 2 2 6

DC
X =

 16
 –

 20
 (m

m
)

DC
 =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 8 
– 

32
 (m

m
)

DC
 =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
 =

 20
 –

 32
 (m

m
)

DC
X =

 8 
– 

20
 (m

m
)

DC
 =

 50
 –

 80
 (m

m
)

DC
 =

 20
 –

 35
 (m

m
)

DC
X =

 8 
– 

20
 (m

m
)

 KOPIEERFREZEN 

Cilindrische schacht

Weldon

Modulair

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Profielfrezen 
(kopieErfrezen)

Vlakfrezen

Circulair infrezen

Progressief 
hellingfrezen

Hellingfrezen

Ondiep sleuffrezen

Diep hoekfrezen

Schuine kant frezen

Insteekfrezen

KOPIEERFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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<<<  

SCN05C

90° (93°)
APMX   (mm) 0.5 (1.0)

DC (mm) 12 – 20

& 610

P K H

CN.. 0502

4

DC
 =

 12
 –

 20
 (m

m
)

DC
 =

 12
 –

 20
 (m

m
)

  KOPIEERFREZEN

KOPIEERFREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF
GAMP

DCCB

DC 

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D

A
P

M
X

DCX

L
F

TDZ

O
A

L

DCON MS

DC

A
P

M
X

DHUB

DCX 

DC

O
A

L

D
IN

 1
8
3
5

A

L
U

A
P

M
X

DCON MS

DCX 

hm

0.08 – 0.15

hm
0.05 – 0.12

APMX 5.0 mm

SRC10  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DH
UB

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25E2R034A20-SRC10-C 25 15 170 20 – – 34 – – – – -3 -7 2 – 20900 ü 0.36 GI328 CO010
25E3R034A20-SRC10-C 25 15 170 20 – – 34 – – – – -3 -7 3 – 20900 ü 0.36 GI328 CO010
32E3R042A25-SRC10-C 32 22 200 25 – – 42 – – – – -2.6 -7 4 – 18500 ü 0.67 GI328 CO010
32E4R042A25-SRC10-C 32 22 200 25 – – 42 – – – – -2.6 -7 3 – 18500 ü 0.66 GI328 CO010
25E2R032M12-SRC10-C 25 15 54 12.5 21 – – 32 M12 – – -3 -7 2 – 20900 ü 0.11 GI328 CO010
25E3R032M12-SRC10-C 25 15 54 12.5 21 – – 32 M12 – – -3 -7 3 – 20900 ü 0.08 GI328 CO010
32E3R042M16-SRC10-C 32 22 65 17 29 – – 42 M16 – – -2.6 -7 3 – 18500 ü 0.22 GI328 CO010
32E4R042M16-SRC10-C 32 22 65 17 29 – – 42 M16 – – -2.6 -7 4 – 18500 ü 0.21 GI328 CO010
35E4R042M16-SRC10-C 35 25 65 17 29 – – 42 M16 – – -2.4 -7 4 – 17700 ü 0.20 GI328 CO010
42E4R042M16-SRC10-C 42 32 65 17 29 – – 42 M16 – – -2.1 -7 4 – 16100 ü 0.22 GI328 CO010
42E5R042M16-SRC10-C 42 32 65 17 29 – – 42 M16 – – -2.1 -7 5 – 16100 ü 0.21 GI328 CO010
40A05R-SMORC10-C 40 30 – 16 – 14 – 40 – 8.4 5.6 -2.2 -7 5 – 16500 ü 0.16 GI328 CO012
50A05R-SMORC10-C 50 40 – 22 – 18 – 40 – 10.4 6.3 -2 -7 5 – 14800 ü 0.28 GI328 CO013
50A06R-SMORC10-C 50 40 – 22 – 18 – 40 – 10.4 6.3 -2 -7 6 – 14800 ü 0.24 GI328 CO013
52A05R-SMORC10-C 52 42 – 22 – 18 – 40 – 10.4 6.3 -2 -7 5 – 14500 ü 0.29 GI328 CO013
52A06R-SMORC10-C 52 42 – 22 – 18 – 40 – 10.4 6.3 -2 -7 6 – 14500 ü 0.28 GI328 CO013
63A06R-SMORC10-C 63 53 – 22 – 18 – 40 – 10.4 6.3 -1.8 -7 6 – 13200 ü 0.46 GI328 CO013
63A07R-SMORC10-C 63 53 – 22 – 18 – 40 – 10.4 6.3 -1.8 -7 7 – 13200 ü 0.46 GI328 CO013
66A06R-SMORC10-C 66 56 – 27 – 22 – 50 – 12.4 7 -1.4 -7 6 – 12800 ü 0.58 GI328 CO014
66A07R-SMORC10-C 66 56 – 27 – 22 – 50 – 12.4 7 -1.4 -7 7 – 12800 ü 0.57 GI328 CO014

GI328 RCMT 10T3MO..

Kopieerfrees met koekanalen voor RCMT 10 wisselplaten
Frees voor kopieerfrezen met positieve RCMT 10 wisselplaten met APMX van 5 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale 
interpolatie, hellingfrezen, progressief insteekfrezen en hoge voedingsfrezen. Leverbaar in cilindrische, modulaire en asgatuitvoering, van Ø 25 
tot Ø 66 mm.

Product

9
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Nm

CO010 US 63509-T10P 3.0 M 3.5 9 Flag T10P –
CO012 US 63509-T10P 3.0 M 3.5 9 Flag T10P HS 0830C
CO013 US 63509-T10P 3.0 M 3.5 9 Flag T10P HS 1030C
CO014 US 63509-T10P 3.0 M 3.5 9 Flag T10P HS 1230C

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

10T3 10.0 3.90 3.97

7
°

D
1

SINSD

RCMT 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20° 0,08
HFC S

RCMT 10T3MOSN-F M6330 – 340 0.10 1.0 240 0.09 1.0 – – – – – – 100 0.08 0.8 – – –
M8310 – 445 0.10 1.0 225 0.09 1.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 395 0.10 1.0 235 0.09 1.0 – – – – – – 95 0.08 0.8 – – –

20° 20°

0,1 1 HFC S

RCMT 10T3MOSN-M M6330 – 310 0.12 1.0 220 0.11 1.0 – – – – – – 90 0.11 0.8 – – –
M8310 – 400 0.12 1.0 200 0.11 1.0 380 0.12 1.0 – – – – – – – – –
M8330 – 360 0.12 1.0 215 0.11 1.0 340 0.12 1.0 – – – 90 0.11 0.8 – – –
M8340 – 330 0.12 1.0 195 0.11 1.0 310 0.12 1.0 – – – 80 0.11 0.8 – – –
M8345 – 260 0.12 1.0 155 0.11 1.0 – – – – – – 65 0.11 0.8 – – –
M9325 – 465 0.12 1.0 – – – 440 0.12 1.0 – – – – – – – – –
M9340 – 425 0.12 1.0 255 0.11 1.0 – – – – – – 105 0.11 0.8 – – –

12°

0,15

20° HFC S

RCMT 10T3MOSN-R M5315 – 435 0.17 1.0 – – – 410 0.17 1.0 – – – – – – 85 0.15 1.0
M8310 – 345 0.17 1.0 – – – 325 0.17 1.0 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 – 310 0.17 1.0 – – – 290 0.17 1.0 – – – 75 0.17 0.8 60 0.15 1.0
M8340 – 285 0.17 1.0 – – – 270 0.17 1.0 – – – 70 0.17 0.8 – – –
M9325 – 395 0.17 1.0 – – – 375 0.17 1.0 – – – – – – 75 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor zwaar profielfrezen.
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 10T3MOSN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 10T3MOSN-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 10T3MOSN-R

f

RCMT 10-F RCMT 10-M RCMT 10-R

RERE 5.0 5.0 5.0

BS
– – –

DCX
ap

0.00 0.15 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00

25

DEF

15.00 17.43 18.41 19.36 20.27 21.00 21.61 22.14 23.00 23.66 24.17 24.80 25.00
32 22.00 24.43 25.41 26.36 27.27 28.00 28.61 29.14 30.00 30.66 31.17 31.80 32.00
35 25.00 27.43 28.41 29.36 30.27 31.00 31.61 32.14 33.00 33.66 34.17 34.80 35.00
40 30.00 32.43 33.41 34.36 35.27 36.00 36.61 37.14 38.00 38.66 39.17 39.80 40.00
42 32.00 34.43 35.41 36.36 37.27 38.00 38.61 39.14 40.00 40.66 41.17 41.80 42.00
50 40.00 42.43 43.41 44.36 45.27 46.00 46.61 47.14 48.00 48.66 49.17 49.80 50.00
52 42.00 44.43 45.41 46.36 47.27 48.00 48.61 49.14 50.00 50.66 51.17 51.80 52.00
63 53.00 55.43 56.41 57.36 58.27 59.00 59.61 60.14 61.00 61.66 62.17 62.80 63.00
66 56.00 58.43 59.41 60.36 61.27 62.00 62.61 63.14 64.00 64.66 65.17 65.80 66.00

ap

– 0.15 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00

1
f

– 0.90 0.64 0.50 0.41 0.35 0.32 0.29 0.25 0.23 0.21 0.19 0.17
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DCX
RPMX APMX/l

25 13.2 5/23
32 12.6 5/24
35 12.3 5/24
40 9.5 5/31
42 6.5 5/45
50 6.4 5/46
52 6.1 5/48
63 4.7 5/62
66 4.4 5/66

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

25 32.0 50.0 3.0 3.0
32 45.0 64.0 3.0 3.0
35 51.0 70.0 3.0 3.0
40 61.0 80.0 3.0 3.0
42 65.0 84.0 3.0 3.0
50 81.0 100.0 3.0 3.0
52 85.0 104.0 3.0 3.0
63 107.0 126.0 3.0 3.0
66 113.0 132.0 3.0 3.0

 

 1

2 

34

5 

?

 
ap

2.24

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

25

FE

0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

5.0
FE

0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

APMX = 5 mm

APMX = 1.46 mm

1

2 

34

5 

? 1

2 

34

5 

?4× 8×
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF
GAMP

DCCB

DC

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D

A
P

M
X

DCX

hm

0.1 – 0.2

APMX 6.0 mm

SRC12  

DC
X

DC

DC
ON

 M
S

DC
CB LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

40A03R-SMORC12-C 40 28 16 12 40 8.4 5.6 -2.1 -7 3 – 14800 ü 0.29 GI279 CO022 –
50A04R-SMORC12-C 50 38 22 18 40 10.4 6.3 -2 -7 4 – 13200 ü 0.39 GI279 CO023 –
52A05R-SMORC12-C 52 40 22 18 40 10.4 6.3 -2 -7 5 – 12900 ü 0.36 GI279 CO023 –
63A05R-SMORC12-C 63 51 22 30 40 10.4 6.3 -2 -7 5 – 11800 ü 0.51 GI279 CO023 –
66A06R-SMORC12-C 66 54 27 22 50 12.4 7 -1.5 -7 6 – 11400 ü 0.67 GI279 CO024 –
80A05R-SMORC12-C 80 68 27 37 50 12.4 7 -1.7 -7 5 – 10400 ü 1.10 GI279 CO024 –
100A06R-SMORC12-C 100 88 32 45 50 14.4 8 -1.8 -7 6 – 9300 ü 1.83 GI279 CO021 AC002

GI279 RCMT 1204MO..

Nm

CO021 US 63509-T15P 3.0 M 3.5 10 D-T08P/T15P FG-15 –
CO022 US 63509-T15P 3.0 M 3.5 10 D-T08P/T15P FG-15 HS 90835
CO023 US 63509-T15P 3.0 M 3.5 10 D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C
CO024 US 63509-T15P 3.0 M 3.5 10 D-T08P/T15P FG-15 HS 1230C

AC002 KS 1635 K.FMH32

Kopieerfrees met koekanalen voor RCMT 12 wisselplaten
Frees voor kopieerfrezen met positieve RCMT 12 wisselplaten met APMX van 6 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale 
interpolatie, hellingfrezen, progressief insteekfrezen en hoge voedingsfrezen. In opsteekuitvoering van Ø 40 tot Ø 100 mm.

Product

9



531

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.0 4.40 4.76

7
°

D
1

SINSD

RCMT 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20° HFC E

RCMT 1204MOEN-F 8215 – 390 0.10 1.5 230 0.09 1.5 – – – – – – 95 0.07 1.2 – – –
M8310 – 420 0.10 1.5 210 0.09 1.5 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 380 0.10 1.5 225 0.09 1.5 – – – – – – 95 0.07 1.2 – – –

20°

20°

0,14
HFC S

RCMT 1204MOSN-M M6330 – 265 0.20 1.5 185 0.18 1.5 – – – – – – 75 0.16 1.2 – – –
M8310 – 335 0.20 1.5 170 0.18 1.5 315 0.20 1.5 – – – – – – – – –
M8330 – 305 0.20 1.5 180 0.18 1.5 285 0.20 1.5 – – – 75 0.16 1.2 – – –
M8345 – 225 0.20 1.5 135 0.18 1.5 – – – – – – 55 0.16 1.2 – – –
M9325 – 380 0.20 1.5 – – – 360 0.20 1.5 – – – – – – – – –
M9340 – 345 0.20 1.5 205 0.18 1.5 – – – – – – 85 0.16 1.2 – – –

20°

0,8 HFC S

RCMT 1204MOEN-R M8310 – 280 0.30 1.5 140 0.27 1.5 265 0.30 1.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 260 0.30 1.5 155 0.27 1.5 245 0.30 1.5 – – – 65 0.24 1.2 50 0.15 1.0

20°
0,2

20°
HFC P

RCMT 1204MOSN-R M8345 – 190 0.35 1.5 – – – – – – – – – 45 0.25 1.2 – – –
M9315 – 315 0.35 1.5 – – – 295 0.35 1.5 – – – – – – 60 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

EN-R geometrie, positieve uitvoering voor zwaar profielfrezen.

SN-R geometrie, positieve uitvoering voor zwaar profielfrezen.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1204MOEN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1204MOSN-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1204MOEN-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1204MOSN-R

f

RCMT 12-F RCMT 12-M RCMT 12 EN-R RCMT 12 SN-R

RERE 6.0 6.0 6.0 6.0

BS
– – – –

DCX
ap

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00

40

DEF

28.0 31.7 32.8 33.8 34.6 35.3 35.9 36.9 37.7 38.4 39.3 39.8 40.0
50 38.0 41.7 42.8 43.8 44.6 45.3 45.9 46.9 47.7 48.4 49.3 49.8 50.0
52 40.0 43.7 44.8 45.8 46.6 47.3 47.9 48.9 49.7 50.4 51.3 51.8 52.0
63 51.0 54.7 55.8 56.8 57.6 58.3 58.9 59.9 60.7 61.4 62.3 62.8 63.0
66 54.0 57.7 58.8 59.8 60.6 61.3 61.9 62.9 63.7 64.4 65.3 65.8 66.0
80 68.0 71.7 72.8 73.8 74.6 75.3 75.9 76.9 77.7 78.4 79.3 79.8 80.0

100 88.0 91.7 92.8 93.8 94.6 95.3 95.9 96.9 97.7 98.4 99.3 99.8 100.0
ap

– 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00

1
f

– 0.95 0.74 0.61 0.53 0.47 0.43 0.38 0.34 0.31 0.28 0.25 0.24

9



533

  

DC
RPMX APMX/l

40 9.0 6.0/39
50 7.0 6.0/50
52 6.5 6.0/53
63 5.0 6.0/70
66 4.5 6.0/76
80 3.0 5.1/100

100 2.0 3.3/100

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

40 56.0 80.0 6.0 6.0
50 76.0 100.0 6.0 6.0
52 80.0 104.0 6.0 6.0
63 102.0 126.0 6.0 6.0
66 108.0 132.0 6.0 6.0
80 136.0 160.0 6.0 6.0

100 176.0 200.0 6.0 6.0

 

 1

2 

34

5 

?

 
ap

3.5

DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

40

FE

0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4.000 4.472 4.899 5.657 6.325

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

6.0
FE

0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

APMX = 6 mm
APMX = 3 mm

APMX = 0.8 mm

1

2 

34

5 

? 1

2 

34

5 

? 1

2 

34

5 

?4× 6× 12×

9
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF
GAMP

DCCB

DC

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D

A
P

M
X

DC 63 - 125 mm

DCX

DC

DBC1

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D

A
P

M
X

DC 160 mm

DCX

hm

0.1 – 0.25

APMX 8.0 mm

SRC16  

DC
X

DC

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1 LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

63A04R-SMORC16-C 63 47 22 18 – 50 10.4 6.3 -2.6 -7 4 – 9700 ü 0.61 GI280 CO033 –
66A05R-SMORC16-C 66 50 27 22 – 50 12.4 7 -2.5 -7 5 – 9200 ü 0.60 GI280 CO030 –
80A05R-SMORC16-C 80 64 27 37 – 50 12.4 7 -1.7 -7 5 – 8600 ü 0.88 GI280 CO030 –
100A06R-SMORC16-C 100 84 32 45 – 50 14.4 8 -1.7 -7 6 – 7700 ü 1.33 GI280 CO031 AC002
125A07R-SMORC16-C 125 109 40 36 – 63 16.4 9 -1.2 -7 7 – 6500 ü 3.07 GI280 CO032 –
160C08R-SMORC16-C 160 144 40 – 66.7 63 16.4 9 -0.9 -7 8 – 5400 ü 5.68 GI280 CO034 –

GI280 RCMT 1606MO..

Nm

CO030 US 65014-T20P 5.0 M 5 14 SDR T20P-T HS 1230C – – –
CO031 US 65014-T20P 5.0 M 5 14 SDR T20P-T – – – –
CO032 US 65014-T20P 5.0 M 5 14 SDR T20P-T HSD 2040 – – –
CO033 US 65014-T20P 5.0 M 5 14 SDR T20P-T HS 1030C – – –
CO034 US 65014-T20P 5.0 M 5 14 SDR T20P-T HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5

AC002 KS 1635 K.FMH32

Kopieerfrees met koekanalen voor RCMT 16 wisselplaten
Frees voor kopieerfrezen met positieve RCMT 16 wisselplaten met APMX van 8 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale 
interpolatie, hellingfrezen, progressief insteekfrezen en hoge voedingsfrezen. In opsteekuitvoering van Ø 63 tot Ø 160 mm.

Product

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1606 16.0 5.50 6.35

7
°

D
1

SINSD

RCMT 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

HFC E

RCMT 1606MOEN-F M8310 – 410 0.10 2.0 205 0.09 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 – 370 0.10 2.0 220 0.09 2.0 – – – – – – 90 0.07 1.6 – – –

20°

20°

0,13 HFC S

RCMT 1606MOSN-M M6330 – 255 0.20 2.0 180 0.18 2.0 – – – – – – 75 0.16 1.6 – – –
M8330 – 300 0.20 2.0 180 0.18 2.0 285 0.20 2.0 – – – 75 0.16 1.6 – – –
M8345 – 215 0.20 2.0 125 0.18 2.0 – – – – – – 50 0.16 1.6 – – –
M9325 – 370 0.20 2.0 – – – 350 0.20 2.0 – – – – – – – – –
M9340 – 335 0.20 2.0 200 0.18 2.0 – – – – – – 80 0.16 1.6 – – –

20°

0°

1,1 HFC P

RCMT 1606MOSN-R M8310 – 250 0.40 2.0 – – – 235 0.40 2.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 240 0.40 2.0 – – – 225 0.40 2.0 – – – 60 0.28 1.6 45 0.15 1.0
M8345 – 175 0.40 2.0 – – – – – – – – – 40 0.28 1.6 – – –
M9325 – 280 0.40 2.0 – – – 265 0.40 2.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor zwaar profielfrezen.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1606MOEN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1606MOSN-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1606MOSN-R

f

RCMT 16-F RCMT 16-M RCMT 16-R

RERE 8.0 8.0 8.0

BS
– – –

DCX
ap

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00

63

DEF

47.0 51.3 52.6 53.8 54.7 55.6 56.3 57.6 58.6 59.5 60.9 61.8 62.5 62.9 63.0
66 50.0 54.3 55.6 56.8 57.8 58.6 59.3 60.6 61.6 62.5 63.9 64.8 65.5 65.9 66.0
80 64.0 68.3 69.6 70.8 71.7 72.6 73.3 74.6 75.6 76.5 77.9 78.8 79.5 79.9 80.0

100 84.0 88.3 89.6 90.8 91.7 92.6 93.3 94.6 95.6 96.5 97.9 98.8 99.5 99.9 100.0
125 109.0 113.3 114.6 115.8 116.7 117.6 118.3 119.6 120.6 121.5 122.9 123.8 124.5 124.9 125.0
160 144.0 148.3 149.6 150.8 151.7 152.6 153.3 154.6 155.6 156.5 157.9 158.8 159.5 159.9 160.0

ap

– 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00

1
f

– 1.10 0.85 0.70 0.61 0.54 0.50 0.43 0.39 0.36 0.31 0.28 0.26 0.25 0.24

 

DC
RPMX APMX/l

63 7.0 8.0/67
66 6.5 8.0/71
80 5.0 8.0/93

100 4.0 6.8/100

 

ap

5.0

 

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

63 94.0 126.0 8.0 8.0
66 100.0 132.0 8.0 8.0
80 128.0 160.0 8.0 8.0

100 168.0 200.0 8.0 8.0

9
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 1

2 

34

5 

?

DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

63

FE

0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4.000 4.472 4.899 5.657 6.325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071
160 1.386 1.789 2.530 3.098 3.578 4.382 5.060 5.657 6.197 7.155 8.000

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

8.0
FE

0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

APMX = 8 mm

APMX = 2.3 mm

1

2 

34

5 

? 1

2 

34

5 

?4× 8×

9
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF
GAMP

DCCB

DC

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D

A
P

M
X

DC 80 - 125 mm

DCX

DC

DBC1

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D

A
P

M
X

DC 160 mm

DCX

hm

0.11 – 0.32

APMX 10.0 mm

SRC20  

DC
X

DC

DC
ON

 M
S

DC
CB

DB
C1 LF KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

80A04R-SMORC20-C 80 60 27 28 – 50 12.4 7 -2.7 -7 4 – 8500 ü 0.96 GI281 CO040 –
100A05R-SMORC20-C 100 80 32 45 – 50 14.4 8 -1.7 -7 5 – 7600 ü 1.26 GI281 CO041 AC002
125A06R-SMORC20-C 125 105 40 36 – 63 16.4 9 -1 -7 6 – 6500 ü 2.96 GI281 CO042 –
160C07R-SMORC20-C 160 140 40 – 66.7 63 16.4 9 -0.9 -7 7 – 5400 ü 5.44 GI281 CO046 –

GI281 RCMT 2006MO..

Nm

CO040 US 66015-T25P 7.5 M 6 15 SDR T25P-T HS 1230C – – –
CO041 US 66015-T25P 7.5 M 6 15 SDR T25P-T – – – –
CO042 US 66015-T25P 7.5 M 6 15 SDR T25P-T HSD 2040 – – –
CO046 US 66015-T25P 7.5 M 6 15 SDR T25P-T HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5

AC002 KS 1635 K.FMH32

Kopieerfrees met koekanalen voor RCMT 20 wisselplaten
Frees voor kopieerfrezen met positieve RCMT 20 wisselplaten met APMX van 10 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale 
interpolatie, hellingfrezen, progressief insteekfrezen en hoge voedingsfrezen. In opsteekuitvoering van Ø 80 tot Ø 160 mm.

Product

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

2006 20.0 6.50 6.35

7
°

D
1

SINSD

RCMT 20

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,25 HFC S

RCMT 2006MOSN-F M8330 – 320 0.15 3.0 190 0.14 3.0 – – – – – – 80 0.11 2.4 – – –

20°

20°

0,22 HFC S

RCMT 2006MOSN-M M6330 – 225 0.30 3.0 155 0.27 3.0 – – – – – – 65 0.21 2.4 – – –
M8330 – 255 0.30 3.0 150 0.27 3.0 240 0.30 3.0 – – – 60 0.21 2.4 – – –
M8345 – 190 0.30 3.0 110 0.27 3.0 – – – – – – 45 0.21 2.4 – – –
M9315 – 330 0.30 3.0 – – – 310 0.30 3.0 – – – – – – – – –
M9325 – 315 0.30 3.0 – – – 295 0.30 3.0 – – – – – – – – –
M9340 – 275 0.30 3.0 165 0.27 3.0 – – – – – – 65 0.21 2.4 – – –

20°

0°

1,3 HFC P

RCMT 2006MOSN-R M8330 – 225 0.45 3.0 – – – 210 0.45 3.0 – – – 55 0.32 2.4 45 0.15 1.0
M8345 – 165 0.45 3.0 – – – – – – – – – 40 0.32 2.4 – – –
M9325 – 260 0.45 3.0 – – – 245 0.45 3.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, positieve uitvoering voor zwaar profielfrezen.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 2006MOSN-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 2006MOSN-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 2006MOSN-R

f

RCMT 20-F RCMT 20-M RCMT 20-R

RERE 10.0 10.0 10.0

BS
– – –

DCX
ap

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00

80

DEF

60.0 64.9 66.2 67.6 68.7 69.7 70.5 72.0 73.2 74.3 76.0 77.3 78.3 79.1 79.6 79.9 80.0
100 80.0 84.9 86.2 87.6 88.7 89.7 90.5 92.0 93.2 94.3 96.0 97.3 98.3 99.1 99.6 99.9 100.0
125 105.0 109.9 111.2 112.6 113.7 114.7 115.5 117.0 118.2 119.3 121.0 122.3 123.3 124.1 124.6 124.9 125.0
160 140.0 144.9 146.2 147.6 148.7 149.7 150.5 152.0 153.2 154.3 156.0 157.3 158.3 159.1 159.6 159.9 160.0

ap

– 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00

1
f

– 1.23 0.95 0.78 0.68 0.61 0.55 0.48 0.43 0.40 0.35 0.31 0.29 0.27 0.26 0.25 0.24

 

DCX
RPMX APMX/l

80 7.0 10.0/83
100 5.0 8.6/100

 

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

80 120.0 160.0 10.0 10.0
100 160.0 200.0 10.0 10.0

 

ap

6.0

9



541

 

 1

2 

34

5 

?

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

80
FE

0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657
100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4.000 4.472 4.899 5.657 6.325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071
160 1.386 1.789 2.530 3.098 3.578 4.382 5.060 5.657 6.197 7.155 8.000

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

10.0
FE

0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

APMX = 10 mm

APMX = 2.9 mm

1

2 

34

5 

? 1

2 

34

5 

?4× 8×

9
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P
 
K

 
H

GAMF
GAMP

L
F

DCON MS

TDZ

DHUB

O
A

L
DC

DCX

A
P

M
X

hm
0.03 – 0.1

APMX 1.5 mm

SRD05  

DC
X

DC DH
UB

OA
L

LF

DC
ON

 M
S

TD
Z

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

10E2R020M06-SRD05-CF 10 5 9.8 35 20 6.5 M6 5 3 2 – 89300 ü 0.01 GI117 CO352
12E3R020M06-SRD05-CF 12 7 10 35 20 6.5 M6 0 3 3 – 81500 ü 0.01 GI117 CO352
15E4R020M08-SRD05-CF 15 10 13.5 38 20 8.5 M8 0 3 4 – 72900 ü 0.02 GI117 CO352

GI117 RD.. 0501MO..

Nm

CO352 US 62003B-T06P 0.9 M 2 3 Flag T06P

Kopieerfrees met koekanalen voor RDHX 05 wisselplaten
Kopieerfrees met positieve RDHX 05 wisselplaten met APMX van 1.5 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale interpolatie, 
helling-, progressief insteekfrezen en kopieerfrezen. Verkrijgbaar in modulaire uitvoering van Ø 10 tot Ø 15 mm.

Product

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0501 5.0 2.20 1.51

1
5
°

D
1

SINSD

RDHX 05

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

HFC E

RDHX 0501MOE M8310 – 400 0.10 0.5 – – – 380 0.10 0.5 – – – – – – 80 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHX 0501MOE

f

RDHX 05

RERE 2.5

BS
–

DCX
ap

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50

10
DEF

5.0 7.4 8.0 8.6 9.0 9.3 9.6 9.9 10.0
12 7.0 9.4 10.0 10.6 11.0 11.3 11.6 11.9 12.0
15 10.0 12.4 13.0 13.6 14.0 14.3 14.6 14.9 15.0

ap

– 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50

1
f

– 0.25 0.19 0.16 0.14 0.13 0.12 0.10 0.09

 

DCX
RPMX APMX/l

10 15.0 1.3/11
12 11.0 1.3/14
15 7.0 1.3/22

 

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

10 12.0 20.0 1.2 1.2
12 16.0 24.0 1.2 1.2
15 22.0 30.0 1.2 1.2

 

 

ap

1.0

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

10 FE 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
15 0.424 0.548 0.775 0.949 1.095 1.342 1.549 1.732 1.897 2.191 2.449

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

2.5
FE

0.245 0.316 0.447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1.414

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

GAMF
GAMP

L
F

DCON MS

TDZ

DHUB

O
A

L

DC

DCX

A
P

M
X

O
A

L

L
U

L
U

X

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5

B

DC

DCX

A
P

M
X

hm
0.065 – 0.13

APMX 2.0 mm

SRD07  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DH
UB LU LU
X LF TD
Z

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

15E2R040B16-SRD07-CF 15 8 88 16 – 40 20 – – 1 0 2 – 44200 ü 0.10 GI118 CO354
15E2R060B16-SRD07-CF 15 8 108 16 – 60 20 – – 1 0 2 – 44200 ü 0.13 GI118 CO354
15E2R080B20-SRD07-CF 15 8 130 20 – 80 22 – – 1 0 2 – 44200 ü 0.22 GI118 CO354
15E2R100B20-SRD07-CF 15 8 150 20 – 100 22 – – 1 0 2 – 44200 ü 0.25 GI118 CO354
15E2R120B25-SRD07-CF 15 8 176 25 – 120 22 – – 1 0 2 – 44200 ü 0.43 GI118 CO354
15E2R028M08-SRD07-CF 15 8 46 8.5 13.5 – – 28 M8 1 0 2 – 44200 ü 0.03 GI118 CO354
15E3R028M08-SRD07-CF 15 8 46 10.5 13.5 – – 28 M8 2 0 3 – 44200 ü 0.03 GI118 CO354
20E4R028M10-SRD07-CF 20 13 47 12.5 18 – – 28 M10 -8 0 4 – 38200 ü 0.05 GI118 CO354
25E5R028M12-SRD07-CF 25 18 50 12.5 21 – – 28 M12 -2 0 5 – 34200 ü 0.08 GI118 CO354

GI118 RD.. 0702MO..

Nm

CO354 US 42505-T07P 1.2 M 2.5 5 Flag T07P

Kopieerfrees met koekanalen voor RD.. 07 wisselplaten
Kopieerfrees met positieve RD.. 07 wisselplaten met APMX van 2 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale interpolatie, 
helling-, progressief insteekfrezen en kopieerfrezen. Verkrijgbaar in Weldon en modulaire uitvoering van Ø 15 tot Ø 25 mm.

Product

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.0 2.80 2.38
07T1 7.0 2.80 1.98

1
5
°

D
1

SINSD

RDHX 07

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,12 HFC T

RDHX 0702MOT M4303 – 370 0.15 0.5 – – – 350 0.15 0.5 – – – – – – 70 0.15 1.0
M8310 – 360 0.15 0.5 – – – 340 0.15 0.5 – – – – – – 70 0.15 1.0
M8325 – 275 0.15 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

RDHX 07T1MOT M8310 – 360 0.15 0.5 – – – 340 0.15 0.5 – – – – – – 70 0.15 1.0
M8325 – 275 0.15 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.0 2.80 2.38

1
5
°

D
1

SINSD

RDGT 07

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,08

15,9°
HFC T

RDGT 0702MOT M8310 – 400 0.15 0.5 200 0.14 0.5 380 0.15 0.5 – – – – – – – – –
M8325 – 305 0.15 0.5 145 0.14 0.5 – – – – – – – – – – – –
M8345 – 270 0.15 0.5 160 0.14 0.5 – – – – – – 65 0.12 0.4 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.0 2.80 2.38

1
5
°

D
1

SINSD

RDHT 07-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15,9° HFC F

RDHT 0702MO-FA HF7 – – – – – – – – – – 420 0.18 0.5 – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.0 2.80 2.38
1
5
°

D
1

SINSD

RDMT 07

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,1

14° HFC S

RDMT 0702MOT M8325 – 305 0.15 0.5 145 0.14 0.5 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

RDHX 07 RDGT 07 RDHT 07-FA

RERE 3.5 3.5 3.5

BS
– – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHX 07T1MOT
RDHX 0702MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDGT 0702MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHT 07T1MO-FA
RDHT 0702MO-FA

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMT 0702MOT

f

DCX
ap

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50

15
DEF

8.0 10.8 11.6 12.3 12.9 13.4 13.7 14.3 14.7 14.9 15.0
20 13.0 15.8 16.6 17.3 17.9 18.4 18.7 19.3 19.7 19.9 20.0
25 18.0 20.8 21.6 22.3 22.9 23.4 23.7 24.3 24.7 24.9 25.0

ap

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50

1
f

– 0.29 0.23 0.19 0.16 0.15 0.13 0.12 0.11 0.10 0.09

9
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DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

15 FE 0.424 0.548 0.775 0.949 1.095 1.342 1.549 1.732 1.897 2.191 2.449
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

3.5
FE

0.290 0.374 0.529 0.648 0.748 0.917 1.058 1.183 1.296 1.497 1.673

 

DCX
RPMX APMX/l

15 11.0 1.7/20
20 7.0 1.7/30
25 6.0 1.7/35

 

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

15 17.0 30.0 0.4 1.7
20 28.0 40.0 1.7 1.7
25 38.0 50.0 1.7 1.7

 
ap

1.2

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

GAMF
GAMP

DCCB

DC

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D

A
P

M
X

DCX

DC

L
F

DCON MS

TDZ

DHUB
O

A
L

DCX

A
P

M
X

O
A

L

L
U

L
U

X

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5

B

DC

DCX

A
P

M
X

hm
0.065 – 0.19

APMX 2.5 mm

SRD10  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DH
UB

DC
CB LU LU
X LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

20E2R040B20-SRD10-CF 20 10 90 20 – – 40 20 – – – – -2 0 2 – 30800 ü 0.17 GI119 CO356
20E2R060B20-SRD10-CF 20 10 110 20 – – 60 22 – – – – -2 0 2 – 30800 ü 0.20 GI119 CO356
20E2R080B25-SRD10-CF 20 10 136 25 – – 80 25 – – – – -2 0 2 – 30800 ü 0.36 GI119 CO356
20E2R100B25-SRD10-CF 20 10 156 25 – – 100 25 – – – – -2 0 2 – 30800 ü 0.41 GI119 CO356
20E2R120B25-SRD10-CF 20 10 176 25 – – 120 25 – – – – -2 0 2 – 30800 ü 0.46 GI119 CO356
20E2R028M10-SRD10-CF 20 10 47 10.5 18 – – – 28 M10 – – -2 0 2 – 30800 ü 0.07 GI119 CO356
25E2R032M12-SRD10-CF 25 15 54 12.5 21 – – – 32 M12 – – 0.5 0.5 2 – 27500 ü 0.08 GI119 CO356
25E3R032M12-SRD10-CF 25 15 54 12.5 21 – – – 32 M12 – – 0.5 0.5 3 – 27500 ü 0.08 GI119 CO356
30E4R042M16-SRD10-CF 30 20 65 17 29 – – – 42 M16 – – 0 0 4 – 25100 ü 0.18 GI119 CO356
32E4R042M16-SRD10-CF 32 22 65 17 29 – – – 42 M16 – – 0 0 4 – 24300 ü 0.19 GI119 CO356
35E5R042M16-SRD10-CF 35 25 65 17 29 – – – 42 M16 – – 0 0 5 – 23200 ü 0.20 GI119 CO356
42E4R042M16-SRD10-CF 42 32 65 17 29 – – – 42 M16 – – 0 0 4 – 21200 ü 0.24 GI119 CO356
42E5R042M16-SRD10-CF 42 32 65 17 29 – – – 42 M16 – – 0 0 5 – 21200 ü 0.24 GI119 CO356
42A05R-SMORD10-CF 42 32 – 16 – 14 – – 40 – 8.4 8.4 0 0 5 – 21200 ü 0.20 GI119 CO358
52A07R-SMORD10-CF 52 42 – 22 – 18 – – 40 – 10.4 10.4 0 0 7 – 19100 ü 0.28 GI119 CO360

GI119 RD.. 1003MOT RDHT 1003MO-FA

Nm

CO356 US 63507-T15P 3.0 M 3.5 7 Flag T15P – –
CO358 US 63507-T15P 3.0 M 3.5 7 D-T08P/T15P FG-15 HS 0830C
CO360 US 63507-T15P 3.0 M 3.5 7 D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C

Kopieerfrees met koekanalen voor RD.. 10 wisselplaten
Kopieerfrees met positieve RD.. 10 wisselplaten met APMX van 2.5 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale interpolatie, 
helling-, progressief insteekfrezen en kopieerfrezen. Verkrijgbaar in Weldon of modulaire uitvoering en opsteekuitvoering van Ø 20 tot Ø 52 mm.

Product

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.0 3.90 3.18

1
5
°

D
1

SINSD

RDHX 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,15 HFC T

RDHX 1003MOT M4303 – 340 0.15 1.0 – – – 320 0.15 1.0 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8310 – 335 0.15 1.0 – – – 315 0.15 1.0 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8325 – 250 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M8330 – 305 0.15 1.0 – – – 285 0.15 1.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8345 – 225 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.0 3.90 3.18

1
5
°

D
1

SINSD

RDMX 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,12 HFC T

RDMX 1003MOT M8310 – 335 0.15 1.0 – – – 315 0.15 1.0 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8325 – 250 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M8345 – 225 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.0 3.90 3.18

1
5
°

D
1

SINSD

RDGT 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,10

17,5°
HFC T

RDGT 1003MOT M6330 – 290 0.15 1.0 205 0.14 1.0 – – – – – – 85 0.12 0.8 – – –
M8310 – 375 0.15 1.0 190 0.14 1.0 355 0.15 1.0 – – – – – – – – –
M8325 – 280 0.15 1.0 130 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –
M8345 – 250 0.15 1.0 150 0.14 1.0 – – – – – – 60 0.12 0.8 – – –
M9340 – 395 0.15 1.0 235 0.14 1.0 – – – – – – 95 0.12 0.8 – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.0 3.90 3.18

1
5
°

D
1

SINSD

RDHT 10-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

17,5° HFC F

RDHT 1003MO-FA HF7 – – – – – – – – – – 390 0.18 1.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.0 3.90 3.18

1
5
°

D
1

SINSD

RDMT 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,1

15° HFC S

RDMT 1003MOT M8325 – 280 0.15 1.0 130 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –
M8345 – 250 0.15 1.0 150 0.14 1.0 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

RDHX 10 RDMX 10 RDGT 10 RDHT 10-FA

RERE 5.0 5.0 5.0 5.0

BS
– – – –

DCX
ap

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00

20

DEF

10.0 14.4 15.3 16.0 16.6 17.1 18.0 18.7 19.2 19.5 19.8 20.0
25 15.0 19.4 20.3 21.0 21.6 22.1 23.0 23.7 24.2 24.5 24.8 25.0
30 20.0 24.4 25.3 26.0 26.6 27.1 28.0 28.7 29.2 29.5 29.8 30.0
32 22.0 26.4 27.3 28.0 28.6 29.1 30.0 30.7 31.2 31.5 31.8 32.0
35 25.0 29.4 30.3 31.0 31.6 32.1 33.0 33.7 34.2 34.5 34.8 35.0
42 32.0 36.4 37.3 38.0 38.6 39.1 40.0 40.7 41.2 41.5 41.8 42.0
52 42.0 46.4 47.3 48.0 48.6 49.1 50.0 50.7 51.2 51.5 51.8 52.0

ap

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00

1
f

– 0.54 0.44 0.39 0.35 0.32 0.28 0.25 0.23 0.22 0.21 0.19

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHX 1003MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMX 1003MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDGT 1003MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHT 1003MO-FA

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMT 1003MOT

f

9
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ap

2.5

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

20

FE

0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
30 0.600 0.775 1.095 1.342 1.549 1.897 2.191 2.449 2.683 3.098 3.464
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

5.0
FE

0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000

 

DCX
RPMX APMX/l

20 20 2.5/15
25 12 2.5/25
30 8 2.5/37
32 7.5 2.5/20
35 7 2.5/42
42 4 2.5/37
52 3 2.5/49

 

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

20 22.0 40.0 2.5 2.5
25 32.0 50.0 2.5 2.5
30 42.0 60.0 2.5 2.5
32 46.0 64.0 2.5 2.5
35 52.0 70.0 2.5 2.5
42 66.0 84.0 2.5 2.5
52 86.0 104.0 2.5 2.5

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

GAMF
GAMP

DCCB

DC

DCON MS

KWW

L
F

K
W

D
A

P
M

X

DCX

DC

L
F

DCON MS

TDZ

DHUB

O
A

L

DCX

A
P

M
X

hm

0.065 – 0.25

hm
0.065 – 0.22

APMX 3.0 mm

SRD12  S

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DH
UB

DC
CB LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

24E2R032M12-SRD12-CF 24 12 54 12.5 21 – 32 M12 – – -3 0 2 – 21900 ü 0.07 GI120 CO362
35E3R042M16-SCRD12-CF 35 23 65 17 29 – 42 M16 – – 0 0 3 – 18100 ü 0.19 GI120 CO363
35E4R042M16-SRD12-CF 35 23 65 17 29 – 42 M16 – – 0 0 4 – 18100 ü 0.20 GI120 CO362
42E4R042M16-SCRD12-CF 42 30 65 17 29 – 42 M16 – – 0 0 4 – 16600 ü 0.21 GI120 CO363
42E5R042M16-SRD12-CF 42 30 65 17 29 – 42 M16 – – 0 0 5 – 16600 ü 0.22 GI120 CO362
50A05R-SCMORD12-CF 50 38 – 22 – 18 50 – 10.4 10.4 2 7 5 – 15200 ü 0.29 GI120 CO366
52A05R-SCMORD12-CF 52 40 – 22 – 18 50 – 10.4 10.4 2 7 5 – 14900 ü 0.32 GI120 CO366
66A06R-SCMORD12-CF 66 54 – 27 – 22 50 – 12.4 12.4 2 7 6 – 13200 ü 0.54 GI120 CO370
80A07R-SCMORD12-CF 80 68 – 27 – 38 52 – 12.4 12.4 2 7 7 – 12000 ü 0.89 GI120 CO372

GI120 RD.. 12T3MOT RDHT 12T3MO-FA

Nm

CO362 US 3508-T15P 3.5 M 3.5 8 – – Flag T15P – –
CO363 US 3508-T15P 3.5 M 3.5 8 – – Flag T15P CS12P –
CO366 US 3508-T15P 3.5 M 3.5 8 D-T08P/T15P FG-15 – CS12P HS 1030C
CO370 US 3508-T15P 3.5 M 3.5 8 D-T08P/T15P FG-15 – CS12P HS 1230C
CO372 US 3508-T15P 3.5 M 3.5 8 D-T08P/T15P FG-15 – CS12P –

Kopieerfrees met koekanalen voor RD.. 12 wisselplaten
Kopieerfrees met positieve RD.. 12 wisselplaten met APMX van 3 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale interpolatie, 
helling-, progressief insteekfrezen en kopieerfrezen. Verkrijgbaar in modulaire uitvoering of opsteekuitvoering van Ø 24 tot Ø 80 mm.

Product

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

12T3 12.0 3.90 3.97

1
5
°

D
1

SINSD

RDHX 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,15 HFC T

RDHX 12T3MOT M4303 – 300 0.20 1.5 – – – 285 0.20 1.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8310 – 300 0.20 1.5 – – – 285 0.20 1.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8325 – 225 0.20 1.5 – – – – – – – – – – – – – – –
M8330 – 270 0.20 1.5 – – – 255 0.20 1.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8345 – 200 0.20 1.5 – – – – – – – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

12T3 12.0 3.90 3.97

1
5
°

D
1

SINSD

RDMX 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,15 HFC T

RDMX 12T3MOT M8310 – 300 0.20 1.5 – – – 285 0.20 1.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8325 – 225 0.20 1.5 – – – – – – – – – – – – – – –
M8345 – 200 0.20 1.5 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

12T3 12.0 3.90 3.97

1
5
°

D
1

SINSD

RDGT 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,12

10,2°
HFC T

RDGT 12T3MOT M6330 – 260 0.20 1.5 185 0.18 1.5 – – – – – – 75 0.14 1.2 – – –
M8310 – 330 0.20 1.5 165 0.18 1.5 310 0.20 1.5 – – – – – – – – –
M8325 – 250 0.20 1.5 120 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –
M8345 – 225 0.20 1.5 135 0.18 1.5 – – – – – – 55 0.14 1.2 – – –
M9340 – 340 0.20 1.5 200 0.18 1.5 – – – – – – 85 0.14 1.2 – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

12T3 12.0 3.90 3.97

1
5
°

D
1

SINSD

RDHT 12-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

10,2° HFC F

RDHT 12T3MO-FA HF7 – – – – – – – – – – 360 0.24 1.5 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9
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INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

12T3 12.0 3.90 3.97

1
5
°

D
1

SINSD

RDMT 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,15

16° HFC S

RDMT 12T3MOT M8325 – 250 0.20 1.5 120 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –
M8345 – 225 0.20 1.5 135 0.18 1.5 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

RDHX 12 RDMX 12 RDGT 12 RDHT 12-FA

RERE 6.0 6.0 6.0 6.0

ap

– – – –

DCX
ap

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00

24

DEF

12.0 16.8 17.8 18.6 19.3 19.9 20.9 21.7 22.4 22.9 23.3 23.8 24.0
35 23.0 27.8 28.8 29.6 30.3 30.9 31.9 32.7 33.4 33.9 34.3 34.8 35.0
42 30.0 34.8 35.8 36.6 37.3 37.9 38.9 39.7 40.4 40.9 41.3 41.8 42.0
50 38.0 42.8 43.8 44.6 45.3 45.9 46.9 47.7 48.4 48.9 49.3 49.8 50.0
52 40.0 44.8 45.8 46.6 47.3 47.9 48.9 49.7 50.4 50.9 51.3 51.8 52.0
66 54.0 58.8 59.8 60.6 61.3 61.9 62.9 63.7 64.4 64.9 65.3 65.8 66.0
80 68.0 72.8 73.8 74.6 75.3 75.9 76.9 77.7 78.4 78.9 79.3 79.8 80.0

ap

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00

1
f

– 0.49 0.40 0.35 0.32 0.29 0.25 0.23 0.21 0.20 0.18 0.17 0.16

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHX 12T3MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMX 12T3MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDGT 12T3MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHT 12T3MO-FA

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMT 12T3MOT

f
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ap

2.8

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

24

FE

0.537 0.693 0.980 1.200 1.386 1.697 1.960 2.191 2.400 2.771 3.098
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

6.0
FE

0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191

  

DCX
RPMX APMX/l

24 25.0 3.0/14
35 9.0 3.0/39
42 8.0 3.0/44
50 4.0 3.0/87
52 4.0 3.0/87
66 3.0 3.0/100
80 2.2 3.0/100

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

24 26.0 48.0 3.0 3.0
35 46.0 70.0 3.0 3.0
42 62.0 84.0 3.0 3.0
50 78.0 100.0 2.8 2.8
52 82.0 104.0 2.8 2.8
66 110.0 132.0 2.8 2.8
80 136.0 160.0 2.8 2.8

9
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P
 
M

 
K

 
N

 
S

 
H

GAMF
GAMP

L
F

DCCB

DC

DCON MS

KWW

K
W

D
A

P
M

X

DCX

L
F

O
A

L

DC

TDZ

DCON MS

DHUB

DCX

hm

0.11 – 0.25

hm
0.1 – 0.2

APMX 4.0 mm

SRD16  S

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DH
UB

DC
CB LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

32E2R042M16-SCRD16-CF 32 16 65 17 29 – 42 M16 – – -2 0 2 – 12600 ü 0.16 GI121 CO374

52A04R-SCMORD16-CF 52 36 – 22 – 16.5 50 – 10.4 10.4 0 7 4 – 9900 ü 0.28 GI121 CO376
66A05R-SCMORD16-CF 66 50 – 27 – 22 50 – 12.4 12.4 0 7 5 – 8800 ü 0.61 GI121 CO378
80A06R-SCMORD16-CF 80 64 – 27 – 38 52 – 12.4 12.4 0 7 6 – 8000 ü 0.75 GI121 CO380
100A07R-SCMORD16-CF 100 84 – 32 – 45 52 – 14.4 14.4 0 7 7 – 7100 ü 1.41 GI121 CO380

GI121 RD.. 1604MOT RDHT 1604MO-FA

Nm

CO374 US 64510-T20P 4.5 M 4.5 10 – Flag T20P CS16P –
CO376 US 64510-T20P 4.5 M 4.5 10 SDR T20P-T – CS16P HS 1030C
CO378 US 64510-T20P 4.5 M 4.5 10 SDR T20P-T – CS16P HS 1230C
CO380 US 64510-T20P 4.5 M 4.5 10 SDR T20P-T – CS16P –

Kopieerfrees met koekanalen voor RD.. 16 wisselplaten
Kopieerfrees met positieve RD.. 16 wisselplaten met APMX van 4 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor vlakfrezen, helicoïdale interpolatie, 
helling-, progressief insteekfrezen en kopieerfrezen. Verkrijgbaar in modulaire uitvoering of opsteekuitvoering van Ø 32 tot Ø 100 mm.

Product

9



563

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.0 5.20 4.76

1
5
°

D
1

SINSD

RDHX 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,20 HFC T

RDHX 1604MOT M8310 – 255 0.30 2.0 – – – 240 0.30 2.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8325 – 195 0.30 2.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M8330 – 245 0.30 2.0 – – – 230 0.30 2.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8345 – 180 0.30 2.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M9325 – 290 0.30 2.0 – – – 275 0.30 2.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.0 5.20 4.76

1
5
°

D
1

SINSD

RDMX 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,20 HFC T

RDMX 1604MOT M8310 – 255 0.30 2.0 – – – 240 0.30 2.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8325 – 195 0.30 2.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M8345 – 180 0.30 2.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

9



564

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.0 5.20 4.76

1
5
°

D
1

SINSD

RDGT 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,15

22,0°
HFC T

RDGT 1604MOT M6330 – 230 0.30 2.0 165 0.27 2.0 – – – – – – 65 0.21 1.6 – – –
M8310 – 285 0.30 2.0 145 0.27 2.0 270 0.30 2.0 – – – – – – – – –
M8325 – 220 0.30 2.0 105 0.27 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8345 – 200 0.30 2.0 120 0.27 2.0 – – – – – – 50 0.21 1.6 – – –
M9340 – 290 0.30 2.0 170 0.27 2.0 – – – – – – 70 0.21 1.6 – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.0 5.20 4.76

D
1

SINSD

1
5
°

RDHT 16-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

22,0° HFC F

RDHT 1604MO-FA HF7 – – – – – – – – – – 315 0.36 2.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9



565

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.0 5.20 4.76

1
5
°

D
1

SINSD

RDMT 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,18

18° HFC S

RDMT 1604MOT M8325 – 220 0.30 2.0 105 0.27 2.0 – – – – – – – – – – – –
M8345 – 200 0.30 2.0 120 0.27 2.0 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

9



566

ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

RDHX 16 RDMX 16 RDGT 16 RDHT 16-FA

RERE 8.0 8.0 8.0 8.0

BS
– – – –

DCX
ap

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00

32

DEF

16.0 21.6 22.8 23.7 24.6 25.3 26.6 27.6 28.5 29.2 29.9 30.8 31.5 31.9 32.0
52 36.0 41.6 42.8 43.7 44.6 45.3 46.6 47.6 48.5 49.2 49.9 50.8 51.5 51.9 52.0
66 50.0 55.6 56.8 57.7 58.6 59.3 60.6 61.6 62.5 63.2 63.9 64.8 65.5 65.9 66.0
80 64.0 69.6 70.8 71.7 72.6 73.3 74.6 75.6 76.5 77.2 77.9 78.8 79.5 79.9 80.0

100 84.0 89.6 90.8 91.7 92.6 93.3 94.6 95.6 96.5 97.2 97.9 98.8 99.5 99.9 100.0
ap

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00

1
f

– 0.91 0.74 0.65 0.58 0.53 0.46 0.42 0.38 0.36 0.34 0.30 0.28 0.26 0.25

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHX 1604MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMX 1604MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0
0.0

6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDGT 1604MOT

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDHT 1604MO-FA

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDMT 1604MOT

f
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567

 

 
ap

4.0

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32

FE

0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4.000 4.472 4.899 5.657 6.325

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

8.0
FE

0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530

  

DCX
RPMX APMX/l

32 25.0 4.0/19
52 8.0 4.0/58
66 6.0 4.0/78
80 4.0 4.0/100

100 3.0 4.0/100

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

32 34.0 64.0 4.0 4.0
52 74.0 104.0 4.0 4.0
66 102.0 132.0 4.0 4.0
80 130.0 160.0 4.0 4.0

100 170.0 200.0 4.0 4.0

9
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M
X

DCX

L
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O
A

L

L
F

L
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D
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8
3
5

B

DCON MS

DCX

L
U

X

A
P

M
X

O
A

L

L
F

L
U

D
IN

 1
8
3
5

B

DCON MS

L
U

O
A

L

DCX

L
U

X

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5
A

A
P

M
X

L
U

O
A

L

DCX

L
U

X

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5
A

A
P

M
X

ø16 - 32 mm

ø16 - 50 mm

ø20 - 32 mm

ø10 - 12 mm

ø12 mm

ø10 - 16 mm

hm
0.05 – 0.19

APMX 8.9 – 44.7 mm

L2-SZP  

DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

LU LU
X LF TD
Z

CZ
C M

S

AP
M

X

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

10L2R030A10-SZP10 10 130 10 30 30 – – – – 0 -10 2 – 35800 – 0.11 GI255 CO510
10L2R050A16-SZP10 10 160 16 50 22.3 – – – – 0 -10 2 – 35800 – 0.26 GI255 CO510
12L2R035A12-SZP12 12 140 12 35 35 – – – – 0 -10 2 – 21000 – 0.15 GI253 CO511
12L2R045A20-SZP12 12 200 20 – 22 – – – – 0 -10 2 – 21000 – 0.51 GI253 CO511
16L2R040A16-SZP16-C 16 160 16 40 40 – – – – 0 -10 2 – 20000 ü 0.24 GI256 CO512
16L2R045A20-SZP16-C 16 200 20 – 29.4 – – – – 0 -10 2 – 20000 ü 1.48 GI256 CO512
20L2R050A20-SZP20-C 20 250 20 50 – – – – – 0 -10 2 – 24000 ü 0.56 GI254 CO513
20L2R055A25-SZP20-C 20 200 25 – 36.1 – – – – 0 -10 2 – 24000 ü 0.68 GI254 CO513
20L2R055A32-SZP20-C 20 250 32 – 34.5 – – – – 0 -10 2 – 24000 ü 1.34 GI254 CO513
25L2R060A25-SZP25-C 25 250 25 60 – – – – – 0 -10 2 – 24000 ü 0.86 GI257 CO514
25L2R065A32-SZP25-C 25 250 32 – 43 – – – – 0 -10 2 – 24000 ü 1.34 GI257 CO514
32L2R070A32-SZP32-C 32 250 32 – – – – – – 0 -10 2 – 18500 ü 1.43 GI258 CO515
12L2R040B20-SZP12 12 91 20 40 21.5 66.5 – – – 0 -10 2 – 21000 – 0.19 GI253 CO511
12L2R060B20-SZP12 12 111 20 60 23.8 86.5 – – – 0 -10 2 – 21000 – 0.23 GI253 CO511
16L2R040B20-SZP16-C 16 91 20 40 28.3 66.5 – – – 0 -10 2 – 20000 ü 0.15 GI256 CO512
16L2R060B20-SZP16-C 16 111 20 60 32.9 86.5 – – – 0 -10 2 – 20000 ü 0.21 GI256 CO512
20L2R050B25-SZP20-C 20 107 25 50 35.1 75.5 – – – 0 -10 2 – 24000 ü 0.31 GI254 CO513
20L2R070B25-SZP20-C 20 127 25 70 39.5 95.5 – – – 0 -10 2 – 24000 ü 0.36 GI254 CO513
25L2R060B25-SZP25-C 25 117 25 60 – 85.5 – – – 0 -10 2 – 24000 ü 0.36 GI257 CO514
25L2R080B25-SZP25-C 25 137 25 80 – 105 – – – 0 -10 2 – 24000 ü 0.43 GI257 CO514
32L2R070B32-SZP32-C 32 131 32 70 – 95.5 – – – 0 -10 2 – 18500 ü 0.72 GI258 CO515
32L2R100B32-SZP32-C 32 161 32 100 – 125.5 – – – 0 -10 2 – 18500 ü 0.85 GI258 CO515
40L2R070B32-SZP40-C 40 131 32 70 – 95.5 – – – 0 -10 2 – 8000 ü 0.81 GI259 CO516
40L2R100B40-SZP40-C 40 171 40 100 – 131 – – – 0 -10 2 – 8000 ü 1.40 GI259 CO516
50L2R100B50-SZP50-C 50 181 50 100 – 136.5 – – – 0 -10 2 – 7000 ü 2.25 GI260 CO517
10L2R050E02-SZP10 10 114 – – 21.9 50 – 2 – 0 -10 2 – 35800 – 0.13 GI255 CO510
12L2R040E02-SZP12 12 104 – – 22.5 40 – 2 – 0 -10 2 – 21000 – 0.14 GI253 CO511

Bolkop profielfrees voor ZP.. wisselplaten
Bolkopfrees met ZP.. wisselplaten met APMX van 8.9 tot 44.7 mm. Geschikt voor het frezen van profielen. Verkrijgbaar in cilindrische, Weldon, 
morseconus en modulaire schachtuitvoering en diameters van Ø 10 tot Ø 50 mm.

Product
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DC
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GA
M
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4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

12L2R060E02-SZP12 12 124 – – 25.8 60 – 2 – 0 -10 2 – 21000 – 0.18 GI253 CO511
12L2R090E02-SZP12 12 154 – – 25.8 90 – 2 – 0 -10 2 – 21000 – 0.23 GI253 CO511
16L2R040E02-SZP16 16 104 – – 31.3 40 – 2 – 0 -10 2 – 20000 – 0.14 GI256 CO512
16L2R060E02-SZP16 16 124 – – 42.2 60 – 2 – 0 -10 2 – 20000 – 0.19 GI256 CO512
16L2R090E02-SZP16 16 154 – – 75.9 90 – 2 – 0 -10 2 – 20000 – 0.23 GI256 CO512
20L2R050E03-SZP20 20 131 – – 36.6 50 – 3 – 0 -10 2 – 24000 – 0.35 GI254 CO513
20L2R070E03-SZP20 20 151 – – – 70 – 3 – 0 -10 2 – 24000 – 0.39 GI254 CO513
20L2R100E03-SZP20 20 181 – – 77.4 100 – 3 – 0 -10 2 – 24000 – 0.42 GI254 CO513
25L2R080E03-SZP25 25 161 – – – 80 – 3 – 0 -10 2 – 24000 – 0.46 GI257 CO514
25L2R110E04-SZP25 25 213 – – 92.7 110 – 4 – 0 -10 2 – 24000 – 0.84 GI257 CO514
32L2R100E04-SZP32 32 203 – – – 100 – 4 – 0 -10 2 – 18500 – 0.90 GI258 CO515
32L2R150E04-SZP32 32 253 – – – 150 – 4 – 0 -10 2 – 18500 – 1.10 GI258 CO515
50L2R100E05-SZP50 50 230 – – – 100 – 5 – 0 -10 2 – 7000 – 2.20 GI260 CO517
10L2R025M08-SZP10 10 – 8.5 – – 25 M8 – – 0 -10 2 – – – 0.03 GI255 CO510
12L2R025M06-SZP12 12 – 6.5 – – 25 M6 – – 0 -10 2 – – – 0.05 GI253 CO511
12L2R025M08-SZP12 12 – 8.5 – – 25 M8 – – 0 -10 2 – – – 0.05 GI253 CO511
16L2R025M08-SZP16 16 – 8.5 – – 25 M8 – – 0 -10 2 – – – 0.05 GI256 CO512
20L2R030M10-SZP20-C 20 – 10.5 – – 30 M10 – – 0 -10 2 – – ü 0.07 GI254 CO513
25L2R035M12-SZP25-C 25 – 12.5 – – 35 M12 – – 0 -10 2 – – ü 0.09 GI257 CO514
32L2R045M16-SZP32-C 32 – 17 – – 45 M16 – – 0 -10 2 – – ü 0.15 GI258 CO515

GI253 ZP 12..
GI254 ZP 20..
GI255 ZP 10..
GI256 ZP 16..
GI257 ZP 25..
GI258 ZP 32..
GI259 ZP 40..
GI260 ZP 50..

Nm

CO510 – – Flag T06P US 62004-T06P 0.6 M 2 4 –
CO511 – – Flag T08P US 62506-T08P 1.2 M 2.5 6 –
CO512 – – Flag T08P US 62508-T08P 1.2 M 2.5 7 –
CO513 – – Flag T10P US 63510-T10P 2.0 M 3.5 9 –
CO514 – – Flag T15P US 4011A-T15P 3.5 M 4 11 –
CO515 – – – US 65013-T20 5.0 M 5 13 SDR T20
CO516 – – – US 66015-T25P 7.5 M 6 15 SDR T25P
CO517 SZN 400322 US 3508-T15P Flag T15P US 68020-T30P 15.0 M 8 20 SDR T30P

Product
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570

W1 D1 S

(mm) (mm) (mm)

10 10.000 2.20 1.70
12 12.000 2.90 2.38
16 16.000 2.90 3.18
20 20.000 4.00 3.97
25 25.000 4.70 4.76
32 32.000 5.90 6.35
40 40.000 7.00 7.94
50 50.000 9.60 7.94

D
1

SW1

ZP

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20° F

ZP 20ER-F M8310 – 305 0.27 1.0 155 0.24 1.0 – – – – – – – – – – – –

E

ZP 10ER-FM M8310 – 305 0.36 0.5 – – – 285 0.36 0.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8345 – 210 0.36 0.5 – – – – – – – – – – – – – – –

ZP 12ER-FM M8310 – 300 0.36 0.6 – – – 285 0.36 0.6 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8345 – 205 0.36 0.6 – – – – – – – – – – – – – – –

ZP 16ER-FM M8310 – 290 0.36 0.8 – – – 275 0.36 0.8 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8345 – 200 0.36 0.8 – – – – – – – – – – – – – – –

ZP 20ER-FM M8310 – 285 0.36 1.0 – – – 270 0.36 1.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8345 – 195 0.36 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

ZP 25ER-FM M8310 – 275 0.36 1.3 – – – 260 0.36 1.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8345 – 190 0.36 1.3 – – – – – – – – – – – – – – –

ZP 32ER-FM M8310 – 270 0.36 1.6 – – – 255 0.36 1.6 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8345 – 185 0.36 1.6 – – – – – – – – – – – – – – –

30°

0,15 1 S

ZP 12ER-M M8330 – 280 0.36 0.6 165 0.32 0.6 265 0.36 0.6 – – – 70 0.25 0.5 – – –
M8340 – 260 0.36 0.6 155 0.32 0.6 245 0.36 0.6 – – – 65 0.25 0.5 – – –
M8345 – 205 0.36 0.6 120 0.32 0.6 – – – – – – 50 0.25 0.5 – – –

ZP 16ER-M M8330 – 270 0.36 0.8 160 0.32 0.8 255 0.36 0.8 – – – 65 0.25 0.6 – – –
M8340 – 250 0.36 0.8 150 0.32 0.8 235 0.36 0.8 – – – 60 0.25 0.6 – – –
M8345 – 200 0.36 0.8 120 0.32 0.8 – – – – – – 50 0.25 0.6 – – –

ZP 20ER-M M8330 – 265 0.36 1.0 155 0.32 1.0 250 0.36 1.0 – – – 65 0.25 0.8 – – –
M8345 – 195 0.36 1.0 115 0.32 1.0 – – – – – – 45 0.25 0.8 – – –

ZP 25ER-M M8330 – 260 0.36 1.3 155 0.32 1.3 245 0.36 1.3 – – – 65 0.25 1.0 – – –
M8345 – 190 0.36 1.3 110 0.32 1.3 – – – – – – 45 0.25 1.0 – – –

ZP 32ER-M M8330 – 255 0.36 1.6 150 0.32 1.6 240 0.36 1.6 – – – 60 0.25 1.3 – – –
M8345 – 185 0.36 1.6 110 0.32 1.6 – – – – – – 45 0.25 1.3 – – –

7° E

ZP 16ER-R M8345 – 190 0.45 0.8 110 0.41 0.8 – – – – – – 45 0.32 0.6 – – –
ZP 20ER-R M8345 – 185 0.45 1.0 110 0.41 1.0 – – – – – – 45 0.32 0.8 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

FM geometrie, scherpe neutrale uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

R geometrie, scherpe licht positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

7° E

ZP 25ER-R M8345 – 180 0.45 1.3 105 0.41 1.3 – – – – – – 45 0.32 1.0 – – –
ZP 32ER-R M8330 – 240 0.45 1.6 140 0.41 1.6 225 0.45 1.6 – – – 60 0.32 1.3 45 0.15 1.0

M8345 – 175 0.45 1.6 105 0.41 1.6 – – – – – – 40 0.32 1.3 – – –
ZP 40ER-R M8345 – 170 0.45 2.0 100 0.41 2.0 – – – – – – 40 0.32 1.6 – – –
ZP 50ER-R M8345 – 165 0.45 2.5 95 0.41 2.5 – – – – – – 40 0.32 2.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

R geometrie, scherpe licht positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ZP 20-F ZP 50-F ZP 10-FM ZP 12-FM ZP 16-FM ZP 20-FM ZP 25-FM ZP 32-FM

RERE 10.0 25.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.5 16.0

BS
– – – – – – – –

ZP 12-M ZP 16-M ZP 20-M ZP 25-M ZP 32-M

RERE 6.0 8.0 10.0 12.5 16.0

BS
– – – – –

ZP 16-R ZP 20-R ZP 25-R ZP 32-R ZP 40-R ZP 50-R

RERE 8.0 10.0 12.5 16.0 20.0 25.0

BS
– – – – – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 50ER-F

ZP 20ER-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 10ER-FM

ZP 12ER-FM

ZP 16ER-FM

ZP 25ER-FM

ZP 20ER-FM

ZP 32ER-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 12ER-M

ZP 16ER-M

ZP 20ER-M

ZP 32ER-M

ZP 25ER-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 16ER-R

ZP 20ER-R

ZP 25ER-R

ZP 40ER-R

ZP 32ER-R

ZP 50ER-R

f
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DCX
ap

0.30 0.40 0.50 0.70 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 22.50 25.00

10

DEF

3.4 3.9 4.4 5.1 6.0 6.6 7.1 8.0 8.7 9.2 9.8 10.0 – – – – – – – – –
12 3.7 4.3 4.8 5.6 6.6 7.3 7.9 8.9 9.7 10.4 11.3 11.8 12.0 – – – – – – – –
16 4.3 5.0 5.6 6.5 7.7 8.6 9.3 10.6 11.6 12.5 13.9 14.8 15.5 16.0 – – – – – – –
20 4.9 5.6 6.2 7.4 8.7 9.7 10.5 12.0 13.2 14.3 16.0 17.3 18.3 19.6 20.0 – – – – – –
25 5.4 6.3 7.0 8.2 9.8 10.9 11.9 13.6 15.0 16.2 18.3 20.0 21.4 23.3 24.5 25.0 – – – – –
32 6.2 7.1 7.9 9.4 11.1 12.4 13.5 15.5 17.2 18.7 21.2 23.2 25.0 27.7 29.7 31.2 31.9 32.0 – – –
40 6.9 8.0 8.9 10.5 12.5 13.9 15.2 17.4 19.4 21.1 24.0 26.5 28.6 32.0 34.6 37.1 38.7 39.2 40.0 – –
50 7.7 8.9 9.9 11.7 14.0 15.6 17.1 19.6 21.8 23.7 27.1 30.0 32.5 36.7 40.0 43.3 45.8 46.6 49.0 49.7 50.0

DCX b DEF AP

10 FM 41° 3.496 0.322
12 FM 41° 4.194 0.381
16 FM 42° 5.660 0.520
20 FM 42° 7.100 0.650
25 FM 41° 8.756 0.794
35 FM 41° 11.113 0.998
40 R 41° 14.108 1.298
50 R 45° 19.176 1.915

DCX

b

A
P

DEF

 

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

10

FE

FE

0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472

DEF ae 1 % 2.5 % 5 % 7.5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 35 % 40 % 45 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

ap

x.f

19.9 % 1.0 % 2.86 1.84 1.33 1.12 1.00 0.89  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
31.2 % 2.5 % 3.58 2.28 1.64 1.36 1.20 1.01 0.92 0.88 0.91  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
43.6 % 5.0 % 4.22 2.68 1.92 1.58 1.39 1.16 1.03 0.95 0.90 0.88 0.89  –  –  –  –  –  –  –  – 
52.7 % 7.5 % 4.63 2.95 2.10 1.73 1.51 1.26 1.11 1.02 0.96 0.91 0.89 0.88 0.90  –  –  –  –  –  – 
60.0 % 10.0 % 4.94 3.14 2.24 1.84 1.61 1.33 1.18 1.07 1.00 0.95 0.91 0.89 0.88 1.00  –  –  –  –  – 
71.4 % 15.0 % 5.39 3.42 2.43 2.00 1.74 1.44 1.27 1.15 1.07 1.01 0.96 0.93 0.90 0.88 0.93  –  –  –  – 
80.0 % 20.0 % 5.70 3.62 2.57 2.11 1.84 1.52 1.33 1.21 1.12 1.05 1.00 0.96 0.93 0.89 0.88 0.89 1.00  –  – 
86.6 % 25.0 % 5.93 3.76 2.67 2.20 1.91 1.58 1.38 1.25 1.16 1.08 1.03 0.99 0.95 0.90 0.88 0.88 0.89  –  – 
91.7 % 30.0 % 6.10 3.87 2.75 2.26 1.96 1.62 1.42 1.28 1.18 1.11 1.05 1.01 0.97 0.92 0.89 0.88 0.88 0.93  – 
95.4 % 35.0 % 6.23 3.95 2.80 2.30 2.00 1.65 1.44 1.31 1.20 1.13 1.07 1.02 0.98 0.93 0.89 0.88 0.88 0.90  – 
98.0 % 40.0 % 6.31 4.00 2.84 2.33 2.03 1.67 1.46 1.32 1.22 1.14 1.08 1.03 0.99 0.93 0.90 0.89 0.88 0.89  – 
99.5% 45.0 % 6.36 4.03 2.86 2.35 2.04 1.68 1.47 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88  – 

100.0 % 50.0 % 6.38 4.04 2.87 2.35 2.05 1.69 1.48 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88 1.00
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100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

< 3.0 3.0 – 3.5 3.6 – 4.0 4.1 – 4.5 > 4.6

1.0 0.9 0.8 0.7 0.5

Uitsteeklengte (aantal keer diameter DCX)

Vermenigvuldigingsfactor voor snijsnelheid
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

GAMP

DCON MS

DCX

A
P

M
X

O
A

L

L
U

D
IN

 1
8
3
5

A

DCX

A
P

M
X

O
A

L

L
UL

F

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

DCX

A
P

M
X

L
F

DCON MS

TDZ

O
A

L

hm
0.05 – 0.19

APMX 8.0 – 16.0 mm

K3-CXP  

DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

LU LU
X LF TD
Z

AP
M

X

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16K3R050A16-CXP16 16 200 16 50 – – – 8.00 0 -5 3 – 22600 – 0.36 GI267 CO520
16K3R050A20-CXP16 16 200 20 50 – – – 8.00 0 -5 3 – 22600 – 0.51 GI267 CO520
20K3R050A20-CXP20 20 200 20 50 – – – 10.00 0 -5 3 – 20000 – 0.53 GI268 CO521
20K3R060A25-CXP20 20 250 25 60 – – – 10.00 0 -5 3 – 20000 – 0.92 GI268 CO521
25K3R060A25-CXP25 25 250 25 60 – – – 12.50 0 -5 3 – 20000 – 0.96 GI269 CO522
32K3R080A32-CXP32 32 250 32 80 – – – 16.00 0 -5 3 – 15000 – 1.50 GI270 CO523
16K3R060B20-CXP16 16 111 20 60 – 86.5 – 8.00 0 -5 3 – 22600 – 0.24 GI267 CO520
20K3R070B25-CXP20 20 127 25 70 – 95.5 – 10.00 0 -5 3 – 20000 – 0.41 GI268 CO521
25K3R080B25-CXP25 25 137 25 80 – 105 – 12.50 0 -5 3 – 20000 – 0.49 GI269 CO522
16K3R035M08-CXP16 16 – 8.5 – – 35 M8 8.00 0 -5 3 – – – 0.07 GI267 CO520
16K3R035M10-CXP16 16 – 10.5 – – 35 M10 8.00 0 -5 3 – – – 0.07 GI267 CO520
20K3R040M10-CXP20 20 – 10.5 – – 40 M10 10.00 0 -5 3 – – – 0.07 GI268 CO521
25K3R045M12-CXP25 25 – 12.5 – – 45 M12 12.50 0 -5 3 – – – 0.16 GI269 CO522
32K3R055M16-CXP32 32 – 17 – – 55 M16 16.00 0 -5 3 – – – 0.29 GI270 CO523

GI267 XP 16..
GI268 XP 20..
GI269 XP 25..
GI270 XP 32..

Nm

CO520 US 63009-T09P 1.2 M 3 9 Flag T09P
CO521 US 63513-T15P 3.0 M 3.5 12 Flag T15P

MULTISIDE SD profielfrees
Bolkopfrees met XP.. wisselplaten met APMX van 8 tot 16 mm. Unieke klemming maakt gebruik van drie wisselplaten mogelijk. Verkrijgbaar in 
cilindrische en modulaire schachtuitvoering, in de maten Ø 16 tot Ø 32 mm.

Product
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Nm

CO522 US 64014-T15P 3.5 M 4 14 Flag T15P
CO523 US 65017-T20P 5.0 M 5 17 Flag T20P

W1 S

(mm) (mm)

16 16.000 2.00
20 20.000 2.50
25 25.000 3.17
32 32.000 4.00

SW1

XP

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

XP 16ER-FM M8310 – 285 0.27 0.8 145 0.24 0.8 270 0.27 0.8 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 265 0.27 0.8 155 0.24 0.8 250 0.27 0.8 – – – 65 0.19 0.6 50 0.15 1.0
M8345 – 195 0.27 0.8 115 0.24 0.8 – – – – – – 45 0.19 0.6 – – –

XP 20ER-FM M8310 – 275 0.27 1.0 140 0.24 1.0 260 0.27 1.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 260 0.27 1.0 155 0.24 1.0 245 0.27 1.0 – – – 65 0.19 0.8 50 0.15 1.0
M8345 – 190 0.27 1.0 110 0.24 1.0 – – – – – – 45 0.19 0.8 – – –

XP 25ER-FM M8310 – 270 0.27 1.3 135 0.24 1.3 255 0.27 1.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 250 0.27 1.3 150 0.24 1.3 235 0.27 1.3 – – – 60 0.19 1.0 50 0.15 1.0

XP 32ER-FM M8310 – 265 0.27 1.6 135 0.24 1.6 250 0.27 1.6 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 245 0.27 1.6 145 0.24 1.6 230 0.27 1.6 – – – 60 0.19 1.3 45 0.15 1.0
M8345 – 180 0.27 1.6 105 0.24 1.6 – – – – – – 45 0.19 1.3 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, neutrale uitvoering voor lichte bewerkingen.
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XP 16-FM XP 20-FM XP 25-FM XP 32-FM

RERE 8.0 10.0 12.5 16.0

BS
– – – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XP 16ER-FM

XP 20ER-FM

XP 25ER-FM

XP 32ER-FM

f

DCX
ap

0.3 0.4 0.5 0.7 1.0 1.25 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0 15.0 16.0 20.0 22.5 25.0

16

DEF

4.3 5.0 5.6 6.5 7.7 8.6 9.3 10.6 11.6 12.5 13.9 14.8 15.5 16.0 – – – – – – –
20 4.9 5.6 6.2 7.4 8.7 9.7 10.5 12.0 13.2 14.3 16.0 17.3 18.3 19.6 20.0 – – – – – –
25 5.4 6.3 7.0 8.2 9.8 10.9 11.9 13.6 15.0 16.2 18.3 20.0 21.4 23.3 24.5 25.0 – – – – –
32 6.2 7.1 7.9 9.4 11.1 12.4 13.5 15.5 17.2 18.7 21.2 23.2 25.0 27.7 29.7 31.2 31.9 – – – –

DCX b DEF AP

16 41° 5.568 0.51
20 37° 6.314 0.52
25 37° 7.901 0.65
32 37° 10.122 0.83

DCX

b

A
P

DEF

 

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

16 FE

FE

0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578

Effectief gebied voor 1 gereedschap snijkant.
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100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

< 3.0 3.1 – 4.0 4.1 – 6.0 > 6.1

1.0 0.9 0.7 0.5

DEF ae 1.0 % 2.5 % 5.0 % 7.5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 35 % 40 % 45 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

ap

x.f

19.9 % 1.0 % 2.86 1.84 1.33 1.12 1.00 0.89  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
31.2 % 2.5 % 3.58 2.28 1.64 1.36 1.20 1.01 0.92 0.88 0.91  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
43.6 % 5.0 % 4.22 2.68 1.92 1.58 1.39 1.16 1.03 0.95 0.90 0.88 0.89  –  –  –  –  –  –  –  – 
52.7  % 7.5 % 4.63 2.95 2.10 1.73 1.51 1.26 1.11 1.02 0.96 0.91 0.89 0.88 0.90  –  –  –  –  –  – 
60.0% 10.0 % 4.94 3.14 2.24 1.84 1.61 1.33 1.18 1.07 1.00 0.95 0.91 0.89 0.88 1.00  –  –  –  –  – 
71.4 % 15.0 % 5.39 3.42 2.43 2.00 1.74 1.44 1.27 1.15 1.07 1.01 0.96 0.93 0.90 0.88 0.93  –  –  –  – 
80.0 % 20.0 % 5.70 3.62 2.57 2.11 1.84 1.52 1.33 1.21 1.12 1.05 1.00 0.96 0.93 0.89 0.88 0.89 1.00  –  – 
86.6 % 25.0 % 5.93 3.76 2.67 2.20 1.91 1.58 1.38 1.25 1.16 1.08 1.03 0.99 0.95 0.90 0.88 0.88 0.89  –  – 
91.7 % 30.0 % 6.10 3.87 2.75 2.26 1.96 1.62 1.42 1.28 1.18 1.11 1.05 1.01 0.97 0.92 0.89 0.88 0.88 0.93  – 
95.4 % 35.0 % 6.23 3.95 2.80 2.30 2.00 1.65 1.44 1.31 1.20 1.13 1.07 1.02 0.98 0.93 0.89 0.88 0.88 0.90  – 
98.0 % 40.0 % 6.31 4.00 2.84 2.33 2.03 1.67 1.46 1.32 1.22 1.14 1.08 1.03 0.99 0.93 0.90 0.89 0.88 0.89  – 
99.5 % 45.0 % 6.36 4.03 2.86 2.35 2.04 1.68 1.47 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88  – 

100.0 % 50.0 % 6.38 4.04 2.87 2.35 2.05 1.69 1.48 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88 1.00

Uitsteeklengte (aantal keer diameter DCX)

Vermenigvuldigingsfactor voor snijsnelheid
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P
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GAMF

A
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M
X

GAMP

DCX

L
F O

A
L

DCON MS

TDZ

DCX

O
A

L

L
U

DCON MS - 0.05

D
IN

 1
8
3
5
A

DCON MS

L
U

D
IN

 1
8
3
5
A

O
A

L

DCON MS

BD

DCX

DCX 8 – 32 mm DCX 8 – 20 mm

hm
0.07 – 0.14

APMX 0.6 – 3.2 mm

K2-SRC  

DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

BD LU LF TD
Z 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

08K2R025A10-SRC08-A 8 110 10 7.5 25 – – 2 – 56000 – 0.09 GI030 CO530
08K2R050A12-SRC08-A 8 140 12 – 13.5 – – 2 – 56000 – 0.11 GI030 CO530
10K2R030A12-SRC10-A 10 130 12 9 30 – – 2 – 42000 – 0.11 GI031 CO531
10K2R060A16-SRC10-A 10 150 16 – 19.5 – – 2 – 42000 – 0.18 GI031 CO531
12K2R030A12-SRC12-A 12 130 12 10.5 30 – – 2 – 35000 – 0.11 GI032 CO532
16K2R035A16-SRC16-A 16 140 16 14 35 – – 2 – 22000 – 0.23 GI033 CO533
20K2R045A20-SRC20-A 20 160 20 18 45 – – 2 – 16000 – 0.40 GI034 CO534
25K2R045A25-SRC25-A 25 160 25 22.4 45 – – 2 – 10000 – 0.59 GI035 CO535
32K2R060A32-SRC32-A 32 180 32 28.6 60 – – 2 – 6000 – 1.10 GI036 CO536
12K2R060A16-SRC12-A 12 160 16 – 24.5 – – 2 – 35000 – 0.14 GI032 CO532
16K2R065A20-SRC16-A 16 175 20 – 31.5 – – 2 – 22000 – 0.41 GI033 CO533
20K2R080A25-SRC20-A 20 190 25 – 33.5 – – 2 – 16000 – 0.66 GI034 CO534
08K2R30M06-SRC08-A 8 45 6.5 – – 30 M6 2 – – – 0.02 GI123 CO530
10K2R30M06-SRC10-A 10 45 6.5 – – 30 M6 2 – – – 0.03 GI124 CO531
12K2R30M06-SRC12-A 12 45 6.5 – – 30 M6 2 – – – 0.16 GI125 CO530
12K2R30M08-SRC12-A 12 48 8.5 – – 30 M8 2 – – – 0.04 GI125 CO532
16K2R35M08-SRC16-A 16 53 8.5 – – 35 M8 2 – – – 0.05 GI033 CO533
20K2R35M10-SRC20-A 20 54 10.5 – – 35 M10 2 – – – 0.08 GI034 CO534

GI030 RC 08 RC 08-F LC 08-KP LC 08-KPF – –
GI031 RC 10 RC 10-F LC 10-KP LC 10-KPF – –
GI032 RC 12 RC 12-F – – LC 12..-CH LC 12..-RE
GI033 RC 16 RC 16-F – – – –
GI034 RC 20 RC 20-F – – – –
GI035 RC 25 RC 25-F – – – –

Kopie – en profielfrees
Flexibele frees voor een brede toepassing in het vervaardigen van stempels en matrijzen. Eén gereedschap voor bolkop – en torusfrezen. Precisie 
geslepen wisselplaten zorgen voor een hoge nauwkeurigheid. Verkrijgbaar in cilindrische en modulaire schachtuitvoering, in een bereik van Ø 8 
tot Ø 32 mm.

Product
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GI036 RC 32 RC 32-F – – – –
GI123 RC 08 RC 08-F – – – –
GI124 RC 10 RC 10-F – – – –
GI125 RC 12 RC 12-F – – – –

Nm

CO530 CS 3007-T08P 1.2 M 3 7 – – – Flag T08P
CO531 CS 4008-T15P 3.0 M 4 8 – D-T08P/T15P FG-15 –
CO532 CS 5009-T20P 5.0 M 5 9 SDR T20P – – –
CO533 CS 5013-T20P 5.0 M 5 13 SDR T20P – – –
CO534 CS 5015-T20P 5.0 M 5 15 SDR T20P – – –
CO535 CS 6020-T20P 7.5 M 6 20 SDR T20P – – –
CO536 CS 8025-T30P 15.0 M 8 25 SDR T30P – – –

CDI D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm)

08 8.0 3.00 9.5 2.00
10 10.0 4.00 11.5 2.50
12 12.0 5.00 12.0 2.50
16 16.0 5.00 14.0 3.00
20 20.0 5.00 16.0 3.00
25 25.0 6.00 21.5 4.00
32 32.0 8.00 25.8 5.00

CDI

IN
S

L

D
1

S

RC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

RC 08 M4310 – 255 0.36 0.4 – – – 240 0.36 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 – 295 0.36 0.4 – – – 280 0.36 0.4 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 275 0.36 0.4 – – – 260 0.36 0.4 – – – – – – 55 0.15 1.0

RC 10 M4310 – 250 0.36 0.5 – – – 235 0.36 0.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 – 290 0.36 0.5 – – – 275 0.36 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 270 0.36 0.5 – – – 255 0.36 0.5 – – – – – – 50 0.15 1.0

RC 12 M4310 – 245 0.36 0.6 – – – 230 0.36 0.6 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8310 – 285 0.36 0.6 – – – 270 0.36 0.6 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 265 0.36 0.6 – – – 250 0.36 0.6 – – – – – – 50 0.15 1.0

RC 16 M4310 – 235 0.36 0.8 – – – 220 0.36 0.8 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8310 – 275 0.36 0.8 – – – 260 0.36 0.8 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 255 0.36 0.8 – – – 240 0.36 0.8 – – – – – – 50 0.15 1.0

RC 20 M4310 – 235 0.36 1.0 – – – 220 0.36 1.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8310 – 270 0.36 1.0 – – – 255 0.36 1.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 250 0.36 1.0 – – – 235 0.36 1.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

RC 25 M4310 – 225 0.36 1.3 – – – 210 0.36 1.3 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8310 – 260 0.36 1.3 – – – 245 0.36 1.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 245 0.36 1.3 – – – 230 0.36 1.3 – – – – – – 45 0.15 1.0

RC 32 M4310 – 220 0.36 1.6 – – – 205 0.36 1.6 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8330 – 240 0.36 1.6 – – – 225 0.36 1.6 – – – – – – 45 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Neutrale fase met een positieve snijkant.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

F

RC 08-F M4310 – 255 0.36 0.4 130 0.32 0.4 240 0.36 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
RC 10-F M4310 – 250 0.36 0.5 125 0.32 0.5 235 0.36 0.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
RC 12-F M4310 – 245 0.36 0.6 120 0.32 0.6 230 0.36 0.6 – – – – – – 45 0.15 1.0
RC 16-F M4310 – 235 0.36 0.8 115 0.32 0.8 220 0.36 0.8 – – – – – – 45 0.15 1.0

M8330 – 255 0.36 0.8 150 0.32 0.8 240 0.36 0.8 – – – – – – 50 0.15 1.0
RC 20-F M4310 – 235 0.36 1.0 115 0.32 1.0 220 0.36 1.0 – – – – – – 45 0.15 1.0

M8330 – 250 0.36 1.0 150 0.32 1.0 235 0.36 1.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

CDI D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

08 8.0 3.00 9.50 2.00
10 10.0 4.00 11.50 2.50
12 12.0 5.00 14.00 2.50
16 16.0 5.00 16.00 3.00
20 20.0 5.00 18.00 3.00

S

D
1L

R
E

CDI

3°

LC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

LC 0806-KP M4310 0.6 280 0.16 0.3 – – – 265 0.16 0.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 0.6 325 0.16 0.3 – – – 305 0.16 0.3 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 0.6 295 0.16 0.3 – – – 280 0.16 0.3 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 0810-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0

LC 1008-KP M4310 0.8 270 0.16 0.4 – – – 255 0.16 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 0.8 315 0.16 0.4 – – – 295 0.16 0.4 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8330 0.8 290 0.16 0.4 – – – 275 0.16 0.4 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1010-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1210-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1220-KP M4310 2.0 285 0.16 1.0 – – – 270 0.16 1.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
LC 1610-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1613-KP M4310 1.3 270 0.16 0.7 – – – 255 0.16 0.7 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 1.3 315 0.16 0.7 – – – 295 0.16 0.7 – – – – – – 60 0.15 1.0

LC 1630-KP M4310 3.0 270 0.16 1.5 – – – 255 0.16 1.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
LC 2010-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie is scherp en geschikt voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

KP geometrie, negatieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

LC 2016-KP M4310 1.6 280 0.16 0.8 – – – 265 0.16 0.8 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.6 325 0.16 0.8 – – – 305 0.16 0.8 – – – – – – 65 0.15 1.0

LC 2040-KP M8330 4.0 285 0.16 2.0 – – – 270 0.16 2.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

11° F

LC 0806-KPF M4310 0.6 280 0.16 0.3 140 0.14 0.3 265 0.16 0.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
LC 1008-KPF M4310 0.8 270 0.16 0.4 135 0.14 0.4 255 0.16 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
LC 1210-KPF M4310 1.0 280 0.16 0.5 140 0.14 0.5 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

M8330 1.0 295 0.16 0.5 175 0.14 0.5 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
LC 1613-KPF M4310 1.3 270 0.16 0.7 135 0.14 0.7 255 0.16 0.7 – – – – – – 50 0.15 1.0
LC 2016-KPF M4310 1.6 280 0.16 0.8 140 0.14 0.8 265 0.16 0.8 – – – – – – 55 0.15 1.0

CDI D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1245 12.0 5.00 14.00 2.50

K
R

IN
S

CDI

S

D
1L

L
E

LC 12-CH

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

LC 1245-CH M4310 – 225 0.20 2.0 – – – 210 0.20 2.0 – – – – – – 45 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

KP geometrie, negatieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

KPF geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

CH geometrie, negatieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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CDI D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

12 12.0 5.00 14.00 2.50

S

D
1L

R
E

CDI

LC 12-RE

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

LC 1220-RE M4310 2.0 295 0.10 2.0 – – – 280 0.10 2.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
LC 1230-RE M4310 3.0 285 0.10 3.0 – – – 270 0.10 3.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

RE geometrie met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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RC 08 RC 10 RC 12 RC 16 RC 20 RC 25 RC 32

RERE 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.5 16.0

BS
– – – – – – –

RC 08-F RC 10-F RC 12-F RC 16-F RC 20-F

RERE 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0

BS
– – – – –

LC 08-KP LC 08-KP LC 10-KP LC 10-KP LC 08-KPF LC 10-KPF

RERE 0.6 1.0 0.8 1.0 0.6 0.8

BS
– – – – – –

LC 1245-CH LC 1260-CH LC 1210-RE LC 1220-RE LC 1230-RE

RERE 3×45 5×60 1.0 2.0 3.0

BS
– – – – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RC 08

RC 10

RC 12

RC 20

RC 16

RC 25

RC 32

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RC 08-F

RC 10-F

RC 12-F

RC 20-F

RC 16-F

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 0806 KP

LC 0810 KP

LC 1008 KP

LC 1010 KP

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 0806-KPF

LC 1008-KPF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1245-CH

LC 1260-CH

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1210-RE

LC 1220-RE

LC 1230-RE

f
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100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

 

ap

0.3 0.4 0.5 0.7 1.0 1.25 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0 15.0 16.0

DEF

3.0 3.5 3.9 4.5 5.3 5.8 6.2 6.9 7.4 7.7 8.0 – – – – – – –
3.4 3.9 4.4 5.1 6.0 6.6 7.1 8.0 8.7 9.2 9.8 10.0 – – – – – –
3.7 4.3 4.8 5.6 6.6 7.3 7.9 8.9 9.7 10.4 11.3 11.8 12.0 – – – – –
4.3 5.0 5.6 6.5 7.7 8.6 9.3 10.6 11.6 12.5 13.9 14.8 15.5 16.0 – – – –
4.9 5.6 6.2 7.4 8.7 9.7 10.5 12.0 13.2 14.3 16.0 17.3 18.3 19.6 20.0 – – –
5.4 6.3 7.0 8.2 9.8 10.9 11.9 13.6 15.0 16.2 18.3 20.0 21.4 23.3 24.5 25.0 – –

6.17 7.11 7.94 9.36 11.14 12.40 13.53 15.49 17.18 18.65 21.17 23.24 24.98 27.71 29.66 30.98 31.94 32.00

DCX

RC 08 / RC 08-F 8
RC 10 / RC 10-F 10
RC 12 / RC 12-F 12
RC 16 / RC 16-F 16
RC 20 / RC 20-F 20
RC 25 / RC 25-F 25
RC 32 / RC 32-F 32

DCX

RC 08 / RC 08-F 8
RC 10 / RC 10-F 10
RC 12 / RC 12-F 12
RC 16 / RC 16-F 16
RC 20 / RC 20-F 20
RC 25 / RC 25-F 25
RC 32 / RC 32-F 32

mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

FE

FE

0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1.131 1.265 1.386 1.600 1.789
0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578

DEF ae 1.0 % 2.5 % 5.0 % 7.5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 35 % 40 % 45 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

ap

x.f

19.9% 1.0% 2.86 1.84 1.33 1.12 1.00 0.89  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
31.2% 2.5% 3.58 2.28 1.64 1.36 1.20 1.01 0.92 0.88 0.91  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
43.6% 5.0% 4.22 2.68 1.92 1.58 1.39 1.16 1.03 0.95 0.90 0.88 0.89  –  –  –  –  –  –  –  – 
52.7% 7.5% 4.63 2.95 2.10 1.73 1.51 1.26 1.11 1.02 0.96 0.91 0.89 0.88 0.90  –  –  –  –  –  – 
60.0% 10.0% 4.94 3.14 2.24 1.84 1.61 1.33 1.18 1.07 1.00 0.95 0.91 0.89 0.88 1.00  –  –  –  –  – 
71.4% 15.0% 5.39 3.42 2.43 2.00 1.74 1.44 1.27 1.15 1.07 1.01 0.96 0.93 0.90 0.88 0.93  –  –  –  – 
80.0% 20.0% 5.70 3.62 2.57 2.11 1.84 1.52 1.33 1.21 1.12 1.05 1.00 0.96 0.93 0.89 0.88 0.89 1.00  –  – 
86.6% 25.0% 5.93 3.76 2.67 2.20 1.91 1.58 1.38 1.25 1.16 1.08 1.03 0.99 0.95 0.90 0.88 0.88 0.89  –  – 
91.7% 30.0% 6.10 3.87 2.75 2.26 1.96 1.62 1.42 1.28 1.18 1.11 1.05 1.01 0.97 0.92 0.89 0.88 0.88 0.93  – 
95.4% 35.0% 6.23 3.95 2.80 2.30 2.00 1.65 1.44 1.31 1.20 1.13 1.07 1.02 0.98 0.93 0.89 0.88 0.88 0.90  – 
98.0% 40.0% 6.31 4.00 2.84 2.33 2.03 1.67 1.46 1.32 1.22 1.14 1.08 1.03 0.99 0.93 0.90 0.89 0.88 0.89  – 
99.5% 45.0% 6.36 4.03 2.86 2.35 2.04 1.68 1.47 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88  – 

100.0% 50.0% 6.38 4.04 2.87 2.35 2.05 1.69 1.48 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88 1.00
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DCX

ap

RERE 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00

LC 0806-KP
8

0.6 6.8 7.8 7.9 8.0 8.0 – – – – – – – – – –
LC 0806-KPF 0.6 6.8 7.8 7.9 8.0 8.0 – – – – – – – – – –
LC 0810-KP 1.0 6.0 7.4 7.6 7.7 7.8 7.9 8.0 8.0 8.0 – – – – – –
LC 1008-KP

10
0.8 8.4 9.6 9.8 9.9 9.9 10.0 10.0 – – – – – – – –

LC 1008-KPF 0.8 8.4 9.6 9.8 9.9 9.9 10.0 10.0 – – – – – – – –
LC 1010-KP 1.0 8.0 9.4 9.6 9.7 9.8 9.9 10.0 10.0 10.0 – – – – – –
LC 1245-CH

12

3×45 8.0 8.6 8.8 9.0 9.2 9.4 9.6 9.8 10.0 10.5 11.0 12.0 – – –
LC 1260-CH 5×60 9.7 10.0 10.2 10.3 10.4 10.5 10.6 10.7 10.8 11.1 11.4 12.0 – – –
LC 1210-RE 1.0 10.0 10.1 10.2 10.3 10.4 10.6 10.8 11.1 12.0 – – – – – –
LC 1220-RE 2.0 8.0 8.0 8.1 8.1 8.2 8.3 8.3 8.4 8.5 8.9 9.4 12.0 – – –
LC 1230-RE 3.0 6.0 6.0 6.1 6.1 6.1 6.2 6.2 6.3 6.3 6.5 6.8 7.5 8.7 12.0 –

 

 

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

8 FE 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1.131 1.265 1.386 1.600 1.789
10 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

0.6
FE

0.120 0.155 0.219 0.268 0.310 0.379 0.438 0.490 0.537 0.620 0.693
0.8 0.139 0.179 0.253 0.310 0.358 0.438 0.506 0.566 0.620 0.716 0.800
1.0 0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.89

 

DCX RERE
max

LC 0806-KP
8

0.6 3.0
LC 0806-KPF 0.6 2.8
LC 0810-KP 1.0 3.0
LC 1008-KP

10
0.8 3.8

LC 1008-KPF 0.8 3.6
LC 1010-KP 1.0 3.8
LC 1245-CH

12

3×45 –
LC 1260-CH 5×60 –
LC 1210-RE 1.0 –
LC 1220-RE 2.0 –
LC 1230-RE 3.0 –

 

DCX RERE RPMX APMX/l

LC 0806-KP
8

0.6 2.5 1.5/35
LC 0806-KPF 0.6 2.2 1.5/39
LC 0810-KP 1.0 2.4 1.5/36
LC 1008-KP

10
0.8 2.6 1.5/33

LC 1008-KPF 0.8 2.3 1.5/38
LC 1010-KP 1.0 2.6 1.5/33
LC 1245-CH

12

3×45 – –
LC 1260-CH 5×60 – –
LC 1210-RE 1.0 – –
LC 1220-RE 2.0 – –
LC 1230-RE 3.0 – –
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DCX RERE DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

LC 0806-KP
8

0.6 9.8 15.9 0.8 1.0
LC 0806-KPF 0.6 10.2 15.9 0.1 0.1
LC 0810-KP 1.0 9.9 15.9 0.1 0.1
LC 1008-KP

10
0.8 12.2 19.9 0.9 1.1

LC 1008-KPF 0.8 12.6 19.9 0.2 0.2
LC 1010-KP 1.0 12.2 19.9 0.2 0.2
LC 1245-CH

12

3×45 – – – –
LC 1260-CH 5×60 – – – –
LC 1210-RE 1.0 – – – –
LC 1220-RE 2.0 – – – –
LC 1230-RE 3.0 – – – –

 

DCX RERE ap

LC 0806-KP
8

0.6 0.15
LC 0806-KPF 0.6 0.13
LC 0810-KP 1.0 0.13
LC 1008-KP

10
0.8 0.2

LC 1008-KPF 0.8 0.18
LC 1010-KP 1.0 0.19
LC 1245-CH

12

3×45 –
LC 1260-CH 5×60 –
LC 1210-RE 1.0 –
LC 1220-RE 2.0 –
LC 1230-RE 3.0 –

 

DCX

LC 1245-CH
12

3 × 45 1.26 0.21
LC 1260-CH 5 × 60 1.26 0.21

< 3.0 3.0 – 3.5 3.6 – 4.0 4.1 – 4.5 > 4.6

1.0 0.9 0.8 0.7 0.5

Uitsteeklengte (aantal keer diameter DCX)

Vermenigvuldigingsfactor voor snijsnelheid

Afschuining Coëfficiënt voor snelheid Voeding voor APMX
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P
 
M

 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm
0.03 – 0.10

APMX 1.0 – 3.0 mm

K2-SLC  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU BD

1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

12K2R030A12-SLC12-A 12 130 12 30 10.5 2 – 35000 – 0.11 GI037 CO532
16K2R035A16-SLC16-A 16 140 16 35 14 2 – 22000 – 0.20 GI038 CO533
20K2R045A20-SLC20-A 20 160 20 45 18 2 – 16000 – 0.38 GI039 CO534

GI037 LC 12-KP LC 12-KPF
GI038 LC 16-KP LC 16-KPF
GI039 LC 20-KP LC 20-KPF

Nm

CO532 CS 5009-T20P 5.0 M 5 9 SDR T20P
CO533 CS 5013-T20P 5.0 M 5 13 SDR T20P
CO534 CS 5015-T20P 5.0 M 5 15 SDR T20P

Kopie – en profielfrees voor nabewerken
Frees voor nabewerkingen in een breed scala van toepassingen met LC wisselplaten. Precisie geslepen wisselplaten zorgen voor een uitstekende 
nauwkeurigheid. Voor profileren, afschuinen, spiraalvormig-, progressief-, insteek – en hellingfrezen. In cilindrische uitvoering met maten Ø 12 
tot Ø 20 mm

Product
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CDI D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

08 8.0 3.00 9.50 2.00
10 10.0 4.00 11.50 2.50
12 12.0 5.00 14.00 2.50
16 16.0 5.00 16.00 3.00
20 20.0 5.00 18.00 3.00

S

D
1L

R
E

CDI

3°

LC

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

LC 0806-KP M4310 0.6 280 0.16 0.3 – – – 265 0.16 0.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 0.6 325 0.16 0.3 – – – 305 0.16 0.3 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 0.6 295 0.16 0.3 – – – 280 0.16 0.3 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 0810-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0

LC 1008-KP M4310 0.8 270 0.16 0.4 – – – 255 0.16 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 0.8 315 0.16 0.4 – – – 295 0.16 0.4 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8330 0.8 290 0.16 0.4 – – – 275 0.16 0.4 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1010-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1210-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1220-KP M4310 2.0 285 0.16 1.0 – – – 270 0.16 1.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
LC 1610-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 1613-KP M4310 1.3 270 0.16 0.7 – – – 255 0.16 0.7 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8310 1.3 315 0.16 0.7 – – – 295 0.16 0.7 – – – – – – 60 0.15 1.0

LC 1630-KP M4310 3.0 270 0.16 1.5 – – – 255 0.16 1.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
LC 2010-KP M4310 1.0 280 0.16 0.5 – – – 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

M8310 1.0 325 0.16 0.5 – – – 305 0.16 0.5 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 1.0 295 0.16 0.5 – – – 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

LC 2016-KP M4310 1.6 280 0.16 0.8 – – – 265 0.16 0.8 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8310 1.6 325 0.16 0.8 – – – 305 0.16 0.8 – – – – – – 65 0.15 1.0

LC 2040-KP M8330 4.0 285 0.16 2.0 – – – 270 0.16 2.0 – – – – – – 55 0.15 1.0

11° F

LC 0806-KPF M4310 0.6 280 0.16 0.3 140 0.14 0.3 265 0.16 0.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
LC 1008-KPF M4310 0.8 270 0.16 0.4 135 0.14 0.4 255 0.16 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
LC 1210-KPF M4310 1.0 280 0.16 0.5 140 0.14 0.5 265 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

M8330 1.0 295 0.16 0.5 175 0.14 0.5 280 0.16 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
LC 1613-KPF M4310 1.3 270 0.16 0.7 135 0.14 0.7 255 0.16 0.7 – – – – – – 50 0.15 1.0
LC 2016-KPF M4310 1.6 280 0.16 0.8 140 0.14 0.8 265 0.16 0.8 – – – – – – 55 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

KP geometrie, negatieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

KPF geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.
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LC 12-KP LC 12-KP LC 16-KP LC 16-KP LC 16-KP LC 20-KP LC 20-KP LC 20-KP

RERE 1.0 2.0 1.0 1.3 3.0 1.0 1.6 4.0

BS
– – – – – – – –

LC 12-KPF LC 16-KPF LC 20-KP LC 1215-RI LC 1220-RI LC 1230-RI

RERE 1.0 1.3 1.6 1.5 2.0 3.0

BS
– – – – – –

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1210-KP

LC 1220-KP

LC 1610-KP

LC 1630-KP

LC 1613-KP

LC2010-KP

LC2016-KP

LC 2040-KP

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1210-KPF

LC 1613-KPF

LC 2016-KPF

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1210-RI

LC 1220-RI

LC 1230-RI

f

DC

ap

RERE 0.0 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.25 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0

LC 1210-KP

12

1.0 10.0 11.4 11.6 11.7 11.8 11.9 12.0 12.0 12.0 – – – – – –
LC 1210-KPF 1.0 10.0 11.4 11.6 11.7 11.8 11.9 12.0 12.0 12.0 – – – – – –
LC 1220-KP 2.0 8.0 10.1 10.4 10.6 10.9 11.0 11.2 11.3 11.5 11.7 11.9 12.0 – – –
LC 1210-RI 1.0 10.0 11.4 11.6 11.7 11.8 11.9 12.0 12.0 12.0 – – – – – –
LC 1220-RI 2.0 8.0 10.1 10.4 10.6 10.9 11.0 11.2 11.3 11.5 11.7 11.9 12.0 – – –
LC 1230-RI 3.0 6.0 8.6 9.0 9.3 9.6 9.9 10.1 10.3 10.5 10.9 11.2 11.7 11.9 – –
LC 1610-KP

16

1.0 14.0 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 16.0 16.0 16.0 – – – – – –
LC 1613-KP 1.3 13.4 15.1 15.3 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 15.9 16.0 – – – – –

LC 1613-KPF 1.3 13.4 15.1 15.3 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 15.9 16.0 – – – – –
LC 1630-KP 3.0 10.0 12.6 13.0 13.3 13.6 13.9 14.1 14.3 14.5 14.9 15.2 15.7 15.9 – –
LC 2010-KP

20

1.0 18.0 19.4 19.6 19.7 19.8 19.9 20.0 20.0 20.0 – – – – – –
LC 2016-KP 1.6 16.8 18.7 18.9 19.1 19.3 19.4 19.6 19.7 19.8 19.9 20.0 – – – –

LC 2016-KPF 1.6 16.8 18.7 18.9 19.1 19.3 19.4 19.6 19.7 19.8 19.9 20.0 – – – –
LC 2040-KP 4.0 12.0 15.0 15.5 15.9 16.2 16.5 16.8 17.1 17.3 17.8 18.2 18.9 19.4 – –
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DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

12 FE 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

1.3

FE

0.177 0.228 0.322 0.395 0.456 0.559 0.645 0.721 0.790 0.912 1.020
1.6 0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1.131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1.131 1.265
3.0 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549
4.0 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1.131 1.265 1.386 1.600 1.789

 

DC RERE DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

LC 1210-KP

12

1.0 14.1 23.9 1.0 1.2
LC 1210-KPF 1.0 15.0 23.9 0.4 0.4
LC 1220-KP 2.0 14.1 23.9 0.3 0.3
LC 1210-RI 1.0 – – – –
LC 1220-RI 2.0 – – – –
LC 1230-RI 3.0 – – – –
LC 1610-KP

16

1.0 18.6 31.9 1.1 1.4
LC 1613-KP 1.3 18.6 31.9 0.6 0.6

LC 1613-KPF 1.3 19.9 31.9 0.5 0.5
LC 1630-KP 3.0 18.6 31.9 0.4 0.4
LC 2010-KP

20

1.0 22.8 39.9 1.3 1.5
LC 2016-KP 1.6 22.8 39.9 0.8 0.8

LC 2016-KPF 1.6 24.8 39.9 0.7 0.7
LC 2040-KP 4.0 22.8 39.9 0.5 0.5

 

DC RERE ap

LC 1210-KP

12

1.0 0.44
LC 1210-KPF 1.0 0.9
LC 1220-KP 2.0 0.4
LC 1210-RI 1.0 –
LC 1220-RI 2.0 –
LC 1230-RI 3.0 –
LC 1610-KP

16

1.0 0.65
LC 1613-KP 1.3 0.62

LC 1613-KPF 1.3 0.53
LC 1630-KP 3.0 0.44
LC 2010-KP

20

1.0 0.85
LC 2016-KP 1.6 0.79

LC 2016-KPF 1.6 0.67
LC 2040-KP 4.0 0.54

  

DC RERE
max

LC 1210-KP

12

1.0 4.8
LC 1210-KPF 1.0 4.4
LC 1220-KP 2.0 4.8
LC 1210-RI 1.0 –
LC 1220-RI 2.0 –
LC 1230-RI 3.0 –
LC 1610-KP

16

1.0 6.6
LC 1613-KP 1.3 6.6

LC 1613-KPF 1.3 5.9
LC 1630-KP 3.0 6.6
LC 2010-KP

20

1.0 8.5
LC 2016-KP 1.6 8.5

LC 2016-KPF 1.6 7.5
LC 2040-KP 4.0 8.5

DC RERE RPMX APMX/l

LC 1210-KP

12

1.0 4.7 1.5/19
LC 1210-KPF 1.0 3.8 1.5/23
LC 1220-KP 2.0 4.4 2.0/26
LC 1210-RI 1.0 – –
LC 1220-RI 2.0 – –
LC 1230-RI 3.0 – –
LC 1610-KP

16

1.0 4.8 1.5/18
LC 1613-KP 1.3 4.8 1.5/18

LC 1613-KPF 1.3 3.8 1.5/23
LC 1630-KP 3.0 4.4 3.0/39
LC 2010-KP

20

1.0 5.0 1.5/18
LC 2016-KP 1.6 4.9 1.6/19

LC 2016-KPF 1.6 3.8 1.6/25
LC 2040-KP 4.0 4.5 4.0/51

< 3.0 3 – 3.5 3.6 – 4.0 4.1 – 4.5 > 4.6

1.0 0.9 0.8 0.7 0.5

Uitsteeklengte (aantal keer diameter DCX)

Vermenigvuldigingsfactor voor snijsnelheid
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

GAMP

DCX

L
F

O
A

L

TDZ

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5

A

DCX

L
B

DCON MS

O
A

L

L
U

X L
UBD

DCX

L
B

O
A

L

L
U

L
U

X

BD

D
IN

 1
8
3
5

A

DCON MS

hm
0.07 – 0.14

APMX 0.3 – 4.0 mm

K2-PPH  

DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

BD LB LU LU
X LF TD
Z

Ca
rb

ide

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

PPH-08/02-QC12 – 092 8 92 12 6.5 19 35 23.1 – – – 40000 – 0.14 GI284 CO540
PPH-08/02-QC12 – 110 8 110 12 6.5 33.5 53 41.5 – – – 33600 – 0.15 GI284 CO540
PPH-08/02-QC12 – 132 8 132 12 6.5 19 75 41.8 – – – 16800 – 0.16 GI284 CO540
PPH-10/02-QC12 – 092 10 92 12 8 22.4 38 30 – – – 40000 – 0.12 GI285 CO541
PPH-10/02-QC12 – 110 10 110 12 8 38.7 53 51.9 – – – 40000 – 0.15 GI285 CO541
PPH-10/02-QC12 – 132 10 132 12 8 21.8 75 73.6 – – – 20300 – 0.17 GI285 CO541
PPH-12/02-QC16 – 145 12 145 16 10 22.5 85 63.3 – – – 19800 – 0.25 GI286 CO542
PPH-16/02-QC20 – 166 16 166 20 14 29.5 100 75.5 – – – 20000 – 0.38 GI287 CO543
PPH-20/02-QC25 – 191 20 191 25 17 35 115 82.2 – – – 18400 – 0.64 GI288 CO544
PPH-25/02-QC32 – 215 25 215 32 21 42.5 135 97 – – – 16500 – 1.07 GI289 CO545
PPH-12/02-QC12 – 083 12 83 12 10 – 26 – – – – 40000 – 0.15 GI286 CO542
PPH-12/02-QC12 – 110 12 110 12 10 – 53 – – – – 40000 – 0.17 GI286 CO542
PPH-12/02-QC12 – 145 12 145 12 10 – 45 – – – – 40000 – 0.20 GI286 CO542
PPH-16/02-QC16 – 092 16 92 16 14 – 92 – – – – 36000 – 0.21 GI287 CO543
PPH-16/02-QC16 – 123 16 123 16 14 – 63 – – – – 36000 – 0.24 GI287 CO543
PPH-16/02-QC16 – 166 16 166 16 14 – 55 – – – – 36000 – 0.31 GI287 CO543
PPH-20/02-QC20 – 104 20 104 20 17 – 38 – – – – 40000 – 0.35 GI288 CO544
PPH-20/02-QC20 – 141 20 141 20 17 – 75 – – – – 40000 – 0.41 GI288 CO544
PPH-20/02-QC20 – 191 20 191 20 17 – 65 – – – – 40000 – 0.54 GI288 CO544
PPH-25/02-QC25 – 121 25 121 25 21 – 45 – – – – 40000 – 0.53 GI289 CO545
PPH-25/02-QC25 – 166 25 166 25 21 – 90 – – – – 37100 – 0.57 GI289 CO545
PPH-32/02-QC32 – 186 32 186 32 26 – 107 – – – – 32500 – 1.09 GI290 CO546
PPH-32/02-QC32 – 240 32 240 32 26 – 160 – – – – 14500 – 1.37 GI290 CO546
PPH-08/02-QC12 – 110HSCW 8 110 12 6.5 19 53 30.1 – – ü 40000 – 0.21 GI284 CO540
PPH-08/02-QC12 – 132HSCW 8 132 12 6.5 19 75 37.1 – – ü 23400 – 0.24 GI284 CO540
PPH-10/02-QC12 – 092HSCW 10 92 12 8 21.9 38.1 90.9 – – ü 40000 – 0.20 GI285 CO541

Kopie – en profielfrees
Flexibele frees voor een brede toepassing in het vervaardigen van stempels en matrijzen. Eén gereedschap voor bolkop-, torus – en hoge voeding 
frezen. Precisie geslepen wisselplaten zorgen voor een hoge nauwkeurigheid. Verkrijgbaar in cilindrische en modulaire schachtuitvoering, in een 
bereik van Ø 8 tot Ø 32 mm.

Product
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DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

BD LB LU LU
X LF TD
Z

Ca
rb

ide

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

PPH-10/02-QC12 – 110HSCW 10 110 12 8 21.8 53.1 41.4 – – ü 40000 – 0.22 GI285 CO541
PPH-10/02-QC12 – 132HSCW 10 132 12 8 21.8 75.1 51.1 – – ü 23400 – 0.27 GI285 CO541
PPH-12/02-QC16 – 145HSCW 12 145 16 10 21.5 85 65.6 – – ü 21000 – 0.28 GI286 CO542
PPH-16/02-QC20 – 166HSCW 16 166 20 14 28.5 100 87.2 – – ü 25500 – 0.66 GI287 CO543
PPH-20/02-QC25 – 191HSCW 20 191 25 17 35 115 75.6 – – ü 18500 – 1.09 GI288 CO544
PPH-08/02-QC08 – 130HSCW 8 130 8 6.5 – 20 – – – ü 40000 – 0.17 GI284 CO540
PPH-10/02-QC10 – 140HSCW 10 140 10 8 – 25 – – – ü 40000 – 0.25 GI285 CO541
PPH-12/02-QC12 – 083HSCW 12 83 12 10 – 26 – – – ü 40000 – 0.23 GI286 CO542
PPH-12/02-QC12 – 110HSCW 12 110 12 10 – 53 – – – ü 40000 – 0.26 GI286 CO542
PPH-16/02-QC16 – 092HSCW 16 92 16 14 – 32 – – – ü 43000 – 0.32 GI287 CO543
PPH-16/02-QC16 – 123HSCW 16 123 16 14 – 63 – – – ü 43000 – 0.36 GI287 CO543
PPH-20/02-QC20 – 104HSCW 20 104 20 17 – 38 – – – ü 40000 – 0.50 GI288 CO544
PPH-20/02-QC20 – 141HSCW 20 141 20 17 – 75 – – – ü 40000 – 0.62 GI288 CO544
PPH-16/02 – 025-P08 16 – 8.5 – – – – 25 M8 – – – 0.14 GI287 CO543
PPH-20/02 – 030-P10 20 – 10.5 – – – – 30 M10 – – – 0.18 GI288 CO544

GI284 PPH 08.. – PPHT 08.. PPHF 08..
GI285 PPH 10.. PPHE 10.. PPHT 10.. PPHF 10..
GI286 PPH 12.. PPHE 12.. PPHT 12.. PPHF 12..
GI287 PPH 16.. PPHE 16.. PPHT 16.. PPHF 16..
GI288 PPH 20.. PPHE 20.. PPHT 20.. PPHF 20..
GI289 PPH 25.. – PPHT 25.. PPHF 25..
GI290 PPH 32.. – – –

Nm

CO540 CS 42506-T07P 1.0 M 2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 – –
CO541 CS 43008-T08P 1.2 M 3 8 D-T08P/T15P FG-15 – –
CO542 CS 43509-T10P 2.0 M 3.5 9 – – SDR T10P –
CO543 CS 44013-T15P 3.0 M 4 13 D-T08P/T15P FG-15 – –
CO544 CS 45016-T20P 5.0 M 5 16 – – SDR T20P –
CO545 CS 46020-T25P 7.5 M 6 20 – – – SDR T25P-T
CO546 CS 48025-T40P 15.0 M 8 25 – – – SDR T40P-T

Product
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CDI D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0800 8.0 2.50 7.0 2.40
1000 10.0 3.00 8.5 2.60
1200 12.0 3.50 10.0 3.00
1600 16.0 4.00 12.0 4.00
2000 20.0 5.00 15.0 5.00
2500 25.0 6.00 18.5 6.00
3000 30.0 8.00 22.5 7.00
3200 32.0 8.00 23.5 7.00

SCDI

IN
S

L D
1

PPH

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

F

PPH 0800-CL1 2003 – 285 0.36 0.4 145 0.32 0.4 270 0.36 0.4 – – – – – – 55 0.15 1.0
PPH 1000-CL1 2003 – 280 0.36 0.5 140 0.32 0.5 265 0.36 0.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
PPH 1200-CL1 2003 – 275 0.36 0.6 140 0.32 0.6 260 0.36 0.6 – – – – – – 55 0.15 1.0
PPH 1600-CL1 2003 – 265 0.36 0.8 135 0.32 0.8 250 0.36 0.8 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPH 2000-CL1 2003 – 260 0.36 1.0 130 0.32 1.0 245 0.36 1.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPH 2500-CL1 2003 – 250 0.36 1.3 125 0.32 1.3 235 0.36 1.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPH 3000-CL1 2003 – 245 0.36 1.5 120 0.32 1.5 230 0.36 1.5 – – – – – – 45 0.15 1.0
PPH 3200-CL1 2003 – 245 0.36 1.6 120 0.32 1.6 230 0.36 1.6 – – – – – – 45 0.15 1.0

1 F

PPH 0800-CL4 8215 – 270 0.36 0.4 – – – 255 0.36 0.4 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPH 1000-CL4 8215 – 265 0.36 0.5 – – – 250 0.36 0.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPH 1200-CL4 8215 – 255 0.36 0.6 – – – 240 0.36 0.6 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPH 1600-CL4 8215 – 250 0.36 0.8 – – – 235 0.36 0.8 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPH 2000-CL4 8215 – 245 0.36 1.0 – – – 230 0.36 1.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
PPH 2500-CL4 8215 – 240 0.36 1.3 – – – 225 0.36 1.3 – – – – – – 45 0.15 1.0
PPH 3000-CL4 8215 – 235 0.36 1.5 – – – 220 0.36 1.5 – – – – – – 45 0.15 1.0
PPH 3200-CL4 8215 – 235 0.36 1.6 – – – 220 0.36 1.6 – – – – – – 45 0.15 1.0

10° F

PPHE 1000-SM1 8215 – 260 0.31 0.5 155 0.28 0.5 245 0.31 0.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPHE 1200-SM1 8215 – 245 0.36 0.6 145 0.32 0.6 230 0.36 0.6 – – – – – – 45 0.15 1.0
PPHE 1600-SM1 8215 – 250 0.31 0.8 150 0.28 0.8 235 0.31 0.8 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPHE 2000-SM1 8215 – 240 0.31 1.0 140 0.28 1.0 225 0.31 1.0 – – – – – – 45 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

CL1 geometrie, scherpe uitvoering.

CL4 geometrie, scherpe uitvoering voor onderbroken snedes.

SM1 geometrie, scherpe uitvoering.

9
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BS LE CDI D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0800 0.40 2.60 8.0 2.50 7.0 2.40
1000 0.50 3.20 10.0 3.00 8.5 2.60
1200 0.60 3.90 12.0 3.50 10.0 3.00
1600 0.80 5.20 16.0 4.00 12.0 4.00
2000 1.00 6.40 20.0 5.00 15.0 5.00
2500 1.20 7.90 25.0 6.00 18.5 6.00 BS S

D
1

LE

CDI

IN
S

L

PPHF

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

2,5° HFC E

PPHF 080004-CE1 M8330 – 200 0.30 0.3 120 0.27 0.3 190 0.30 0.3 – – – 50 0.27 0.2 40 0.15 1.0
PPHF 100005-CE1 M8330 – 190 0.35 0.3 110 0.32 0.3 180 0.35 0.3 – – – 45 0.32 0.2 35 0.15 1.0
PPHF 120006-CE1 M8330 – 205 0.45 0.4 120 0.41 0.4 190 0.45 0.4 – – – 50 0.41 0.3 40 0.15 1.0
PPHF 160008-CE1 M8330 – 190 0.60 0.5 110 0.54 0.5 180 0.60 0.5 – – – 45 0.54 0.4 35 0.15 1.0
PPHF 200010-CE1 M8330 – 190 0.70 0.6 110 0.63 0.6 180 0.70 0.6 – – – 45 0.63 0.5 35 0.15 1.0
PPHF 250012-CE1 M8330 – 175 0.90 0.8 105 0.81 0.8 165 0.90 0.8 – – – 40 0.81 0.6 35 0.15 1.0

CDI D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0800 8.0 2.50 7.0 2.40
1000 10.0 3.00 8.5 2.60
1200 12.0 3.50 10.0 3.00
1600 16.0 4.00 12.0 4.00
2000 20.0 5.00 15.0 5.00
2500 25.0 6.00 18.5 6.00

S

D
1

R
E

CDI

IN
S

L

PPHT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

14° F

PPHT 080003-A2 2003 0.3 275 0.10 0.3 140 0.09 0.3 260 0.10 0.3 – – – – – – 55 0.15 1.0
PPHT 080005-A2 2003 0.5 270 0.13 0.3 135 0.12 0.3 255 0.13 0.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPHT 080008-A2 2003 0.8 305 0.14 0.4 155 0.13 0.4 285 0.14 0.4 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 080010-A2 2003 1.0 315 0.14 0.5 160 0.13 0.5 295 0.14 0.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 100005-A2 2003 0.5 270 0.13 0.3 135 0.12 0.3 255 0.13 0.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPHT 100008-A2 2003 0.8 305 0.14 0.4 155 0.13 0.4 285 0.14 0.4 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 100010-A2 2003 1.0 315 0.14 0.5 160 0.13 0.5 295 0.14 0.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 120005-A2 2003 0.5 270 0.13 0.3 135 0.12 0.3 255 0.13 0.3 – – – – – – 50 0.15 1.0
PPHT 120010-A2 2003 1.0 315 0.14 0.5 160 0.13 0.5 295 0.14 0.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 120020-A2 2003 2.0 320 0.14 1.0 160 0.13 1.0 300 0.14 1.0 – – – – – – 60 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

CE1 geometrie, stevig ontwerp voor hoge voeding frezen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

A2 geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

14° F

PPHT 160010-A2 2003 1.0 315 0.14 0.5 160 0.13 0.5 295 0.14 0.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 160013-A2 2003 1.3 300 0.15 0.6 150 0.13 0.6 285 0.15 0.6 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 160020-A2 2003 2.0 320 0.14 1.0 160 0.13 1.0 300 0.14 1.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 160030-A2 2003 3.0 305 0.14 1.5 155 0.13 1.5 285 0.14 1.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 200010-A2 2003 1.0 315 0.14 0.5 160 0.13 0.5 295 0.14 0.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 200016-A2 2003 1.6 310 0.14 0.8 155 0.13 0.8 290 0.14 0.8 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 200030-A2 2003 3.0 305 0.14 1.5 155 0.13 1.5 285 0.14 1.5 – – – – – – 60 0.15 1.0
PPHT 200040-A2 2003 4.0 295 0.14 2.0 150 0.13 2.0 280 0.14 2.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
PPHT 250020-A2 2003 2.0 320 0.14 1.0 160 0.13 1.0 300 0.14 1.0 – – – – – – 60 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

A2 geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

PPH 08-CL1 PPH 10-CL1 PPH 12-CL1 PPH 16-CL1 PPH 20-CL1 PPH 25-CL1 PPH 30-CL1 PPH 32-CL1

RERE 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.5 15.0 16.0

BS
– – – – – – – –

PPH 08-CL4 PPH 10-CL4 PPH 12-CL4 PPH 16-CL4 PPH 20-CL4 PPH 25-CL4 PPH 30-CL4 PPH 32-CL4

RERE 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.5 15.0 16.0

BS
– – – – – – – –

PPHE 10-SM1 PPHE 12-SM1 PPHE 16-SM1 PPHE 20-SM1

RERE 5.0 6.0 8.0 10.0

BS
– – – –

PPHF 08-CE1 PPHF 10-CE1 PPHF 12-CE1 PPHF 16-CE1 PPHF 20-CE1 PPHF 25-CE1

RERE 0.6 0.8 1.0 1.3 1.6 1.9

BS
0.40 0.50 0.60 0.80 1.00 1.20

PPHT 08-A2 PPHT 08-A2 PPHT 08-A2 PPHT 08-A2 PPHT 10-A2 PPHT 10-A2 PPHT 10-A2 PPHT 12-A2 PPHT 12-A2 PPHT 12-A2 PPHT 16-A2

RERE 0.3 0.5 0.8 1.0 0.5 0.8 1.0 0.5 1.0 2.0 1.0

BS
– – – – – – – – – – –

PPHT 16-A2 PPHT 16-A2 PPHT 16-A2 PPHT 20-A2 PPHT 20-A2 PPHT 20-A2 PPHT 20-A2 PPHT 25-A2

RERE 1.3 2.0 3.0 1.0 1.6 3.0 4.0 2.0

BS
– – – – – – – –

9
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ap
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ap
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PPHT 250020-A2

f

 

DCX
ap

0.3 0.4 0.5 0.7 1.0 1.25 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0 15.0 16.0

PPH 08 8

DEF

3.0 3.5 3.9 4.5 5.3 5.8 6.2 6.9 7.4 7.7 8.0 – – – – – – –
PPH 10 10 3.4 3.9 4.4 5.1 6.0 6.6 7.1 8.0 8.7 9.2 9.8 10.0 – – – – – –
PPH 12 12 3.7 4.3 4.8 5.6 6.6 7.3 7.9 8.9 9.7 10.4 11.3 11.8 12.0 – – – – –
PPH 16 16 4.3 5.0 5.6 6.5 7.7 8.6 9.3 10.6 11.6 12.5 13.9 14.8 15.5 16.0 – – – –
PPH 20 20 4.9 5.6 6.2 7.4 8.7 9.7 10.5 12.0 13.2 14.3 16.0 17.3 18.3 19.6 20.0 – – –
PPH 25 25 5.4 6.3 7.0 8.2 9.8 10.9 11.9 13.6 15.0 16.2 18.3 20.0 21.4 23.3 24.5 25.0 – –
PPH 30 30 5.97 6.88 7.68 9.06 10.77 11.99 13.08 14.97 16.58 18.00 20.40 22.36 24.00 26.53 28.28 29.39 30.00 –
PPH 32 32 6.17 7.11 7.94 9.36 11.14 12.40 13.53 15.49 17.18 18.65 21.17 23.24 24.98 27.71 29.66 30.98 31.94 32.00

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

PPH 08 8

FE

FE

0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1.131 1.265 1.386 1.600 1.789
PPH 10 10 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
PPH 12 12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
PPH 16 16 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
PPH 20 20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
PPH 25 25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
PPH 30 30 0.600 0.775 1.095 1.342 1.549 1.897 2.191 2.449 2.683 3.098 3.464
PPH 32 32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
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DEF ae 1 % 2.5 % 5 % 7.5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 35 % 40 % 45 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

ap

x.f

19.9 % 1.0 % 2.86 1.84 1.33 1.12 1.00 0.89  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
31.2 % 2.5 % 3.58 2.28 1.64 1.36 1.20 1.01 0.92 0.88 0.91  –  –  –  –  –  –  –  –  –  – 
43.6 % 5.0 % 4.22 2.68 1.92 1.58 1.39 1.16 1.03 0.95 0.90 0.88 0.89  –  –  –  –  –  –  –  – 
52.7 % 7.5 % 4.63 2.95 2.10 1.73 1.51 1.26 1.11 1.02 0.96 0.91 0.89 0.88 0.90  –  –  –  –  –  – 
60.0 % 10.0 % 4.94 3.14 2.24 1.84 1.61 1.33 1.18 1.07 1.00 0.95 0.91 0.89 0.88 1.00  –  –  –  –  – 
71.4 % 15.0 % 5.39 3.42 2.43 2.00 1.74 1.44 1.27 1.15 1.07 1.01 0.96 0.93 0.90 0.88 0.93  –  –  –  – 
80.0 % 20.0 % 5.70 3.62 2.57 2.11 1.84 1.52 1.33 1.21 1.12 1.05 1.00 0.96 0.93 0.89 0.88 0.89 1.00  –  – 
86.6 % 25.0 % 5.93 3.76 2.67 2.20 1.91 1.58 1.38 1.25 1.16 1.08 1.03 0.99 0.95 0.90 0.88 0.88 0.89  –  – 
91.7 % 30.0 % 6.10 3.87 2.75 2.26 1.96 1.62 1.42 1.28 1.18 1.11 1.05 1.01 0.97 0.92 0.89 0.88 0.88 0.93  – 
95.4 % 35.0 % 6.23 3.95 2.80 2.30 2.00 1.65 1.44 1.31 1.20 1.13 1.07 1.02 0.98 0.93 0.89 0.88 0.88 0.90  – 
98.0 % 40.0 % 6.31 4.00 2.84 2.33 2.03 1.67 1.46 1.32 1.22 1.14 1.08 1.03 0.99 0.93 0.90 0.89 0.88 0.89  – 
99.5 % 45.0 % 6.36 4.03 2.86 2.35 2.04 1.68 1.47 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88  – 

100.0 % 50.0 % 6.38 4.04 2.87 2.35 2.05 1.69 1.48 1.33 1.23 1.15 1.09 1.04 1.00 0.94 0.90 0.89 0.88 0.88 1.00

DCX

ap

RERE 0.0 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.25 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0

PPHT 08-A2

8

0.3 7.4 8.0 – – – – – – – – – – – – –
PPHT 08-A2 0.5 7.0 7.9 8.0 8.0 – – – – – – – – – – –
PPHT 08-A2 0.8 6.4 7.6 7.8 7.9 7.9 8.0 8.0 – – – – – – – –
PPHT 08-A2 1.0 6.0 7.4 7.6 7.7 7.8 7.9 8.0 8.0 8.0 – – – – – –
PPHT 10-A2

10
0.5 9.0 9.9 10.0 10.0 – – – – – – – – – – –

PPHT 10-A2 0.8 8.4 9.6 9.8 9.9 9.9 10.0 10.0 – – – – – – – –
PPHT 10-A2 1.0 8.0 9.4 9.6 9.7 9.8 9.9 10.0 10.0 10.0 – – – – – –
PPHT 12-A2

12
0.5 11.0 11.9 12.0 12.0 – – – – – – – – – – –

PPHT 12-A2 1.0 10.0 11.4 11.6 11.7 11.8 11.9 12.0 12.0 12.0 – – – – – –
PPHT 12-A2 2.0 8.0 10.1 10.4 10.6 10.9 11.0 11.2 11.3 11.5 11.7 11.9 12.0 – – –
PPHT 16-A2

16

1.0 14.0 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 16.0 16.0 16.0 – – – – – –
PPHT 16-A2 1.3 13.4 15.1 15.3 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 15.9 16.0 – – – – –
PPHT 16-A2 2.0 12.0 14.1 14.4 14.6 14.9 15.0 15.2 15.3 15.5 15.7 15.9 16.0 – – –
PPHT 16-A2 3.0 10.0 12.6 13.0 13.3 13.6 13.9 14.1 14.3 14.5 14.9 15.2 15.7 15.9 16.0 –
PPHT 20-A2

20

1.0 18.0 19.4 19.6 19.7 19.8 19.9 20.0 20.0 20.0 – – – – – –
PPHT 20-A2 1.6 16.8 18.7 18.9 19.1 19.3 19.4 19.6 19.7 19.8 19.9 20.0 – – – –
PPHT 20-A2 3.0 14.0 16.6 17.0 17.3 17.6 17.9 18.1 18.3 18.5 18.9 19.2 19.7 19.9 20.0 –
PPHT 20-A2 4.0 12.0 15.0 15.5 15.9 16.2 16.5 16.8 17.1 17.3 17.8 18.2 18.9 19.4 19.7 20.0
PPHT 25-A2 25 2.0 21.0 23.1 23.4 23.6 23.9 24.0 24.2 24.3 24.5 24.7 24.9 25.0 – – –

PPHF 08-CE1 8 0.6 2.8 6.0 7.1 – – – – – – – – – – – –
PPHF 10-CE1 10 0.8 3.6 6.8 7.9 9.0 – – – – – – – – – – –
PPHF 12-CE1 12 1.0 4.2 7.4 8.5 9.6 10.7 11.8 – – – – – – – – –
PPHF 16-CE1 16 1.3 5.6 8.8 9.9 11.0 12.1 13.2 14.2 15.3 – – – – – – –
PPHF 20-CE1 20 1.6 7.2 10.4 11.5 12.6 13.7 14.8 15.8 16.9 18.0 – – – – – –
PPHF 25-CE1 25 1.9 9.2 12.4 13.5 14.6 15.7 16.8 17.8 18.9 20.0 22.7 – – – – –
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DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

8

FE

0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1.131 1.265 1.386 1.600 1.789
10 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

1.3

FE

0.177 0.228 0.322 0.395 0.456 0.559 0.645 0.721 0.790 0.912 1.020
1.6 0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1.131
1.9 0.214 0.276 0.390 0.477 0.551 0.675 0.780 0.872 0.955 1.103 1.233
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1.131 1.265
3.0 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549
4.0 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1.131 1.265 1.386 1.600 1.789

 

DCX RERE
max

PPHT 08-A2

8

0.3 2.4
PPHT 08-A2 0.5 2.4
PPHT 08-A2 0.8 2.5
PPHT 08-A2 1.0 2.7
PPHT 10-A2

10
0.5 3.2

PPHT 10-A2 0.8 3.3
PPHT 10-A2 1.0 3.4
PPHT 12-A2

12
0.5 4.0

PPHT 12-A2 1.0 4.2
PPHT 12-A2 2.0 4.6
PPHT 16-A2

16

1.0 5.7
PPHT 16-A2 1.3 5.8
PPHT 16-A2 2.0 6.0
PPHT 16-A2 3.0 6.4
PPHT 20-A2

20

1.0 7.2
PPHT 20-A2 1.6 7.4
PPHT 20-A2 3.0 7.8
PPHT 20-A2 4.0 8.2
PPHT 25-A2 25 2.0 9.3

DCX RERE
max

PPHF 08-CE1 8 0.6 2.0
PPHF 10-CE1 10 0.8 2.5
PPHF 12-CE1 12 1.0 3.0
PPHF 16-CE1 16 1.3 4.0
PPHF 20-CE1 20 1.6 5.0
PPHF 25-CE1 25 1.9 6.0

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o
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DCX RERE RPMX APMX/l

PPHT 08-A2

8

0.3 6.3 1.2/11
PPHT 08-A2 0.5 6.1 1.2/12
PPHT 08-A2 0.8 5.7 1.2/12
PPHT 08-A2 1.0 6.8 1.2/11
PPHT 10-A2

10
0.5 6.9 1.5/13

PPHT 10-A2 0.8 6.6 1.5/13
PPHT 10-A2 1.0 7.5 1.5/12
PPHT 12-A2

12
0.5 7.9 1.8/13

PPHT 12-A2 1.0 7.5 1.8/14
PPHT 12-A2 2.0 9.0 1.8/12
PPHT 16-A2

16

1.0 8.9 2.4/16
PPHT 16-A2 1.3 8.9 2.4/16
PPHT 16-A2 2.0 8.5 2.4/17
PPHT 16-A2 3.0 12.3 2.4/11
PPHT 20-A2

20

1.0 9.3 3/19
PPHT 20-A2 1.6 9.1 3/19
PPHT 20-A2 3.0 8.8  3/20
PPHT 20-A2 4.0 11.4  3/15
PPHT 25-A2 25 2.0 8.3 3.7/26

DCX RERE RPMX APMX/l

PPHF 08-CE1 8 0.6 8.0 0.4/3
PPHF 10-CE1 10 0.8 8.0 0.5/4
PPHF 12-CE1 12 1.0 8.0 0.6/5
PPHF 16-CE1 16 1.3 8.0 0.8/6
PPHF 20-CE1 20 1.6 8.0 1.0/8
PPHF 25-CE1 25 1.9 8.0 1.2/9

 

DCX RERE DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

PPHT 08-A2

8

0.3 11.0 15.9 0.5 0.5
PPHT 08-A2 0.5 10.9 15.9 0.5 0.5
PPHT 08-A2 0.8 10.7 15.9 0.4 0.4
PPHT 08-A2 1.0 10.3 15.9 0.4 0.4
PPHT 10-A2

10
0.5 13.4 19.9 0.7 0.7

PPHT 10-A2 0.8 13.2 19.9 0.6 0.6
PPHT 10-A2 1.0 12.9 19.9 0.6 0.6
PPHT 12-A2

12
0.5 15.8 23.9 1.0 1.0

PPHT 12-A2 1.0 15.4 23.9 0.8 0.8
PPHT 12-A2 2.0 14.6 23.9 0.7 0.7
PPHT 16-A2

16

1.0 20.4 31.9 1.3 1.3
PPHT 16-A2 1.3 20.2 31.9 1.3 1.3
PPHT 16-A2 2.0 19.7 31.9 1.0 1.0
PPHT 16-A2 3.0 18.9 31.9 1.2 1.2
PPHT 20-A2

20

1.0 25.4 39.9 1.8 1.8
PPHT 20-A2 1.6 24.9 39.9 1.6 1.6
PPHT 20-A2 3.0 24.1 39.9 1.2 1.2
PPHT 20-A2 4.0 23.3 39.9 1.3 1.3
PPHT 25-A2 25 2.0 31.1 49.9 1.8 1.8

DCX RERE DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

PPHF 08-CE1 8 0.6 10.0 14.7 0.40 0.40
PPHF 10-CE1 10 0.8 13.0 18.4 0.50 0.50
PPHF 12-CE1 12 1.0 15.7 22.0 0.60 0.60
PPHF 16-CE1 16 1.3 20.9 29.4 0.80 0.80
PPHF 20-CE1 20 1.6 26.2 36.7 1.00 1.00
PPHF 25-CE1 25 1.9 33.0 46.1 1.20 1.20
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 i

 i

DCX RERE ap

PPHT 08-A2

8

0.3 0.52
PPHT 08-A2 0.5 0.47
PPHT 08-A2 0.8 0.39
PPHT 08-A2 1.0 0.40
PPHT 10-A2

10
0.5 0.69

PPHT 10-A2 0.8 0.61
PPHT 10-A2 1.0 0.62
PPHT 12-A2

12
0.5 0.97

PPHT 12-A2 1.0 0.79
PPHT 12-A2 2.0 0.68
PPHT 16-A2

16

1.0 1.33
PPHT 16-A2 1.3 1.26
PPHT 16-A2 2.0 1.03
PPHT 16-A2 3.0 1.15
PPHT 20-A2

20

1.0 1.80
PPHT 20-A2 1.6 1.59
PPHT 20-A2 3.0 1.21
PPHT 20-A2 4.0 1.27
PPHT 25-A2 25 2.0 1.83

DCX R RP M T

08 0.6 1.0 2.6 0.3
10 0.8 1.2 3.2 0.4
12 1.0 1.5 3.9 0.4
16 1.3 2.0 5.2 0.6
20 1.6 2.5 6.4 0.7
25 1.9 3.0 7.9 0.9

DCX RERE ap

PPHF 08-CE1 8 0.6 0.40
PPHF 10-CE1 10 0.8 0.50
PPHF 12-CE1 12 1.0 0.60
PPHF 16-CE1 16 1.3 0.80
PPHF 20-CE1 20 1.6 1.00
PPHF 25-CE1 25 1.9 1.20

CDI

M

RP

R

BS

T

< 3.0 3.0 – 3.5 3.6 – 4.0 4.1 – 4.5 > 4.6

1.0 0.9 0.8 0.7 0.5

Uitsteeklengte (aantal keer diameter DCX)

Vermenigvuldigingsfactor voor snijsnelheid

9
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N

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

L
U

O
A

L

DC

DCON MS

90°

D
IN

 1
8
3
5

A
TDZ

L
F

DC

90°

DCON MS

DHUB

O
A

L

K
W

D

L
F

90°

DC

DHUB

DCON MS

KWW

DCCB

hm

0.03 – 0.55

hm
0.03 – 0.5

KAPR 90°

APMX 3.0 (16.0) mm

SVC22C  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF DH
UB

TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

32A2R045A25-SVC22C 32 120 25 – 45 – – – – – 4 3 2 – 10400 ü 0.46 GI141 CO560
40A3R045A32-SVC22C 40 150 32 – 45 – – – – – 8 3 3 – 9300 ü 0.91 GI141 CO560
32A2R048M16-SVC22C 32 71 17 – – 48 29 M16 – – 11 3 2 – – ü 0.23 GI141 CO560
40A3R048M16-SVC22C 40 71 17 – – 48 29 M16 – – 13 3 3 – – ü 0.26 GI141 CO560
50A03R-S90VC22C 50 – 22 18 – 56 40 – 10 6.3 4 3 3 – 8400 ü 0.44 GI141 CO563
63A04R-S90VC22C 63 – 22 18 – 56 50 – 10 6.3 6 3 4 – 7400 ü 0.68 GI141 CO563
80A05R-S90VC22C 80 – 27 20 – 56 63 – 12 7 8 3 5 – 6600 ü 1.15 GI141 CO562

GI141 VCGT 220530F-FA

Nm

CO560 US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 – – Flag T20
CO562 US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 SDR T20-T – –
CO563 US 4511-T20 5.0 M 4.5 11 SDR T20-T HS 1030C –

Frees met koelkanalen voor non-ferro materialen
Zeer productieve frees voor aluminium en non-ferromateriaal met VCGT 22 wisselplaten met APMX van 16 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor 
vlakfrezen, progressieve insteekfrezen, hoek-, helling- en sleuvenfrezen. Verkrijgbaar in cilindrische, modulaire en opsteekuitvoering van Ø 32 
tot Ø 80 mm.

Product

9
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

2205 12.700 5.20 22.00 5.50

L S

D
1

7
°

IC

35
°

RE

VCGT 22-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23°
1 F

VCGT 220530F-FA HF7 3.0 – – – – – – – – – 210 0.48 1.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware tot zware bewerkingen.
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VCGT 22-FA

RERE 3.0

BS
–

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

VCGT 220530F-FA

f

 

ap

0.5 3.0 12.0

f 0.86 0.31 0.05

 

DC
RPMX APMX/l

32 8.0 12.0/87
40 8.0 12.0/87
50 6.0 10.4/100
63 4.2 7.2/100
80 3.1 5.3/100

 

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

32 42.0 64.0 4.2 12.0
40 58.0 80.0 7.7 12.0
50 78.0 100.0 9.0 12.0
63 104.0 126.0 9.3 12.0
80 138.0 160.0 9.7 12.0

 

ap

9

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

DC
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32

FE

0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

3.0
FE

0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549

9
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P
 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X KAPR

GAMP

L
U

DC

D
IN

 1
8
3
5

A

O
A

L

DCON MS

DC

O
A

L

L
F

DCON MS

TDZ

93°90°

A
P

M
X

m
a

x

A
P

M
X

W
IP

E
R

hm
0.02 – 0.07

KAPR 90° (93°)

APMX 0.5 (2.0 mm)

SWN04C  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF TD
Z

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

20A3R020A18-SWN04C-C 20 160 18 20 – – -12 -8 3 – 19700 ü 0.27 GI331 CO602
25A4R020A22-SWN04C-C 25 180 22 20 – – -11.5 -8 4 ü 26600 ü 0.45 GI331 CO602
32A6R020A25-SWN04C-C 32 200 25 20 – – -11.2 -8 6 ü 23500 ü 0.69 GI331 CO602
20A3R030M10-SWN04C-C 20 49 10.5 – 30 M10 -12 -8 3 – – ü 0.08 GI331 CO602
25A4R033M12-SWN04C-C 25 55 12.5 – 33 M12 -11.5 -8 4 ü – ü 0.11 GI331 CO602
32A6R040M16-SWN04C-C 32 63 17 – 40 M16 -11.2 -8 6 ü – ü 0.19 GI331 CO602
35A6R043M16-SWN04C-C 35 66 17 – 43 M16 -11.1 -8 6 ü – ü 0.22 GI331 CO602

GI331 WNHX0403..

Nm

CO602 US 42507-T07P 1.2 M 2.5 7 Flag T07P

Frees met koelkanalen, voor toepassing in stempel – en matrijzenbouw
Frees voor een breed scala aan toepassingen op het gebied van nabewerking voor stempel – en matrijsdelen met APMX van 0.5 mm. Zeer 
nauwkeurig geslepen WNHX 04 snijplaten met 6 snijkanten zijn economisch en bieden een hoge nauwkeurigheid. Verkrijgbaar in cilindrische en 
modulaire uitvoering van Ø 20 tot Ø 35 mm.

Product
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0403 6.200 2.60 3.38

S

D
1

L 80
°

IC

R
E

WNHX 04

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

W 1 E

WNHX 040305ER-WM M4310 0.5 290 0.15 1.0 – – – 275 0.15 1.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 0.5 260 0.15 1.0 – – – 245 0.15 1.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

WNHX 040310ER-WM M4310 1.0 370 0.15 1.0 – – – 350 0.15 1.0 – – – – – – 70 0.15 1.0
M8330 1.0 330 0.15 1.0 – – – 310 0.15 1.0 – – – – – – 65 0.15 1.0

WNHX 040315ER-WM M4310 1.5 390 0.15 1.0 – – – 370 0.15 1.0 – – – – – – 75 0.15 1.0
M8330 1.5 345 0.15 1.0 – – – 325 0.15 1.0 – – – – – – 65 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

WM geometrie met wiper ontwerp voor semi nabewerken tot nabewerken.
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WNHX 04-WM

RERE 0.5 1.0 1.5

BS
0.50 0.50 0.50

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

WNHX 040305ER-WM (P)
WNHX 040310ER-WM (P)
WNHX 040315ER-WM (P)

WNHX 040305ER-WM (P) WIPER
WNHX 040310ER-WM (P) WIPER
WNHX 040315ER-WM (P) WIPER

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

WNHX 040305ER-WM (H)
WNHX 040310ER-WM (H)
WNHX 040315ER-WM (H)

WNHX 040305ER-WM (H) WIPER
WNHX 040310ER-WM (H) WIPER
WNHX 040315ER-WM (H) WIPER

f

 

DC
max

20 0.4
25 0.5
32 0.5
35 0.5

 

DC
RPMX APMX/l

20 0.7 1.1/100
25 0.5 0.75/100
32 0.3 0.4/100
35 0.3 0.4/100

 

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

ae

DC
0.5 % 1.0 % 2.0 % 3.0 % 4.0 % 5.0 %

x.v 2.04 1.85 1.68 1.59 1.53 1.48
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P
 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

93°90°

A
P

M
X

m
a

x

A
P

M
X

W
IP

E
R

O
A

L

L
F

DCON MS

TDZ

DC

O
A

L

L
U

DC

DCON MS

D
IN

 1
8
3
5

A

hm
0.02 – 0.07

KAPR 90° (93°)

APMX 0.5 (1.0 mm)

SCN05C  

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF TD
Z

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

12A2R020A10-SCN05C-C 12 100 10 20 – – -15 -8 2 – 48700 ü 0.08 GI330 CO601
16A3R020A14-SCN05C-C 16 130 14 20 – – -13.5 -7.8 3 – 42200 ü 0.13 GI330 CO601
20A5R020A18-SCN05C-C 20 160 18 20 – – -12.7 -7.5 5 ü 37700 ü 0.28 GI330 CO601
12A2R020M06-SCN05C-C 12 35 6.5 – 20 M6 -15 -8 2 – – ü 0.04 GI330 CO601
16A3R025M08-SCN05C-C 16 43 8.5 – 25 M8 -13.5 -7.8 3 – – ü 0.06 GI330 CO601
20A5R030M10-SCN05C-C 20 49 10.5 – 30 M10 -12.7 -7.5 5 ü – ü 0.08 GI330 CO601

GI330 CNHX0502..

Nm

CO601 US 62005-T06P 0.9 M 2 4.9 Flag T06P

Frees voor toepassing in stempel – en matrijzenbouw, met koelkanalen
Frees voor een breed scala aan toepassingen op het gebied van nabewerken van stempel – of  matrijsdelen met APMX van 0.5 mm. Zeer 
nauwkeurig geslepen dubbelzijdige CNHX 05 snijplaten met 4 snijkanten zorgen voor een hoge nauwkeurigheid en economische werking. 
Verkrijgbaar in cilindrische en modulaire uitvoering, in een bereik van Ø 12 tot Ø 20 mm.

Product

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0502 4.800 2.10 2.40

S

D
1

IC 80
°

R
E

CNHX 05

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23°

W 1 E

CNHX 050205ER-WM M4310 0.5 350 0.10 0.5 – – – 335 0.10 0.5 – – – – – – 70 0.15 1.0
M8330 0.5 310 0.10 0.5 – – – 290 0.10 0.5 – – – – – – 60 0.15 1.0

CNHX 050210ER-WM M4310 1.0 440 0.10 0.5 – – – 420 0.10 0.5 – – – – – – 85 0.15 1.0
M8330 1.0 390 0.10 0.5 – – – 370 0.10 0.5 – – – – – – 75 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

WM geometrie met wiper ontwerp voor semi nabewerken tot nabewerken.
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

 

 

CNHX 05-WM

RERE 0.5 1.0

BS
0.50 0.50

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CNHX050210ER-WM [P]

CNHX050210ER-WM [P] WIPER

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CNHX050210ER-WM [H]

CNHX050210ER-WM [H] WIPER

f

 

DC
max

12 0.4
16 0.4
20 0.5

 

DC
RPMX APMX/l

12 2.4 1/25
16 1.5 1/40
20 1.1 1/54

ae

DC
0.5 % 1.0 % 2.0 % 3.0 % 4.0 % 5.0 %

x.v 2.04 1.85 1.68 1.59 1.53 1.48
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HOGE VOEDING FREZEN MET WISSELPLATEN

9
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  >>>

SBN10 SSN11 NEW SPD09 SZD07 SZD09

20° 18° 19° – –
APMX   (mm) 1.0 APMX   (mm) 1.7 APMX   (mm) 2.0 APMX   (mm) 1.0 APMX   (mm) 1.0

DCX (mm) 16 – 42 DCX (mm) 32 – 125 DCX (mm) 32 – 140 DCX (mm) 16 – 32 DCX (mm) 25 – 66

& 616 & 622 & 627 & 633 & 637

ISO P M K S H P M K S P M K S H P K H P K H

   

BNGX 10T3
ANHX 10T3

SNGX 1104 PD.. 0905 ZDCW 0703 ZDCW 09T3

4 / 2 8 5 4 4

DC
X =

 16
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 42
 –

 14
0 (

m
m

)

DC
X =

 16
 –

 32
 (m

m
)

DC
X =

 25
 –

 42
 (m

m
)

DC
X =

 16
 –

 35
 (m

m
)

DC
X =

 32
 –

 35
 (m

m
)

DC
X =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 16
 –

 25
 (m

m
)

DC
X =

 25
 –

 32
 (m

m
)

DC
X =

 40
 –

 42
 (m

m
)

DC
X =

 40
 –

 12
5 (

m
m

)

DC
X =

 40
 –

 66
 (m

m
)

HOGE VOEDING FREZEN  

Cilindrische schacht

Weldon

Modulair

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Vlakfrezen

Circulair infrezen

Ondiep hoekfrezen

Insteekfrezen

Progressief 
hellingfrezen

Hellingfrezen

Profielfrezen 
(kopieerfrezen)

Ondiep sleuffrezen

HOGE VOEDING FREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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<<<  

SZD12

–
APMX   (mm) 1.6

DCX (mm) 32 – 80

& 641

P K H

ZDEW 1204

4

DC
X =

 32
 –

 40
 (m

m
)

DC
X =

 40
 (m

m
)

DC
X =

 50
 –

 80
 (m

m
)

  HOGE VOEDING FREZEN

HOGE VOEDING FREZEN MET WISSELPLATEN – NAVIGATOR

 Geschikt           Beperkt geschikt
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

KAP
R

GAMP

hm

0.17 – 0.41

hm
0.17 – 0.41

KAPR 20°

APMX 1.0 mm

SBN10  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16E2R030A16-SBN10-C 16 9.4 100 16 – 30 – – – – -12 -10 2 ü 31100 ü 0.13 GI329 CO310
16E2R050A16-SBN10-C 16 9.4 150 16 – 50 – – – – -12 -10 2 – 31100 ü 0.18 GI329 CO310
16E2R030A14-SBN10-C 16 9.4 150 14 – 30 – – – – -12 -10 2 – 31100 ü 0.15 GI329 CO310
18E2R030A16-SBN10-C 18 11.4 150 16 – 30 – – – – -11 -10 2 – 29200 ü 0.20 GI329 CO310
20E3R040A20-SBN10-C 20 13.4 130 20 – 40 – – – – -10 -10 3 – 27700 ü 0.25 GI329 CO310
20E3R080A20-SBN10-C 20 13.4 160 20 – 80 – – – – -10 -10 3 – 27700 ü 0.29 GI329 CO310
20E3R040A18-SBN10-C 20 13.4 180 18 – 40 – – – – -10 -10 3 – 27700 ü 0.30 GI329 CO310
20E4R040A20-SBN10-C 20 13.4 130 20 – 40 – – – – -10 -10 4 – 27700 ü 0.26 GI329 CO310
25E4R050A25-SBN10-C 25 18.4 140 25 – 50 – – – – -9 -10 4 ü 24800 ü 0.42 GI329 CO310
25E4R100A25-SBN10-C 25 18.4 180 25 – 100 – – – – -9 -10 4 ü 24800 ü 0.51 GI329 CO310
25E4R050A22-SBN10-C 25 18.4 220 22 – 50 – – – – -9 -10 4 ü 24800 ü 0.54 GI329 CO310
25E5R050A25-SBN10-C 25 18.4 140 25 – 50 – – – – -9 -10 5 – 24800 ü 0.42 GI329 CO310
32E5R070A32-SBN10-C 32 25.4 150 32 – 70 – – – – -8 -10 5 ü 21900 ü 0.73 GI329 CO310
32E6R070A32-SBN10-C 32 25.4 150 32 – 70 – – – – -8 -10 6 ü 21900 ü 0.73 GI329 CO310
32E5R120A32-SBN10-C 32 25.4 200 32 – 120 – – – – -8 -10 5 ü 21900 ü 1.02 GI329 CO310
35E5R050A32-SBN10-C 35 28.4 200 32 – 50 – – – – -7.5 -10 5 ü 21000 ü 1.08 GI329 CO310
35E6R050A32-SBN10-C 35 28.4 200 32 – 50 – – – – -7.5 -10 6 ü 21000 ü 1.08 GI329 CO310
16E2R025M08-SBN10-C 16 9.4 43 8.5 – – 25 M8 – – -12 -10 2 – 31100 ü 0.03 GI329 CO310
18E2R025M08-SBN10-C 18 11.4 43 8.5 – – 25 M8 – – -11 -10 2 – 29200 ü 0.06 GI329 CO310
20E3R030M10-SBN10-C 20 13.4 49 10.5 – – 30 M10 – – -10 -10 3 – 27700 ü 0.08 GI329 CO310
20E4R030M10-SBN10-C 20 13.4 49 10.5 – – 30 M10 – – -10 -10 4 – 27700 ü 0.08 GI329 CO310
25E4R033M12-SBN10-C 25 18.4 55 12.5 – – 33 M12 – – -9 -10 4 ü 24800 ü 0.08 GI329 CO310
25E5R033M12-SBN10-C 25 18.4 55 12.5 – – 33 M12 – – -9 -10 5 – 24800 ü 0.10 GI329 CO310
28E5R035M12-SBN10-C 28 21.4 57 12.5 – – 35 M12 – – -8.5 -10 5 ü 23400 ü 0.13 GI329 CO310
32E5R040M16-SBN10-C 32 25.4 63 17 – – 40 M16 – – -8 -10 5 ü 21900 ü 0.21 GI329 CO310
32E6R040M16-SBN10-C 32 25.4 63 17 – – 40 M16 – – -8 -10 6 ü 21900 ü 0.21 GI329 CO310
35E6R043M16-SBN10-C 35 28.4 66 17 – – 43 M16 – – -7.5 -10 6 ü 21000 ü 0.24 GI329 CO310

Hoge voedingsfrees met koelkanalen, voor BN.. wisselplaten
Hoge voedingsfrees voor kleinere diameters, met dubbelzijdige BNGX 10 wisselplaten met vier snijkanten en APMX van 1 mm. Interne 
koelvloeistof. Geschikt voor een brede reeks toepassingen. Verkrijgbaar in cilindrische, modulaire en opsteekuitvoering in een bereik van Ø16 
tot Ø42 mm.

Product

9
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DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

40E6R043M16-SBN10-C 40 33.4 66 17 – – 43 M16 – – -7 -10 6 ü 19600 ü 0.27 GI329 CO310
40E7R043M16-SBN10-C 40 33.4 66 17 – – 43 M16 – – -7 -10 7 ü 19600 ü 0.26 GI329 CO310
40A05R-SMOBN10-C 40 33.4 – 16 14.1 – 40 – 8.4 5.6 -7 -10 5 ü 19600 ü 0.23 GI329 CO312
40A07R-SMOBN10-C 40 33.4 – 16 14.1 – 40 – 8.4 5.6 -7 -10 7 ü 19600 ü 0.27 GI329 CO312
42A05R-SMOBN10-C 42 35.4 – 16 14.1 – 40 – 8.4 5.6 -7 -10 5 ü 19100 ü 0.23 GI329 CO312
42A07R-SMOBN10-C 42 35.4 – 16 14.1 – 40 – 8.4 5.6 -7 -10 7 ü 19100 ü 0.26 GI329 CO312

GI329 BNGX 10T3… ANHX 10T3..

Nm

CO310 US 42507-T07P 3.0 M 2.5 7 Flag T07P – –
CO312 US 42507-T07P 3.0 M 2.5 7 D-T07P/T09P FG-15 HS 0830C

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

10T3 5.800 2.76 9.92 3.90

D
1

W
1

SL

R
E

BNGX 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

24°

0,15 1 S

BNGX 10T308SR-M 8215 0.8 240 0.65 0.7 – – – 225 0.65 0.7 – – – – – – 45 0.15 1.0
M6330 0.8 210 0.65 0.7 – – – – – – – – – – – – – – –
M8310 0.8 250 0.65 0.7 – – – 235 0.65 0.7 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 0.8 240 0.65 0.7 – – – 225 0.65 0.7 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8340 0.8 225 0.65 0.7 – – – 210 0.65 0.7 – – – – – – – – –
M8345 0.8 180 0.65 0.7 – – – – – – – – – – – – – – –
M9325 0.8 275 0.65 0.7 – – – 260 0.65 0.7 – – – – – – 55 0.15 1.0

Product

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.

9
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28°

10°

0,08
HFC S

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

BNGX 10T308SR-MM M6330 0.8 215 0.65 0.6 150 0.59 0.6 – – – – – – 60 0.46 0.5 – – –
M8310 0.8 255 0.65 0.6 130 0.59 0.6 – – – – – – – – – – – –
M8330 0.8 245 0.65 0.6 145 0.59 0.6 – – – – – – 60 0.46 0.5 – – –
M8340 0.8 230 0.65 0.6 135 0.59 0.6 – – – – – – 55 0.46 0.5 – – –
M8345 0.8 180 0.65 0.6 105 0.59 0.6 – – – – – – 45 0.46 0.5 – – –
M9325 0.8 280 0.65 0.6 – – – – – – – – – – – – – – –
M9340 0.8 250 0.65 0.6 150 0.59 0.6 – – – – – – 60 0.46 0.5 – – –

14°

0,09

14°
HFC S

BNGX 10T308SR-HM 8215 0.8 – – – – – – 290 0.30 0.4 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8310 0.8 – – – – – – 305 0.30 0.4 – – – – – – 65 0.15 1.0
M8330 0.8 – – – – – – 285 0.30 0.4 – – – – – – 60 0.15 1.0

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

10T3 5.800 2.76 9.72 4.70

L

RE
D

1

W
1

S

ANHX 10

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

12°

0,05

31° W S

ANHX 10T320SR-F M8310 2.0 380 0.10 2.5 190 0.09 2.5 – – – – – – – – – – – –
M8330 2.0 340 0.10 2.5 200 0.09 2.5 – – – – – – – – – – – –

MM geometrie, zeer positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

HM geometrie, stevig ontwerp voor hoge voeding frezen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, positieve uitvoering voor nabewerken tot semi nabewerken.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

BNGX 10T308SR-M [P]

BNGX 10T308SR-M [K]

BNGX 10T308SR-M [H]

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

BNGX 10T308SR-MM [M]

BNGX 10T308SR-MM [S]

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

BNGX 10T308SR-HM [H]

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ANHX 10T320SR-F

f

BNGX 10-M BNGX 10-MM BNGX 10-HM

RERE 0.8 0.8 0.8

BS
– – –

ANHX 10 - F

RERE 2.0

BS
0.92

9
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BNGX 10 (HFC)

DCX
ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00

16

DEF

9.40 12.85 13.36 13.80 14.20 14.56 14.88 15.19 15.47
18 11.40 14.85 15.36 15.80 16.20 16.56 16.88 17.19 17.47
20 13.40 16.85 17.36 17.80 18.20 18.56 18.88 19.19 19.47
25 18.40 21.85 22.36 22.80 23.20 23.56 23.88 24.19 24.47
28 21.40 24.85 25.36 25.80 26.20 26.56 26.88 27.19 27.47
32 25.40 28.85 29.36 29.80 30.20 30.56 30.88 31.19 31.47
35 28.40 31.85 32.36 32.80 33.20 33.56 33.88 34.19 34.47
40 33.40 36.85 37.36 37.80 38.20 38.56 38.88 39.19 39.47
42 35.40 38.85 39.36 39.80 40.20 40.56 40.88 41.19 41.47

ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00

1
f

– 1.30 1.10 0.90 0.80 0.72 0.68 0.65 0.50

  

BNGX 10 (HFC)

ap

0.3 0.6 1.0

1
f

1.10 0.60 0.30

BNGX 10

DCX
ae max

fmax

16 3.5 0.12
18 3.5 0.12
20 4.0 0.15
25 4.0 0.15
28 4.0 0.17
32 4.0 0.17
35 4.0 0.17
40 4.0 0.17
42 4.0 0.17

 

BNGX 10 (HFC)

DCX
RPMX APMX/l

16 4.0 1/16
18 4.0 1/16
20 4.0 1/16
25 2.8 1/22
28 2.3 1/26
32 1.9 1/32
35 1.7 1/35
40 1.3 1/46
42 1.3 1/46

ANHX 10

DCX
RPMX APMX/l

16 1.6 2.65/100
18 1.3 2.15/100
20 1.1 1.80/100
25 0.8 1.25/100
28 0.7 1.10/100
32 0.5 0.75/100
35 0.5 0.75/100
40 0.4 0.55/100
42 0.4 0.55/100

 

BNGX 10 (HFC)

DCX
ap fmax

16 0.4 0.15
18 0.7 0.15
20 0.7 0.15
25 0.7 0.15
28 0.7 0.2
32 0.7 0.2
35 0.7 0.2
40 0.7 0.2
42 0.7 0.2

 

BNGX 10 (HFC)

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

16 22.4 31.8 0.5 0.5
18 25.4 35.8 0.5 0.5
20 29.4 39.8 0.5 0.5
25 39.4 49.8 0.5 0.5
28 45.4 55.8 0.5 0.5
32 53.4 63.8 0.5 0.5
35 59.4 69.8 0.5 0.5
40 69.4 79.8 0.5 0.5
42 73.4 83.8 0.5 0.5
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DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

16

FE

0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
18 0.465 0.600 0.849 1.039 1.200 1.470 1.697 1.897 2.078 2.400 2.683
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
28 0.580 0.748 1.058 1.296 1.497 1.833 2.117 2.366 2.592 2.993 3.347
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099

ANHX 10

RERE mm
3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

2.0
FE

0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1.131 1.265

 i

R T

BNGX 10T308 1.60 0.44

max ae/DCX

ANHX 10T320 0.05

R

T DCX

ae

9
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P
 
M

 
K

 
S

GAMF

A
P

M
X

KAPR

GAMP

DC

L
U

O
A

L

18°

DCX

D
IN

 1
8
3
5
A

DCON MS

L
F

O
A

L

TDZ

DCON MS

DC

DCX

18°

L
F

DCON MS

KWW

K
W

D

DCCB

DC

DCX

18°

hm

0.20 – 0.46

hm
0.20 – 0.46

KAPR 18°

APMX 1.7 mm

SSN11  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

ZN
P

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

32E3R070A32-SSN11-C 32 18.3 150 32 – 70 – – – – -11.5 -10 3 – – 17500 ü 0.69 GI339 CO314 –
32E3R120A32-SSN11-C 32 18.3 200 32 – 120 – – – – -11.5 -10 3 – – 17500 ü 0.89 GI339 CO314 –
35E3R050A32-SSN11-C 35 21.2 200 32 – 50 – – – – -11 -10 3 – – 16800 ü 1.11 GI339 CO314 –
32E3R040M16-SSN11-C 32 18.3 63 17 – – 40 M16 – – -11.5 -10 3 – – 17500 ü 0.17 GI339 CO314 –
35E3R040M16-SSN11-C 35 21.2 63 17 – – 40 M16 – – -11 -10 3 – – 16800 ü 0.19 GI339 CO314 –
40E4R043M16-SSN11-C 40 26.2 66 17 – – 43 M16 – – -10.5 -10 4 – ü 15700 ü 0.23 GI339 CO314 –
40A04R-SMOSN11-C 40 26.2 – 16 12.4 – 40 – 8.4 5.6 -10.5 -10 4 – ü 15700 ü 0.19 GI339 CO316 –
42A04R-SMOSN11-C 42 28.2 – 16 14.1 – 40 – 8.4 5.6 -10.5 -10 4 – ü 15300 ü 0.21 GI339 CO318 –
50A05R-SMOSN11-C 50 36.1 – 22 18.1 – 40 – 10.4 6.3 -10 -10 5 – ü 14000 ü 0.31 GI339 CO320 –
50A06R-SMOSN11-C 50 36.1 – 22 18.1 – 40 – 10.4 6.3 -10 -10 6 – ü 14000 ü 0.31 GI339 CO320 –
52A05R-SMOSN11-C 52 38.1 – 22 18.1 – 40 – 10.4 6.3 -10 -10 5 – ü 13800 ü 0.34 GI339 CO320 –
52A06R-SMOSN11-C 52 38.1 – 22 18.1 – 40 – 10.4 6.3 -10 -10 6 – ü 13800 ü 0.33 GI339 CO320 –
63A06R-SMOSN11-C 63 49.1 – 22 18.1 – 40 – 10.4 6.3 -10 -10 6 – ü 12500 ü 0.46 GI339 CO320 –
63A08R-SMOSN11-C 63 49.1 – 22 18.1 – 40 – 10.4 6.3 -10 -10 8 – ü 12500 ü 0.47 GI339 CO320 –
66A06R-SMOSN11-C 66 52.1 – 27 18.1 – 50 – 12.4 7 -10 -10 6 – ü 12200 ü 0.74 GI339 CO322 –
66A08R-SMOSN11-C 66 52.1 – 27 18.1 – 50 – 12.4 7 -10 -10 8 – ü 12200 ü 0.75 GI339 CO322 –
80A07R-SMOSN11-C 80 66.1 – 27 38.1 – 50 – 12.4 7 -10 -10 7 – ü 11100 ü 0.95 GI339 CO324 AC001
80A09R-SMOSN11-C 80 66.1 – 27 38.1 – 50 – 12.4 7 -10 -10 9 – ü 11100 ü 1.04 GI339 CO324 AC001
100A08R-SMOSN11-C 100 86.1 – 32 45.1 – 50 – 14.4 8 -10 -10 8 – ü 9900 ü 1.63 GI339 CO324 AC002
115A08R-SMOSN11-C 115 101.1 – 32 45.1 – 50 – 14.4 8 -10 -10 8 – ü 9200 ü 2.34 GI339 CO324 AC002
125A08R-SMOSN11-C 125 111.1 – 40 56.1 – 63 – 16.4 9 -10 -10 8 – ü 8900 ü 3.39 GI339 CO324 AC003

GI339 SNGX 1104..

NEW

Hoge voedingsfrees met koelkanalen, voor SN.. 11 wisselplaten, Next Generation
Hoge voedingsfrees voor grotere diameters voor dubbelzijdige SNXG 11 wisselplaten met acht snijkanten en APMX van 1.7 mm. Met koelkanalen. 
Geschikt voor een brede reeks toepassingen. Verkrijgbaar in cilindrische, modulaire en opsteekuitvoering in een bereik van Ø 32 tot Ø 125 mm.

Product
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Nm

CO314 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 – – Flag T15P –
CO316 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – HCS 0840C
CO318 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – HS 90835
CO320 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1030C
CO322 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1230C
CO324 US 44012-T15P 3.5 M 4 12 D-T08P/T15P FG-15 – –

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1104 10.600 4.56 4.76

SIC

R
E

D
1

SNGX 11

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,217° 1 S

SNGX 110416SR-M 8215 1.6 260 0.60 1.0 – – – 245 0.60 1.0 – – – – – – – – –
M8310 1.6 275 0.60 1.0 – – – 260 0.60 1.0 – – – – – – – – –
M8330 1.6 260 0.60 1.0 – – – 245 0.60 1.0 – – – – – – – – –
M8340 1.6 245 0.60 1.0 – – – 230 0.60 1.0 – – – – – – – – –
M9325 1.6 305 0.60 1.0 – – – 285 0.60 1.0 – – – – – – – – –
M9340 1.6 270 0.60 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

0,1

8°
22°

HFC S

SNGX 110416SR-MM M6330 1.6 175 0.60 1.0 125 0.54 1.0 – – – – – – 50 0.42 0.8 – – –
M8340 1.6 190 0.60 1.0 110 0.54 1.0 – – – – – – 45 0.42 0.8 – – –
M8345 1.6 150 0.60 1.0 90 0.54 1.0 – – – – – – 35 0.42 0.8 – – –
M9340 1.6 210 0.60 1.0 125 0.54 1.0 – – – – – – 50 0.42 0.8 – – –

NEW

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.

MM geometrie, zeer positieve uitvoering voor hoge voeding frezen.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

SNGX 11 - M SNGX 11 - MM

RERE 1.6 1.6

BS
– –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNGX 110416SR-M [P]

SNGX 110416SR-M [K]

SNGX 110416SR-M [H]

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNGX 110416SR-MM [P]

SNGX 110416SR-MM [M]

SNGX 110416SR-MM [S]

f

HFC

DCX
ap

0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60 1.70

32

DEF

18.30 19.53 20.76 21.99 23.22 24.46 25.07 25.69 26.30 26.92 27.53 28.15 28.76
35 21.20 22.43 23.66 24.89 26.12 27.36 27.97 28.59 29.20 29.82 30.43 31.05 31.66
40 26.20 27.43 28.66 29.89 31.12 32.36 32.97 33.59 34.20 34.82 35.43 36.05 36.66
42 28.20 29.43 30.66 31.89 33.12 34.36 34.97 35.59 36.20 36.82 37.43 38.05 38.66
50 36.10 37.33 38.56 39.79 41.02 42.26 42.87 43.49 44.10 44.72 45.33 45.95 46.56
52 38.10 39.33 40.56 41.79 43.02 44.26 44.87 45.49 46.10 46.72 47.33 47.95 48.56
63 49.10 50.33 51.56 52.79 54.02 55.26 55.87 56.49 57.10 57.72 58.33 58.95 59.56
66 52.10 53.33 54.56 55.79 57.02 58.26 58.87 59.49 60.10 60.72 61.33 61.95 62.56
80 66.10 67.33 68.56 69.79 71.02 72.26 72.87 73.49 74.10 74.72 75.33 75.95 76.56

100 86.10 87.33 88.56 89.79 91.02 92.26 92.87 93.49 94.10 94.72 95.33 95.95 96.56
115 101.10 102.33 103.56 104.79 106.02 107.26 107.87 108.49 109.10 109.72 110.33 110.95 111.56
125 111.10 112.33 113.56 114.79 116.02 117.26 117.87 118.49 119.10 119.72 120.33 120.95 121.56

ap

– 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60 1.70

1
f

– 1.37 0.98 0.81 0.71 0.64 0.62 0.59 0.58 0.56 0.54 0.53 0.52
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SNGX

DCX
ae max

fmax

32 5.0 0.25
35 5.0 0.25
40 5.2 0.30
42 5.2 0.30
50 5.3 0.30
52 5.3 0.30
63 5.4 0.30
66 5.4 0.30
80 5.5 0.35

100 5.5 0.35
115 5.5 0.35
125 5.5 0.35

SNGX

ap

0.2 0.5 1.0 1.7

1
f

1.20 1.00 0.50 0.25

SNGX (HFC)

DCX
RPMX APMX/l

32 0.8 1.4/100
35 0.8 1.4/100
40 0.7 1.2/100
42 0.7 1.2/100
50 0.5 0.9/100
52 0.5 0.9/100
63 0.4 0.7/100
66 0.4 0.7/100
80 0.3 0.5/100

100 0.2 0.3/100
115 0.2 0.3/100
125 0.2 0.3/100

SNGX (HFC)

DCX
ap fmax

32 0.2 0.3
35 0.2 0.3
40 0.2 0.3
42 0.2 0.3
50 0.3 0.4
52 0.3 0.4
63 0.3 0.4
66 0.3 0.4
80 0.3 0.4

100 0.3 0.4
115 0.3 0.4
125 0.3 0.4

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32

FE

0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4.000 4.472 4.899 5.657 6.325
115 1.175 1.517 2.145 2.627 3.033 3.715 4.290 4.796 5.254 6.066 6.782
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071

9
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i

SNGX R T

SNGX 110416 4.6 0.92
R

T

SNGX (HFC)

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

32 48.0 63.8 0.7 1.4
35 54.0 69.8 0.8 1.5
40 64.0 79.8 0.9 1.5
42 68.0 83.8 1.0 1.6
50 84.0 99.8 0.9 1.4
52 88.0 103.8 1.0 1.4
63 109.0 125.8 1.0 1.4
66 115.0 131.8 1.1 1.4
80 143.0 159.8 1.0 1.3

100 183.0 199.8 0.9 1.1
115 213.0 229.8 1.1 1.3
125 233.0 249.8 1.2 1.4

9
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF
GAMP

A
P
M
X

KAP
R

hm

0.065 – 0.975

hm
0.065 – 0.975

KAPR 19°

APMX 2.0 mm

SPD09  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

32E2R060A32-SPD09-C 32 18.4 250 32 – 60 – -24 10 2 – 13100 ü 1.54 GI245 CO340 –
40E3R060A32-SPD09-C 40 25.5 250 32 – 60 – -11 10 3 – 11700 ü 1.43 GI245 CO340 –
42A03R-S19PD09-C 42 27.5 – 16 12 – 40 -8 10 3 – 11500 ü 0.18 GI245 CO342 –
50A04R-S19PD09-C 50 35.3 – 22 18 – 40 -3 10 4 – 10500 ü 0.23 GI245 CO343 –
50A05R-S19PD09-C 50 35.3 – 22 18 – 40 -3 10 5 – 10500 ü 0.36 GI245 CO343 –
52A04R-S19PD09-C 52 37.3 – 22 18 – 40 -3 10 4 – 10300 ü 0.25 GI245 CO343 –
63A05R-S19PD09-C 63 48.2 – 22 18 – 40 -1 10 5 – 9400 ü 0.33 GI245 CO343 –
63A06R-S19PD09-C 63 48.2 – 22 18 – 40 -1 10 6 – 9300 ü 0.46 GI245 CO343 –
66A06R-S19PD09-C 66 51.2 – 22 18 – 40 -1 10 6 – 9200 ü 0.35 GI245 CO343 –
66A06R-S19PD09-CF 66 51.2 – 27 22 – 50 -1 10 6 – 9100 ü 0.68 GI245 CO344 –
80A05R-S19PD09-C 80 65.3 – 27 37 – 50 -1 10 5 – 8300 ü 0.84 GI245 CO341 AC001
80A06R-S19PD09-C 80 65.3 – 27 37 – 50 -1 10 6 – 8300 ü 0.88 GI245 CO341 AC001
100A06R-S19PD09-C 100 58.3 – 32 45 – 50 -1 10 6 – 7400 ü 1.46 GI245 CO341 AC002
100A08R-S19PD09-C 100 85.3 – 32 45 – 50 -1 10 8 – 7400 ü 1.40 GI245 CO341 AC002
125A08R-S19PD09-C 125 110.3 – 40 36 – 63 -1 10 8 – 6600 ü 3.16 GI245 CO349 –
125A10R-S19PD09-C 125 110.3 – 40 36 – 63 -1 10 10 – 6600 ü 3.15 GI245 CO349 –
140A08R-S19PD09-C 140 125.3 – 40 36 – 63 -1 10 8 – 6200 ü 3.62 GI245 CO349 –

GI245 PD.X 0905ZE.. PDKT 0905.. PDMW 0905..

Nm

CO340 US 45011-T20P 5.0 M 5 11 – – Flag T20P
CO341 US 45011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T – –

PENTA HF hoge voedingsfrees met koelkanalen
Productieve hoge voedingsfrees met enkelzijdige positieve PD.. 09 wisselplaten met 5 snijkanten en APMX van 2 mm. Met koelkanalen. Geschikt 
voor een breed scala aan toepassingen. Verkrijgbaar in cilindrische en opsteekuitvoering, in een bereik van Ø 32 tot Ø 140 mm.

Product
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Nm

CO342 US 45011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T HS 90835 –
CO343 US 45011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T HS 1030C –
CO344 US 45011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T HS 1230C –
CO349 US 45011-T20P 5.0 M 5 11 SDR T20P-T HSD 2040 –

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32

BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0905 2.00 13.500 5.50 9.00 5.47

SBS

L

15°

D
1

20°

IC

PDKX 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,22
16°

HFC S

PDKX 0905ZEER-FM M6330 – 195 1.00 1.2 135 0.90 1.2 – – – – – – 55 0.70 1.0 – – –
M8345 – 165 1.00 1.2 95 0.90 1.2 – – – – – – 40 0.70 1.0 – – –
M9340 – 215 1.00 1.2 125 0.90 1.2 – – – – – – 50 0.70 1.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware hoge voeding frezen.

9
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BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0905 2.00 13.500 5.50 9.00 5.47

SBS

L

15°

D
1

20°

IC

PDMX 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,2 1 HFC S

PDMX 0905ZEER-M 8215 – 215 1.00 1.2 125 0.90 1.2 200 1.00 1.2 – – – – – – – – –
M8330 – 220 1.00 1.2 130 0.90 1.2 205 1.00 1.2 – – – – – – – – –
M8345 – 165 1.00 1.2 95 0.90 1.2 – – – – – – – – – – – –
M9340 – 215 1.00 1.2 125 0.90 1.2 – – – – – – – – – – – –

(1)

0,2

15°

15°
HFC P

PDMX 0905ZESR-R 8215 – 215 1.00 1.3 – – – 200 1.00 1.3 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8330 – 215 1.00 1.3 – – – 200 1.00 1.3 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8345 – 165 1.00 1.3 – – – – – – – – – – – – – – –
M9325 – 245 1.00 1.3 – – – 230 1.00 1.3 – – – – – – 45 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor middelzwaar hoge voeding frezen.

R geometrie, stevig ontwerp voor hoge voeding frezen.
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0905 13.500 5.50 9.00 5.47

SIC

L

15°

D
1

RE

PDKT 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

17°

0,2 HFC S

PDKT 090530ER-FM 8215 3.0 240 1.00 1.2 140 0.90 1.2 225 1.00 1.2 – – – 60 0.70 1.0 – – –
M6330 3.0 210 1.00 1.2 150 0.90 1.2 – – – – – – 60 0.70 1.0 – – –
M8310 3.0 250 1.00 1.2 125 0.90 1.2 235 1.00 1.2 – – – – – – – – –
M8330 3.0 245 1.00 1.2 145 0.90 1.2 230 1.00 1.2 – – – 60 0.70 1.0 – – –
M8345 3.0 180 1.00 1.2 105 0.90 1.2 – – – – – – 45 0.70 1.0 – – –
M9325 3.0 275 1.00 1.2 – – – 260 1.00 1.2 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0905 13.500 5.50 9.00 5.47

SIC

L

15°

D
1

RE

PDMW 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,2

20°

HFC S

PDMW 090530SR M8310 3.0 245 1.00 1.4 – – – 230 1.00 1.4 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8345 3.0 180 1.00 1.4 – – – – – – – – – – – – – – –
M9325 3.0 270 1.00 1.4 – – – 255 1.00 1.4 – – – – – – 50 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie, zeer positieve uitvoering voor lichte tot middelzware hoge voeding frezen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor hoge voeding frezen.
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

PDKX 09-FM PDMX 09-M PDMX 09-R PDKT 09-FM PDMW 09

RERE – – – 3.0 3.0

BS
2.00 2.00 2.00 – –

DCX
ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.25 1.50 2.00

32

DEF

18.4 20.1 20.7 21.3 21.9 22.5 23.0 23.6 24.2 25.7 27.1 30.0
40 25.5 27.2 27.8 28.4 29.0 29.6 30.1 30.7 31.3 32.8 34.2 37.1
42 27.5 29.2 29.8 30.4 31.0 31.6 32.1 32.7 33.3 34.8 36.2 39.1
50 35.3 37.0 37.6 38.2 38.8 39.4 39.9 40.5 41.1 42.6 44.0 46.9
52 37.3 39.0 39.6 40.2 40.8 41.4 41.9 42.5 43.1 44.6 46.0 48.9
63 48.2 49.9 50.5 51.1 51.7 52.3 52.8 53.4 54.0 55.5 56.9 59.8
66 51.2 52.9 53.5 54.1 54.7 55.3 55.8 56.4 57.0 58.5 59.9 62.8
80 65.3 67.0 67.6 68.2 68.8 69.4 69.9 70.5 71.1 72.6 74.0 76.9

100 85.3 87.0 87.6 88.2 88.8 89.4 89.9 90.5 91.1 92.6 94.0 96.9
125 110.3 112.3 112.9 113.5 114.1 114.6 115.2 115.8 116.4 117.9 119.3 122.2
140 125.3 127.3 127.9 128.5 129.1 129.7 130.2 130.8 131.4 132.9 134.3 137.2

ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.25 1.50 2.00

1
f

– 3.00 3.00 2.90 2.80 2.70 2.60 2.50 2.40 2.25 1.50 1.50

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDKX 0905ZEER-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDMX 0905ZEER-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDMX 0905ZESR-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDKT 090530ER-FM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDMW 090530SR

f
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HFC

ap

0.5 1.0 2.0

1
f

3.0 2.3 1.5

DCX
max fmax

32 5.0 0.20
40 5.0 0.20
42 5.0 0.20
50 6.0 0.20
52 6.0 0.20
63 7.0 0.25
66 7.0 0.25
80 8.0 0.30

100 8.0 0.30

DCX
RPMX APMX/l

40 8.0 1.80/16
42 8.0 2.00/16
50 8.0 2.00/16
52 8.0 2.00/16
63 7.0 2.00/18
66 6.0 2.00/21
80 5.0 2.00/24

100 3.0 2.00/40

 

 i

 

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32

FE

0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

DCX R T T1

32 4.5 1.1 6.8
40 – 140 4.5 1.1 7.3

DCX
ap fmax

32 1.8 0.20
40 1.8 0.20
42 2.0 0.20
50 2.0 0.20
52 2.0 0.20
63 2.0 0.25
66 2.0 0.25
80 2.0 0.30

100 2.0 0.30

R
T1

T

 

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

40 63.7 80.0 2.00 2.00
42 67.5 84.0 2.00 2.00
50 83.3 100.0 2.00 2.00
52 87.3 104.0 2.00 2.00
63 109.2 126.0 2.00 2.00
66 115.2 132.0 2.00 2.00
80 143.3 160.0 2.00 2.00

100 183.3 200.0 2.00 2.00

Volg de instructies voor het vlakfrezen. In het geval er gefreesd wordt langs een wand, verlaag dan de voeding (fz) met 50 % om vibraties en 
schade aan de snijkant te voorkomen.
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P
 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X

GAMP

hm
0.175 – 0.44

APMX 1.0 mm

SZD07  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF TD
Z

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16E2R030A16-SZD07 16 6 100 16 30 – – -5 8 2 – 47400 ü 0.13 GI201 CO350
16E2R065A16-SZD07 16 6 145 16 65 – – -5 8 2 – 47400 ü 0.19 GI201 CO350
20E3R040A20-SZD07 20 10 120 20 40 – – -5 8 3 – 42400 ü 0.25 GI201 CO350
20E3R080A20-SZD07 20 10 165 20 80 – – -5 8 3 – 42400 ü 0.33 GI201 CO350
25E3R050A25-SZD07 25 15 140 25 50 – – -5 8 3 – 37900 ü 0.47 GI201 CO350
25E3R100A25-SZD07 25 15 190 25 100 – – -5 8 3 – 37900 ü 0.60 GI201 CO350
16E2R030M08-SZD07 16 6 48 8.5 – 30 M8 -5 8 2 – – ü 0.04 GI201 CO350
20E3R030M10-SZD07 20 10 49 10.5 – 30 M10 -5 8 3 – – ü 0.08 GI201 CO350
25E3R032M12-SZD07 25 15 54 12.5 – 32 M12 -5 8 3 – – ü 0.15 GI201 CO350
25E4R032M12-SZD07 25 15 54 12.5 – 32 M12 -5 8 4 ü – ü 0.04 GI201 CO350
32E4R040M16-SZD07 32 22 65 17 – 40 M16 -5 8 4 ü – ü 0.22 GI201 CO350

GI201 ZDCW 0703..

Nm

CO350 US 2205-T07P 0.9 M 2.2 5 Flag T07P

FEED ZD07 hoge voedingsfrees met koelkanalen
Productieve hoge voedingsfrees met enkelzijdige ZD.. 07 wisselplaat met 4 snijkanten en een APMX van 1 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor 
een breed scala aan toepassingen. Verkrijgbaar in cilindrische en modulaire uitvoering, in een bereik van Ø 16 tot Ø 32 mm.

Product
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0703 6.800 2.60 3.18

1
5
°

D
1

SIC

R
E

ZDCW 07

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,1520° HFC S

ZDCW 070304 M8310 0.4 420 0.60 0.4 – – – 395 0.60 0.4 – – – – – – 80 0.15 1.0
M8325 0.4 325 0.60 0.4 – – – – – – – – – – – – – – –
M8345 0.4 305 0.60 0.4 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Speciale geometrie voor hoge voeding frezen.
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ZDCW 07

RERE 0.4

BS
–

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZDCW 070304 [K]

ZDCW 070304 [H]

ZDCW 070304 [P]

f

DCX
ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00

16

DEF

6.0 12.0 12.9 13.7 14.4 15.1 15.7 16.2 16.8
20 10.0 16.0 16.9 17.7 18.4 19.1 19.7 20.2 20.8
25 15.0 21.0 21.9 22.7 23.4 24.1 24.7 25.2 25.8
32 22.0 28.0 28.9 29.7 30.4 31.1 31.7 32.2 32.8

ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00

1
f

– 1.50 1.50 1.13 1.00 0.88 0.75 0.61 0.60

T

R

fz

A
P
M
X

h
m

Rekv

 

  

HFC

ap

0.3 0.6 1.0

1
f

1.50 0.80 0.40

DCX
max fmax

16 5.6 0.12
20 5.6 0.15
25 5.6 0.17
32 5.6 0.17

 

DCX
RPMX APMX/l

16 7.8 1.0/9
20 9.7 1.0/7
25 4.9 1.0/13
32 2.8 1.0/22

HFC

DCX
RPMX APMX/l

16 0.5 0.75/100
20 0.3 0.40/100
25 0.2 0.20/100
32 0.1 0.05/100

fz = hm ×
APMX
2Rekv.

Volg de instructies voor het vlakfrezen. In het geval er gefreesd wordt langs een wand, verlaag dan de voeding (fz) met 50 % om vibvoorkomenaties 
en schade aan de snijkant te vermijden.

(mm/tand)
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DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

16 21.0 32.0 0.10 0.40
20 29.0 40.0 0.10 0.30
25 39.0 50.0 0.15 0.25
32 53.0 64.0 0.10 0.15

DCX
ap fmax

16 0.05 0.12
20 0.05 0.15
25 0.05 0.17
32 0.05 0.17

 

 i

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

16
FE

0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578

R T

ZDCW 070304 1.70 0.60

T

R

fz

A
P
M
X

h
m

Rekv
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P
 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X

GAMP

hm

0.31 – 0.618

hm
0.31 – 0.618

APMX 1.0 mm

SZD09  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25E2R080B25-SZD09-C 25 11.6 140 25 80 – – – – -6 10 2 – 22800 ü 0.49 GI191 SQ400
25E2R140B25-SZD09-C 25 11.6 200 25 140 – – – – -6 10 2 – 22800 ü 0.63 GI191 SQ400
25E2R240B25-SZD09-C 25 11.6 300 25 240 – – – – -6 10 2 – 22800 ü 0.90 GI191 SQ400
32E2R080B32-SZD09-C 32 18.7 140 32 80 – – – – -6 10 2 – 20100 ü 0.80 GI191 SQ400
32E2R140B32-SZD09-C 32 18.7 200 32 140 – – – – -6 10 2 – 20100 ü 1.07 GI191 SQ400
32E2R240B32-SZD09-C 32 18.7 300 32 240 – – – – -6 10 2 – 20100 ü 1.57 GI191 SQ400
25E2R032M12-SZD09-C 25 11.6 54 12.5 – 32 M12 – – -6 10 2 – – ü 0.15 GI191 SQ400
25E3R032M12-SZD09-C 25 11.6 54 12.5 – 32 M12 – – -6 10 3 – – ü 0.14 GI191 SQ400
32E3R040M16-SZD09-C 32 18.7 63 17 – 40 M16 – – -6 10 3 – – ü 0.26 GI191 SQ400
35E4R040M16-SZD09-C 35 21.7 63 17 – 40 M16 – – -6 10 4 ü – ü 0.22 GI191 SQ400
42E4R040M16-SZD09-C 42 28.7 63 17 – 40 M16 – – -6 10 4 ü – ü 0.27 GI191 SQ400
40A03R-SMOZD09-C 40 26.7 – 16 – 40 – 8.4 5.6 -6 10 3 – 18000 ü 0.36 GI191 SQ402
40A04R-SMOZD09-C 40 26.7 – 16 – 40 – 8.4 5.6 -6 10 4 ü 18000 ü 0.44 GI191 SQ402
50A05R-SMOZD09-C 50 36.7 – 22 – 40 – 10.4 6.4 -6 10 5 ü 16000 ü 0.43 GI191 SQ403
52A05R-SMOZD09-C 52 38.7 – 22 – 40 – 10.4 6.4 -6 10 5 ü 15700 ü 0.46 GI191 SQ403
63A06R-SMOZD09-C 63 49.7 – 22 – 40 – 10.4 6.4 -6 10 6 ü 14300 ü 0.60 GI191 SQ403
66A06R-SMOZD09-C 66 52.7 – 27 – 50 – 12 7 -6 10 6 ü 14000 ü 0.89 GI191 CO364

GI191 ZDCW 09T3..

Nm

CO364 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 D-T07P/T09P FG-15 HS 1230C –
SQ400 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 – – Flag T09P –

FEED ZD09 hoge voedingsfrees met koelkanalen
Productieve hoge voedingsfrees met enkelzijdige ZD.. 09 wisselplaat met 4 snijkanten en een APMX van 1 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor 
een breed scala aan toepassingen. Verkrijgbaar in cilindrische en modulaire uitvoering en opsteekuitvoering van Ø 25 tot Ø 66 mm.

Product
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Nm

SQ402 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
SQ403 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 D-T07P/T09P FG-15 – HS 1030C

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

09T3 9.525 3.40 3.97

1
5
°

D
1

SIC

R
E

ZDCW 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,1520° HFC S

ZDCW 09T304 M8310 0.4 320 1.00 0.6 – – – 300 1.00 0.6 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8325 0.4 250 1.00 0.6 – – – – – – – – – – – – – – –
M8345 0.4 235 1.00 0.6 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Speciale geometrie voor hoge voeding frezen.
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZDCW 09T304 [K]

ZDCW 09T304 [H]

ZDCW 09T304 [P]

f

ZDCW 09

RERE 0.4

BS
–

DCX
ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00

25

DEF

11.6 17.4 18.2 19.0 19.7 20.3 20.9 21.5 22.0
32 18.7 24.5 25.3 26.1 26.8 27.4 28.0 28.6 29.1
35 21,7 27,3 28,1 28,8 29,5 30,1 30,7 31,2 31,7
40 27.7 33.5 34.3 35.1 35.8 36.4 37.0 37.6 38.1
42 28,7 34,3 35,1 35,8 36,5 37,1 37,7 38,2 38,7
50 36,7 42,3 43,1 43,8 44,5 45,1 45,7 46,2 46,7
52 38,7 44,3 45,1 45,8 46,5 47,1 47,7 48,2 48,7
63 49,7 55,3 56,1 56,8 57,5 58,1 58,7 59,2 59,7
66 52,7 58,3 59,1 59,8 60,5 61,1 61,7 62,2 62,7

ap

0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00

1
f

– 2.00 2.00 2.00 1.75 1.50 1.25 1.13 1.00

T

R

fz

A
P
M
X

h
m

Rekv

fz = hm ×
APMX
2Rekv. (mm/tand)

9



640

 

   

HFC

ap

0.3 0.6 1.0

1
f

2.00 1.50 1.00

HFC

DCX
RPMX APMX/l RPMX APMX/l

25 12.0 1.0/6 0.9 1.00/65
32 7.5 1.0/11 0.5 0.75/100
40 3.6 1.0/17 0.4 0.55/100

DCX
max fmax

25 7.7 0.15
32 7.7 0.17
40 7.7 0.20

  

 

 i

R T

ZDCW 09T304 2.27 0.52

T

R

fz

A
P
M
X

h
m

Rekv

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

25

FE

0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
32 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578
35 0,648 0,837 1,183 1,449 1,673 2,049 2,366 2,646 2,898 3,347 3,742
40 0,693 0,894 1,265 1,549 1,789 2,191 2,530 2,828 3,098 3,578 4,000
42 0,710 0,917 1,296 1,587 1,833 2,245 2,592 2,898 3,175 3,666 4,099
52 0,790 1,020 1,442 1,766 2,040 2,498 2,884 3,225 3,533 4,079 4,561
63 0,869 1,122 1,587 1,944 2,245 2,750 3,175 3,550 3,888 4,490 5,020
66 0,890 1,149 1,625 1,990 2,298 2,814 3,250 3,633 3,980 4,596 5,138

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

25 35.0 50.0 0.45 1.00
32 49.0 64.0 0.45 0.85
40 65.0 80.0 0.50 0.85

DCX
ap fmax

25 0.15 0.15
32 0.15 0.17
40 0.15 0.20

Volg de instructies voor het vlakfrezen. In het geval er gefreesd wordt langs een wand, verlaag dan de voeding (fz) met 50 % om vibraties en 
schade aan de snijkant te voorkomen.

9
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P
 
K

 
H

GAMF

A
P
M
X

GAMP

hm

0.46 – 0.925

hm
0.46 – 0.925

APMX 1.6 mm

SZD12  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

40E4R080B32-SZD12-C 40 22.5 140 32 80 – – – – -6 10 4 ü 15700 ü 0.78 GI192 SQ220 –
40E4R140B32-SZD12-C 40 22.5 200 32 140 – – – – -6 10 4 ü 15700 ü 1.13 GI192 SQ220 –
32E3R040M16-SZD12-C 32 14.5 63 17 – 40 M16 – – -6 10 3 – – ü 0.24 GI192 SQ220 –
40E4R040M16-SZD12-C 40 22.5 63 17 – 40 M16 – – -6 10 4 – – ü 0.23 GI192 SQ220 –
50A04R-SMOZD12-C 50 32.5 – 22 – 40 – 10.4 6.4 -6 10 4 ü 14000 ü 0.47 GI192 SQ033 –
63A05R-SMOZD12-C 63 45.5 – 22 – 40 – 10.4 6.4 -6 10 5 ü 12500 ü 0.63 GI192 SQ033 –
80A05R-SMOZD12-C 80 62.5 – 27 – 50 – 12 7 -6 10 5 ü 11100 ü 1.12 GI192 CO371 AC001

GI192 ZDEW 1204..

Nm

CO371 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 – –
SQ033 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 – HS 1030C
SQ220 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 – – Flag T15P –

AC001 KS 1230 K.FMH27

FEED ZD12 hoge voedingsfrees met koelkanalen
Productieve hoge voedingsfrees met enkelzijdige ZD.. 12 wisselplaat met 4 snijkanten en een APMX van 1.6 mm. Met koelkanalen. Geschikt voor 
een breed scala aan toepassingen. Verkrijgbaar in cilindrische en modulaire uitvoering en opsteekuitvoering van Ø 32 tot Ø 80 mm.

Product

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.700 4.40 4.76

D
1

SIC

1
5
°

R
E

ZDEW 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,2020° HFC S

ZDEW 120408 M8310 0.8 270 1.00 1.0 – – – 255 1.00 1.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8325 0.8 205 1.00 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –
M8345 0.8 195 1.00 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Speciale geometrie voor hoge voeding frezen.

9
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ae

DCX
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

 

ZDEW 12

RERE 0.8

BS
–

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZDEW 120408 [K]

ZDEW 120408 [H]

ZDEW 120408 [P]

f

DCX
ap

0.00 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60

32

DEF

14.5 22.7 23.5 24.2 24.8 25.4 26.0 26.5 27.0 27.5 28.0 28.5 28.9
40 22.5 30.7 31.5 32.2 32.8 33.4 34.0 34.5 35.0 35.5 36.0 36.5 36.9
50 32.5 40.7 41.5 42.2 42.8 43.4 44.0 44.5 45.0 45.5 46.0 46.5 46.9
52 34.5 42.7 43.5 44.2 44.8 45.4 46.0 46.5 47.0 47.5 48.0 48.5 48.9
63 45.5 53.7 54.5 55.2 55.8 56.4 57.0 57.5 58.0 58.5 59.0 59.5 59.9
66 48.5 56.7 57.5 58.2 58.8 59.4 60.0 60.5 61.0 61.5 62.0 62.5 62.9
80 62.5 70.7 71.5 72.2 72.8 73.4 74.0 74.5 75.0 75.5 76.0 76.5 76.9

ap

0.00 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60

1
f

– 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 2.50 2.25 2.00 1.80 1.65 1.50

T

R

fz

A
P
M
X

h
m

Rekv

fz = hm ×
APMX
2Rekv.

Volg de instructies voor het vlakfrezen. In het geval er gefreesd wordt langs een wand, verlaag dan de voeding (fz) met 50 % om vibraties en 
schade aan de snijkant te voorkomen.

(mm/tand)

9
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 i

R T

ZDEW 120408 3.52 0.64

T

R

fz

A
P
M
X

h
m

Rekv

   

HFC

ap

0.5 1.0 1.6

1
f

3.00 2.00 1.50

DCX
max fmax

32 10.0 0.15
40 10.0 0.17
50 10.0 0.20
52 10.0 0.20
63 10.0 0.20
66 10.0 0.20
80 10.0 0.25

HFC

DCX
RPMX APMX/l RPMX APMX/l

32 10 1.6/11 1.2 1.60/78
40 5.5 1.6/18 0.7 1.10/100
50 3.3 1.6/29 0.5 0.75/100
52 3.1 1.6/31 0.5 0.75/100
63 2.2 1.6/43 0.3 0.40/100
66 2.0 1.6/47 0.3 0.40/100
80 1.5 1.6/63 0.2 0.20/100

 

DCX DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

32 44.0 64.0 0.75 1.60
40 60.0 80.0 0.75 1.50
50 80.0 100.0 0.80 1.35
52 84.0 104.0 0.80 1.35
63 106.0 126.0 0.70 1.00
66 112.0 132.0 0.70 1.00
80 140.0 160.0 0.65 0.85

 

 

DCX
mm

3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32

FE

0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3.464 4.000 4.472
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
63 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

DCX
ap fmax

32 0.25 0.15
40 0.25 0.17
50 0.25 0.20
52 0.25 0.20
63 0.25 0.20
66 0.25 0.20
80 0.25 0.25

9
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AFSCHUINFREZEN MET WISSELPLATEN 
& T-SLEUFFREZEN

9
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  >>>

SSD09 N-SSO09 2516 2636 J(T)-SXP16

45° 45° 45° 10°– 80° 15°– 75°
APMX   (mm) 4.5 APMX   (mm) 4.5 APMX   (mm) 8.5 APMX   (mm) 8.5 APMX   (mm) 7.0– 28.0

DC (mm) 10 – 25 DC (mm) 8 – 25 DC (mm) 11 – 19 DC (mm) 5 – 23 DC (mm) 35 – 45

& 648 & 651 & 654 & 657 & 660

ISO P M K S H P M K S P M K S P M K S P M K N

SDE. 0903 SOMT 09T3 TCMT 16T3 TCMT 16T3 XPHT 1604

4 4 3 3 2

DC
 =

 10
 –

 25
 (m

m
)

DC
 =

 16
 –

 25
 (m

m
)

DC
 =

 10
 –

 25
 (m

m
)

AFSCHUINFREZEN MET WISSELPLATEN & T-SLEUFFREZEN – NAVIGATOR

AFSCHUINEN, T-SLEUFFREZEN  

SSD09 N-SSO09 2516 2636 J(T)-SXP16

Cilindrische schacht

Weldon

Morseconus

Opsteekfrees

Pagina

ISO

Wisselplaatvorm

Wisselplaat

Aantal snijkanten

Schuine kant frezen

Vlakfrezen 
achterzijde

T-sleuffrezen

Ondiep hoekfrezen

Ondiep sleuffrezen

 Geschikt           Beperkt geschikt

9
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<<< 

F-SCC

90°
APMX   (mm) 11.0 – 18.0

DC (mm) 25 – 40

& 664

P M K

CCMX

2

AFSCHUINFREZEN MET WISSELPLATEN & T-SLEUFFREZEN – NAVIGATOR

  AFSCHUINEN, T-SLEUFFREZEN

 Geschikt           Beperkt geschikt

9
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P
 
M

 
K

 
S

 
H

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

O
A

L

L
U

DCX

DC

D
IN

 1
8
3
5

A

DCON MS

O
A

L

L
U

DCX

DC

D
IN

 1
8
3
5
B

DCON MS

M
O

R
S

E

L
F

DCX

DC

O
A

L

hm
0.095 – 0.15

KAPR 45°

APMX 4.5 mm

SSD09  

DC DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

LU LF

CZ
C M

S

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16N2R027A16-SSD09 16 28 200 16 27 – – 0 0 2 – 32200 – 0.37 GI129 CO070
25N3R042A25-SSD09 25 37 200 25 42 – – 0 0 3 – 25800 – 0.78 GI129 CH011
10N1R027B16-SSD09-A 10 22 75 16 27 – – 0 0 1 – 40700 – 0.14 GI129 CO070
16N2R027B16-SSD09-A 16 28 75 16 27 – – 0 0 2 – 32200 – 0.14 GI129 CO070
25N3R042B25-SSD09-A 25 37 98 25 42 – – 0 0 3 – 25800 – 0.37 GI129 CH011
10N1R030E02-SSD09-A 10 22 94 – – 30 2 0 0 1 – 40700 – 0.17 GI129 CO070
16N2R030E02-SSD09-A 16 28 94 – – 30 2 0 0 2 – 32200 – 0.25 GI129 CO070
25N3R043E03-SSD09-A 25 37 124 – – 43 3 0 0 3 – 25800 – 0.38 GI129 CH011

GI129 SDEW 0903.. SDEX 0903..

Nm

CO070 US 3507-T15 3.0 M 3.5 7 Flag T15
CH011 US 3509-T15 3.0 M 3.5 9 Flag T15

45° afschuinfrees voor SD.. 09 wisselplaten
Een 45˚ afschuinfrees die gebruik maakt van enkelzijdige SD.. 09 wisselplaten met APMX van 4.5 mm. Geschikt voor boven – en onderzijde 
afschuinen. Verkrijgbaar in cilindrische, Weldon of morseconus schacht en diameters Ø 22, Ø 28 en Ø 37 mm.

Product

9
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IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 4.40 3.18

1
5
°

D
1

SIC

RE

SDEW 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SDEW 090308EN M8330 0.8 235 0.10 4.5 – – – 220 0.10 4.5 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8340 0.8 210 0.10 4.5 – – – 195 0.10 4.5 – – – – – – – – –

20°
0,15 S

SDEW 090308SN 8215 0.8 215 0.15 4.5 – – – 200 0.15 4.5 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8330 0.8 215 0.15 4.5 – – – 200 0.15 4.5 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8340 0.8 195 0.15 4.5 – – – 185 0.15 4.5 – – – – – – – – –

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 4.40 3.18

1
5
°

D
1

SIC

RE

SDEX 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20° F

SDEX 090308FN-74 M8330 0.8 305 0.12 4.5 180 0.11 4.5 285 0.12 4.5 – – – 75 0.11 3.6 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

EN geometrie, met 0° vrijloophoek voor 45° schuine kant frezen.

SN geometrie met 0° vrijloophoek voor 45° schuine kant frezen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

74 geometrie, positieve uitvoering voor 45° schuine kant frezen.

9
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SDEW 09 EN SDEW 09 SN SDEX 09-74

RERE 0.8 0.8 0.8

BS
– – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDEW 090308EN

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDEW 090308SN

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SDEX 090308FN-74

f

 

DC DCX x.v fmin fmax

10 22 1.09 0.20 0.30
16 28 1.17 0.25 0.34
25 37 1.24 0.32 0.39

ae

DC
0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 – 1.00

f

45° 0.42 0.54 0.67 0.35 0.44 0.55 0.30 0.38 0.47 0.27 0.34 0.42 0.25 0.31 0.39 0.23 0.29 0.36 0.21 0.27 0.34 0.19 0.24 0.30

x.v 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.13 1.11 1.00

 

9
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P
 
M

 
K

 
S

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

hm
0.095 – 0.18

KAPR 45°

APMX 4.5 mm

N-SSO09  

DC DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

LU GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

16N2R027B16-SSO09-C 16 28.8 110 16 27 0 0 2 – 26600 ü 0.23 GI146 SQ500
25N3R042B25-SSO09-C 25 37.8 125 25 42 0 0 3 – 21300 ü 0.50 GI146 SQ500
8N1R027B16-SSO09-C 8 20.5 90 16 27 0 0 1 – 37700 ü 0.12 GI146 SQ500

GI146 SOMT 09T3..

Nm

SQ500 US 3006-T09P 2.0 M 3 6 Flag T09P

Afschuinfrees 45° met koelkanalen, voor SOMT 09 wisselplaten
Een 45˚ afkantfrees met koelkanalen en voor enkelzijdige SOMT 09 wisselplaten met APMX van 4.5 mm. Geschikt voor boven – en onderzijde 
afschuinen. Verkrijgbaar in Weldon uitvoering en diameters van Ø 20.5, Ø 28.8 en Ø 37.8 mm.

Product

9
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.550 3.50 9.55 3.97

D
1

1
8
°

SIC = L

R
E

SOMT 09

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,12

0°

15°

1 S

SOMT 09T308-M 8215 0.8 275 0.14 2.5 165 0.13 2.5 260 0.14 2.5 – – – 65 0.13 2.0 – – –
M5315 0.8 390 0.14 2.5 – – – 370 0.14 2.5 – – – – – – – – –
M8330 0.8 270 0.14 2.5 160 0.13 2.5 255 0.14 2.5 – – – 65 0.13 2.0 – – –
M8340 0.8 250 0.14 2.5 150 0.13 2.5 235 0.14 2.5 – – – 60 0.13 2.0 – – –
M9315 0.8 380 0.14 2.5 – – – 360 0.14 2.5 – – – – – – – – –

0,06

14°

18°
S

SOMT 09T304-MI 8215 0.4 230 0.14 2.5 135 0.13 2.5 215 0.14 2.5 – – – 55 0.10 2.0 – – –
M8310 0.4 255 0.14 2.5 130 0.13 2.5 240 0.14 2.5 – – – – – – – – –
M8330 0.4 230 0.14 2.5 135 0.13 2.5 215 0.14 2.5 – – – 55 0.10 2.0 – – –
M8340 0.4 210 0.14 2.5 125 0.13 2.5 195 0.14 2.5 – – – 50 0.10 2.0 – – –
M9315 0.4 320 0.14 2.5 – – – 300 0.14 2.5 – – – – – – – – –
M9340 0.4 265 0.14 2.5 155 0.13 2.5 – – – – – – 65 0.10 2.0 – – –

0,07

14°

18°
S

SOMT 09T304-P M8330 0.4 250 0.14 2.5 150 0.13 2.5 235 0.14 2.5 – – – 60 0.10 2.0 – – –
M8340 0.4 230 0.14 2.5 135 0.13 2.5 215 0.14 2.5 – – – 55 0.10 2.0 – – –
M9325 0.4 320 0.14 2.5 – – – 300 0.14 2.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor snijsnelheid en voeding. De condities zijn van toepassing bij een instelhoek van 90°. Raadpleeg de verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

MI geometrie, stabiele positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

P geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

9
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SOMT 09-M SOMT 09-MI SOMT 09-P

RERE 0.8 0.4 0.4

BS
– – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T308-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T304-MI

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T304-P

f

 

 

DC DCX x.v fmin fmax

8 20.5 1.06 0.18 0.29
16 28.8 1.17 0.25 0.34
25 37.8 1.24 0.32 0.39

ae

DC
0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 – 1.00

f

45° 0.42 0.63 0.80 0.35 0.51 0.66 0.30 0.44 0.57 0.27 0.40 0.51 0.25 0.36 0.46 0.23 0.33 0.43 0.21 0.31 0.40 0.19 0.28 0.36

x.v 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.13 1.11 1.00

9
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P
 
M

 
K

 
N

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

hm
0.065 – 0.095

KAPR 45°

APMX 8.5 mm

2516  

DC
X

DC OA
L

DC
ON

 M
S

LU

1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

2516 – 45 – 11 31 11 100 16 30 2 – 18100 ü 0.24 GI155 SQ220
2516 – 45 – 19 39 19 100 20 30 2 – 16200 ü 0.35 GI155 SQ220

GI155 TCMT 16T308E-FM:T83..

Nm

SQ220 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 Flag T15P

45° afschuinfrees met koelkanalen, voor TCMT 16 wisselplaten
45° afschuinfrees met koelkanalen voor enkelzijdige TCMT 16 wisselplaten en een APMX van 8.5 mm. Met Weldon Ø 16 of  Ø 30 met een 
freesdiameter van Ø 31 of Ø 39 mm.

Product

9
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

16T3 9.525 4.4 16.5 3.97

TCMT

15°

1 E

TCMT 16T308E-FM T8315 0.80 170 0.17 1.7 100 0.15 1.7 160 0.17 1.7 510 0.20 1.7 – – – – – –
T8330 0.80 160 0.17 1.7 95 0.15 1.7 150 0.17 1.7 480 0.20 1.7 – – – – – –

7
°

IC

L S

D
1

RE

60°

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie voor nabewerken tot semi voorbewerken en ononderbroken tot licht onderbroken snedes.

Product

9
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TCMT 16-FM

RERE 0.8

BS
–

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TCMT 16T308E-FM

f

 

 

DC DCX x.v fmin fmax

11.0 31.0 1.02 0.10 0.18
19.0 39.0 1.10 0.14 0.20

ae

DC
0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 – 1.00

f

45° 0.29 0.34 0.42 0.24 0.27 0.35 0.21 0.24 0.30 0.18 0.21 0.27 0.17 0.19 0.25 0.16 0.18 0.23 0.15 0.17 0.21 0.13 0.15 0.19

x.v 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.13 1.11 1.00

9
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P
 
M

 
K

 
N

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

9
0

45

0
0

00
000

00

00

0
0

1
0
°

80°

DC

DCON MS

O
A

L

DCX

D
IN

 1
8
3
5
B

K
A

P
R

hm
0.03 – 0.08

KAPR 10° – 80°

APMX 8.5 mm

2636  

DC DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

KA
PR

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°) (°)

2636-05-25

5.0 31.0 10
5.5 31.0 15
7.0 29.5 30

11.0 29.5 100 25 45 -8 0 1 – 18100 – 0.35 GI294 CH040
16.0 28.5 60
21.0 26.5 75
23.0 26.0 80

GI294 TCMT 16T304E-FM:T83.. TCMT 16T308E-FM:T83..

Nm

CH040 USI 0614 CA 2669 US 4011-T15P 3.5 M 4 10.6 Flag T15

Verstelbare afschuinfrees voor TCMT 16 wisselplaten
Verstelbare afschuinfrees voor TCMT 16 wisselplaten en een APMX van 8.5 mm. Verstelbare instelhoek van 10° – 80°. Met Weldon Ø 25 mm 
schacht.

Product

9
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

16T3 9.525 4.4 16.5 3.97

TCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

1 E

TCMT 16T304E-FM T8315 0.40 155 0.12 1.7 90 0.11 1.7 145 0.12 1.7 465 0.14 1.7 – – – – – –
T8330 0.40 150 0.12 1.7 90 0.11 1.7 140 0.12 1.7 450 0.14 1.7 – – – – – –

TCMT 16T308E-FM T8315 0.80 170 0.17 1.7 100 0.15 1.7 160 0.17 1.7 510 0.20 1.7 – – – – – –
T8330 0.80 160 0.17 1.7 95 0.15 1.7 150 0.17 1.7 480 0.20 1.7 – – – – – –

7
°

IC

L S

D
1

RE

60°

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FM geometrie voor nabewerken tot semi voorbewerken en ononderbroken tot licht onderbroken snedes.

Product

9
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TCMT 16-FM

RERE 0.8 0.4

BS
– –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TCMT 16T304E-FM
TCMT 16T308E-FM

f

 

 

ap

DC DCX x.v fmin fmax

10° 2.6 5.0 31.0 1.38 0.24 0.59
15° 3.9 5.5 31.0 1.30 0.17 0.40
30° 7.6 7.0 29.5 1.18 0.10 0.20
45° 10.7 11.0 29.5 1.13 0.09 0.14
60° 13.2 16.0 28.5 1.09 0.09 0.11
75° 14.7 21.0 26.5 1.06 0.09 0.10
80° 15.0 23.0 26.0 1.06 0.09 0.10

ae

DC
0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 – 1.00

f

10° 0.55 0.91 1.46 0.45 0.74 1.19 0.39 0.64 1.03 0.35 0.58 0.92 0.32 0.53 0.84 0.29 0.49 0.78 0.27 0.46 0.73 0.24 0.41 0.65

15° 0.37 0.61 0.98 0.30 0.50 0.80 0.26 0.43 0.69 0.23 0.39 0.62 0.21 0.35 0.56 0.20 0.33 0.52 0.18 0.31 0.49 0.16 0.27 0.44

30° 0.19 0.32 0.51 0.15 0.26 0.41 0.13 0.22 0.36 0.12 0.20 0.32 0.11 0.18 0.29 0.10 0.17 0.27 0.09 0.16 0.25 0.08 0.14 0.23

45° 0.13 0.22 0.36 0.11 0.18 0.29 0.09 0.16 0.25 0.08 0.14 0.23 0.08 0.13 0.21 0.07 0.12 0.19 0.07 0.11 0.18 0.06 0.10 0.16

60° 0.11 0.18 0.29 0.09 0.15 0.24 0.08 0.13 0.21 0.07 0.12 0.18 0.06 0.11 0.17 0.06 0.10 0.16 0.05 0.09 0.15 0.05 0.08 0.13

75° 0.10 0.16 0.26 0.08 0.13 0.21 0.07 0.12 0.19 0.06 0.10 0.17 0.06 0.09 0.15 0.05 0.09 0.14 0.05 0.08 0.13 0.04 0.07 0.12

80° 0.10 0.16 0.26 0.08 0.13 0.21 0.07 0.11 0.18 0.06 0.10 0.16 0.06 0.09 0.15 0.05 0.09 0.14 0.05 0.08 0.13 0.04 0.07 0.11

x.v 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.13 1.11 1.00

KAPR – kr

Afhankelijk van de instelhoek

9
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P
 
M

 
K

 
N

GAMF

A
P
M
X

K
A
P
R

GAMP

K
W

D

A
M

P
X

DC

DCX

DCCB

L
F

DCON MS

KWW

K
A

P
R

hm

0.05 – 0.11

KAPR 15° – 75°

APMX 7.0 – 28.0 mm

J(T)-SXP16  

DC DC
X LF

DC
ON

 M
S

DC
CB

KA
PR

KW
W

KW
D

AP
M

X

GA
M

F

GA
M

P

NO
F

2

4

X

1

3

5

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

35T03R-S15XP1607-C 35 90.6 50 27 22 15 12.4 7 7.00 -6 -1 3 6 – 15200 ü 1.38 GI208 CH050
35T03R-S25XP1612-C 35 87.3 50 27 22 25 12.4 7 12.00 -6 0 3 6 – 15200 ü 1.24 GI208 CH050
35T03R-S30XP1614-C 35 85.1 50 27 22 30 12.4 7 14.00 -6 0 3 6 – 15200 ü 1.28 GI208 CH050
35T03R-S35XP1616-C 35 82.4 50 27 22 35 12.4 7 16.00 -6 0 3 6 – 15200 ü 1.15 GI208 CH050
35T03R-S40XP1618-C 35 79.4 50 27 22 40 12.4 7 18.00 -6 1 3 6 – 15200 ü 1.07 GI208 CH050
35T03R-S45XP1620-C 35 76.1 50 27 22 45 12.4 7 20.00 -6 2 3 6 – 15200 ü 0.97 GI208 CH050
35T03R-S50XP1622-C 35 72.4 50 27 22 50 12.4 7 22.00 -6 2 3 6 – 15200 ü 0.91 GI208 CH050
35T03R-S55XP1623-C 35 68.4 50 27 22 55 12.4 7 23.00 -6 2 3 6 – 15200 ü 0.83 GI208 CH050
35T03R-S60XP1625-C 35 64.2 50 27 22 60 12.4 7 25.00 -5 4 3 6 – 15200 ü 0.67 GI208 CH050
45T03R-S75XP1628-C 45 60.1 50 27 22 75 12.4 7 28.00 -5 5 3 6 – 13400 ü 0.73 GI208 CH050
45T04R-S25XP1612-C 45 97.3 50 27 22 25 12.4 7 12.00 -6 0 4 8 ü 13400 ü 1.63 GI208 CH050
45T04R-S30XP1614-C 45 95.1 50 27 22 30 12.4 7 14.00 -6 0 4 8 ü 13400 ü 1.22 GI208 CH050
45T04R-S35XP1616-C 45 92.4 50 27 22 35 12.4 7 16.00 -6 2 4 8 ü 13400 ü 1.30 GI208 CH050
45T04R-S40XP1618-C 45 89.5 50 27 22 40 12.4 7 18.00 -6 2 4 8 ü 13400 ü 1.18 GI208 CH050
45T04R-S45XP1620-C 45 86.1 50 27 22 45 12.4 7 20.00 -6 2 4 8 ü 13400 ü 1.11 GI208 CH050
45T04R-S50XP1622-C 45 82.4 50 27 22 50 12.4 7 22.00 -6 2 4 8 ü 13400 ü 1.04 GI208 CH050
45T04R-S55XP1623-C 45 78.4 50 27 22 55 12.4 7 23.00 -6 2 4 8 ü 13400 ü 0.96 GI208 CH050
45T04R-S60XP1625-C 45 74.2 50 27 22 60 12.4 7 25.00 -5 4 4 8 ü 13400 ü 0.82 GI208 CH050

GI208 XPHT 1604..

Nm

CH050 US 3509-T15 3.0 M 3.5 9 D-T07/T15 FG-15 HS 1230C

Afschuinfrees voor schuine kant frezen, voor XPHT 1604.. wisselplaten
Afschuinfrees met enkelzijdige XPHT 16 wisselplaten met APMX van 7 tot 28 mm. Met koelkanalen. Alleen verkrijgbaar in opsteekuitvoering. 
Kleinste diameter Ø 35 en Ø 45 mm, met een afschuinhoek van 15°, 25°, 30°, 35°, 40°, 45°, 50°, 55°, 60˚ en 75°.

Product

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 4.40 15.88 4.76

11
°

5
°

80°

D
1

W
1

SL

R
E

XPHT 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15° E

XPHT 160412E 8215 1.2 225 0.10 15.0 135 0.09 15.0 210 0.10 15.0 – – – – – – – – –
M6330 1.2 190 0.10 15.0 135 0.09 15.0 – – – – – – – – – – – –
M8330 1.2 220 0.10 15.0 130 0.09 15.0 205 0.10 15.0 – – – – – – – – –
M8340 1.2 195 0.10 15.0 115 0.09 15.0 185 0.10 15.0 – – – – – – – – –

0,10

15°

15°

1 S

XPHT 160412S 8215 1.2 210 0.12 15.0 125 0.11 15.0 195 0.12 15.0 – – – – – – – – –
M8330 1.2 210 0.12 15.0 125 0.11 15.0 195 0.12 15.0 – – – – – – – – –
M8340 1.2 190 0.12 15.0 110 0.11 15.0 180 0.12 15.0 – – – – – – – – –
M9325 1.2 270 0.12 15.0 – – – 255 0.12 15.0 – – – – – – – – –
M9340 1.2 245 0.12 15.0 145 0.11 15.0 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

E geometrie, zeer positieve uitvoering voor schuine kant frezen.

S geometrie, zeer positieve uitvoering voor schuine kant frezen.

9
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W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 4.40 15.88 4.76

D
1

W
1

SL

11
°

5
°

R
E

80°

XPHT 16-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15° F

XPHT 160408F-FA HF7 0.8 – – – – – – – – – 255 0.12 15.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor schuine kant frezen.

9
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XPHT 16 E XPHT 16 S XPHT 16-FA

RERE 1.2 1.2 0.8

BS
– – –

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XPHT 160412E

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XPHT 160412S

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XPHT 160408F-FA

f

 

ae

DC
0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 – 1.00

f

15° 0.61 0.98 1.34 0.50 0.80 1.10 0.43 0.69 0.95 0.39 0.62 0.85 0.35 0.56 0.78 0.33 0.52 0.72 0.31 0.49 0.67 0.27 0.44 0.60

25° 0.37 0.60 0.82 0.31 0.49 0.67 0.26 0.42 0.58 0.24 0.38 0.52 0.22 0.35 0.48 0.20 0.32 0.44 0.19 0.30 0.41 0.17 0.27 0.37

30° 0.32 0.51 0.70 0.26 0.41 0.57 0.22 0.36 0.49 0.20 0.32 0.44 0.18 0.29 0.40 0.17 0.27 0.37 0.16 0.25 0.35 0.14 0.23 0.31

35° 0.28 0.44 0.61 0.23 0.36 0.50 0.19 0.31 0.43 0.17 0.28 0.38 0.16 0.25 0.35 0.15 0.24 0.32 0.14 0.22 0.30 0.12 0.20 0.27

40° 0.25 0.39 0.54 0.20 0.32 0.44 0.17 0.28 0.38 0.16 0.25 0.34 0.14 0.23 0.31 0.13 0.21 0.29 0.12 0.20 0.27 0.11 0.18 0.24

45° 0.22 0.36 0.49 0.18 0.29 0.40 0.16 0.25 0.35 0.14 0.23 0.31 0.13 0.21 0.28 0.12 0.19 0.26 0.11 0.18 0.25 0.10 0.16 0.22

50° 0.21 0.33 0.45 0.17 0.27 0.37 0.15 0.23 0.32 0.13 0.21 0.29 0.12 0.19 0.26 0.11 0.18 0.24 0.10 0.17 0.23 0.09 0.15 0.20

55° 0.19 0.31 0.42 0.16 0.25 0.35 0.14 0.22 0.30 0.12 0.20 0.27 0.11 0.18 0.25 0.10 0.17 0.23 0.10 0.15 0.21 0.09 0.14 0.19

60° 0.18 0.29 0.40 0.15 0.24 0.33 0.13 0.21 0.28 0.12 0.18 0.25 0.11 0.17 0.23 0.10 0.16 0.21 0.09 0.15 0.20 0.08 0.13 0.18

75° 0.16 0.26 0.36 0.13 0.21 0.29 0.12 0.19 0.25 0.10 0.17 0.23 0.09 0.15 0.21 0.09 0.14 0.19 0.08 0.13 0.18 0.07 0.12 0.16

x.v 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.13 1.11 1.00

 
ap

DC DCX x.v fmin fmax

15° 7 35.0 90.6 1.16 0.43 0.70
25° 12 35.0 87.3 1.16 0.20 0.32
30° 14 35.0 85.1 1.17 0.16 0.25
35° 16 35.0 82.4 1.17 0.13 0.20
40° 18 35.0 79.4 1.17 0.11 0.16
45° 20 35.0 76.0 1.18 0.09 0.14
50° 22 35.0 72.4 1.18 0.08 0.12
55° 23 35.0 68.4 1.20 0.08 0.11
60° 25 35.0 64.1 1.20 0.07 0.09
25° 12 45.0 97.3 1.18 0.23 0.34
30° 14 45.0 95.0 1.18 0.18 0.26
35° 16 45.0 92.4 1.19 0.15 0.21
40° 18 45.0 89.5 1.19 0.12 0.17
45° 20 45.0 86.0 1.20 0.11 0.15
50° 22 45.0 82.4 1.21 0.09 0.13

ap

DC DCX x.v fmin fmax

55° 23 45.0 78.4 1.22 0.09 0.11
60° 25 45.0 74.1 1.23 0.08 0.10
75° 28 45.0 60.1 1.31 0.07 0.08

Frezen met een instelhoek van 15° kunnen worden gebruikt als HFC. Gebruik de toevoer 
van de afkantingstabel.

9
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P
 
M

 
K

GAMF

A
P
M
X

KAPR

GAMP

hm
0.05 – 0.08

KAPR 90°

APMX 11.0 – 18.0 mm

F-SCC  

DC BD OA
L

DC
ON

 M
S

LU CW

X

1

1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

25F1R030B25-SCC06-C 25 12 86 25 25 11.00 1 2 – 28100 ü 0.26 GI148 SQ213
32F1R038B32-SCC08-C 32 16 98 32 33 14.00 1 2 – 19100 ü 0.50 GI149 SQ212
40F2R046B32-SCC09-C 40 20 105 32 41 18.00 2 4 – 14900 ü 0.56 GI150 SQ212

GI148 CCMX 060304
GI149 CCMX 08T308
GI150 CCMX 09T308

Nm

SQ212 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 Flag T09P
SQ213 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 Flag T07P

T-gleuffrees met koelkanalen, voor CCMX wisselplaten
T-gleuffrees met enkelzijdige CCMX wisselplaten. Met koelkanalen. Geschikt voor T-sleuf, vlakfrezen achterzijde, ondiep hoek – en sleuffrezen. 
Alleen verkrijgbaar schachtuitvoering in diameter Ø 25, Ø 32 en Ø 40 mm.

Product

9
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0603 6.350 2.80 6.40 3.50
08T3 8.030 3.50 8.10 4.40
09T3 9.525 3.50 9.70 3.97

D
1

IC

SL

7
°

R
E

80°

CCMX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,12

20°
15°

S

CCMX 060304S-TS1 M8330 0.4 240 0.10 – 140 0.09 – 225 0.10 – – – – – – – – – –
M8340 0.4 215 0.10 – 125 0.09 – 200 0.10 – – – – – – – – – –

CCMX 08T308S-TS1 M8330 0.8 275 0.10 – 165 0.10 – 260 0.10 – – – – – – – – – –
M8340 0.8 245 0.10 – 145 0.10 – 230 0.10 – – – – – – – – – –

CCMX 09T308S-TS1 M8330 0.8 270 0.10 – 160 0.10 – 255 0.10 – – – – – – – – – –
M8340 0.8 240 0.10 – 140 0.10 – 225 0.10 – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Speciaal ontwerp voor T-gleuf frezen in lichte tot middelzware omstandigheden.

9
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CCMX 06-TS1 CCMX 08-TS1 CCMX 09-TS1

RERE 0.4 0.8 0.8

BS
– – –

ap

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CCMX 060304S-TS1

f

ap

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CCMX 08T308S-TS1

f

ap

0

0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CCMX 09T308S-TS1

f

 

   

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

DC

ae = 1 ae = 2 ae = 3 ae = 4 ae = 5 ae = 8 ae = 10

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

25 0.25 0.40 0.18 0.29 0.15 0.24 0.13 0.21 0.12 0.19 0.09 0.15 0.09 0.14
32 0.28 0.45 0.20 0.32 0.17 0.27 0.14 0.23 0.13 0.21 0.10 0.17 0.09 0.15
40 0.32 0.51 0.23 0.36 0.18 0.30 0.16 0.26 0.14 0.23 0.12 0.19 0.10 0.17

DC

ae = 12 ae = 16 ae = 20 ae = 25 ae = 32 ae = 40

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

25 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 – – – –
32 0.09 0.14 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 – –
40 0.10 0.15 0.09 0.14 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13

DC
1 2

3

4

56

7

8

A
P
M
X

ae max

25 1 11 6.4
32 1 14 8.0
40 2 18 9.7

Geschikt voor T-gleuf frezen

Geschikt voor hoekfrezen en onderzijde vlakken

Geschikt voor hoekfrezen

9
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ANDERE FREESWISSELPLATEN
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& 676
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& 671

RDEX

& 674

SEEN

& 676

SEEW 12

& 679

SNUN

& 682

CNM

& 672

RDHX 20

& 674

SEER

& 677
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& 680

SPGN

& 682

ODMT 05

& 672

RPET 12

& 675

SEET 12

& 678

SNHF
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SPGN 25 DZ
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ANDERE FREESWISSELPLATEN – NAVIGATOR
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XDHW

& 690

ANDERE FREESWISSELPLATEN – NAVIGATOR
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670

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1505 9.525 4.40 15.55 5.60 R
E

D
1

W
1

SL

1
5
°

ADKT 15

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,150°
23°

1 S

ADKT 1505PDER-M M8330 0.8 235 0.20 5.0 140 0.18 5.0 220 0.20 5.0 – – – 55 0.16 4.0 – – –
M8340 0.8 210 0.20 5.0 125 0.18 5.0 195 0.20 5.0 – – – 50 0.16 4.0 – – –
M9325 0.8 290 0.20 5.0 – – – 275 0.20 5.0 – – – – – – – – –

W1 L S

(mm) (mm) (mm)

15T3 9.525 12.60 3.97

R
E

S

L
90°

W
1

ADKX 15

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20° E

ADKX 15T308ER-F M8330 0.8 245 0.10 10.0 145 0.09 10.0 – – – – – – 60 0.07 8.0 – – –
M8345 0.8 170 0.10 10.0 100 0.09 10.0 – – – – – – 40 0.07 8.0 – – –

ADKX 15T330ER-F M8330 3.0 280 0.10 10.0 165 0.09 10.0 – – – – – – 70 0.07 8.0 – – –
M8345 3.0 200 0.10 10.0 120 0.09 10.0 – – – – – – 50 0.07 8.0 – – –

ADKX 15T340ER-F M8330 4.0 280 0.10 10.0 165 0.09 10.0 – – – – – – 70 0.07 8.0 – – –
M8345 4.0 200 0.10 10.0 120 0.09 10.0 – – – – – – 50 0.07 8.0 – – –

ADKX 15T360ER-F M8330 6.0 280 0.10 10.0 165 0.09 10.0 – – – – – – 70 0.07 8.0 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, zeer scherpe positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9



671

W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.600 4.50 17.00 4.76

D
1

W
1

SL

11
°

R
E

APMT 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

20°
S

APMT 1604PDER-F M8330 – 290 0.15 2.0 170 0.14 2.0 275 0.15 2.0 – – – 70 0.11 1.6 – – –

0,15

23°

1 S

APMT 1604PDER-FM M8330 – 285 0.16 2.0 170 0.14 2.0 270 0.16 2.0 – – – 70 0.13 1.6 – – –
M8345 – 205 0.16 2.0 120 0.14 2.0 – – – – – – 50 0.13 1.6 – – –

0,15

20°
S

APMT 1604PDER-R M8330 – 255 0.16 5.0 – – – 240 0.16 5.0 – – – – – – – – –
M8345 – 185 0.16 5.0 – – – – – – – – – – – – – – –

0,17

23°

1 S

APMT 1604PDSR-R M8330 – 255 0.18 5.0 – – – 240 0.18 5.0 – – – – – – – – –
M8345 – 180 0.18 5.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

F geometrie, positieve uitvoering voor lichte bewerkingen.

FM geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

ER-R geometrie, positieve uitvoering voor zware bewerkingen.

SR-R geometrie, positieve uitvoering voor voorbewerken.

9



672

D1 L S

(mm) (mm) (mm)

63 5.50 15.00 8.00

W1

80°

RE

L D
1

CNM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,25

15°

T

CNM 563 M8330 1.2 185 0.30 10.0 – – – 175 0.30 10.0 – – – – – – – – –
M8340 1.2 220 0.30 10.0 – – – 205 0.30 10.0 – – – – – – – – –

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0504 12.700 4.40 4.76

S

D
1

IC

1
5
°

ODMT 05

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,1

15°

10°

1 S

ODMT 0504ZZN M8340 – 195 0.25 1.5 – – – 185 0.25 1.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Universele geometrie.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Licht positieve uitvoering voor middelzware bewerkingen.

9



673

IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0704 17.845 2.65 4.56

SIC

2
6
°

OFKR 07

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,2

15°

12°

S

OFKR 0704SN-M M8330 – 235 0.25 1.5 140 0.23 1.5 220 0.25 1.5 – – – – – – – – –
M8340 – 215 0.25 1.5 125 0.23 1.5 200 0.25 1.5 – – – – – – – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0802 8.0 3.40 2.38
1003 10.0 4.40 3.18
12T3 12.0 4.40 3.97

1
5
°

D
1

SINSD

RDET

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,05
15°

10°

HFC S

RDET 0802MOSN M8340 – 335 0.15 0.5 200 0.14 0.5 315 0.15 0.5 – – – 80 0.12 0.4 – – –
RDET 1003MOSN M8340 – 310 0.15 1.0 185 0.14 1.0 290 0.15 1.0 – – – 75 0.12 0.8 – – –
RDET 12T3MOSN M8340 – 280 0.20 1.5 165 0.18 1.5 265 0.20 1.5 – – – 70 0.14 1.2 – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

9



674

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.0 4.40 4.76
1604 16.0 5.50 4.76

D
1

SINSD

1
5
°

RDEX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,1

15°

20° HFC S

RDEX 1204MOSN-12 M8340 – 205 0.30 1.5 120 0.27 1.5 190 0.30 1.5 – – – 50 0.21 1.2 – – –
RDEX 1604MOSN-12 M8340 – 195 0.30 2.0 115 0.27 2.0 185 0.30 2.0 – – – 45 0.24 1.6 – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

2006 20.0 5.20 6.35

1
5
°

D
1

SINSD

RDHX 20

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,20
HFC T

RDHX 2006MOT M8310 – 240 0.35 3.0 – – – 225 0.35 3.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8325 – 180 0.35 3.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

9



675

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.0 4.40 4.76

1
5
°

D
1

SINSD

RPET 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

10°15°
HFC S

RPET 1204MOSN 8215 – 325 0.20 1.5 195 0.18 1.5 305 0.20 1.5 – – – 80 0.14 1.2 – – –
M8330 – 320 0.20 1.5 190 0.18 1.5 300 0.20 1.5 – – – 80 0.14 1.2 – – –
M8340 – 295 0.20 1.5 175 0.18 1.5 280 0.20 1.5 – – – 70 0.14 1.2 – – –

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.0 4.40 4.76

11
°

D
1

SINSD

RPEW 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

0,14 HFC S

RPEW 1204MOSN M8330 – 285 0.20 1.5 – – – 270 0.20 1.5 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8340 – 265 0.20 1.5 – – – 250 0.20 1.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

0° vrijloophoek voor nabewerken.

9



676

INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.0 4.40 4.76

11
°

D
1

SINSD

RPEX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,1

20° 15°
HFC S

RPEX 1204MOSN-12 M8330 – 235 0.30 1.5 140 0.27 1.5 220 0.30 1.5 – – – 55 0.21 1.2 – – –
M8340 – 215 0.30 1.5 125 0.27 1.5 200 0.30 1.5 – – – 50 0.21 1.2 – – –

IC M S

(mm) (mm) (mm)

1203 12.700 2 3.18
1504 15.875 2 4.76

2
0
°

25°

4
5
°

M

SIC

SEEN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

F

SEEN 1203AFFN M8330 – 270 0.15 2.0 160 0.14 2.0 255 0.15 2.0 – – – – – – – – –
M8340 – 245 0.15 2.0 145 0.14 2.0 230 0.15 2.0 – – – – – – – – –

20°

0,1 S

SEEN 1203AFSN 8215 – 255 0.20 2.0 – – – 240 0.20 2.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 255 0.20 2.0 – – – 240 0.20 2.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8340 – 230 0.20 2.0 – – – 215 0.20 2.0 – – – – – – – – –
M9315 – 340 0.20 2.0 – – – 320 0.20 2.0 – – – – – – 65 0.15 1.0
M9325 – 315 0.20 2.0 – – – 295 0.20 2.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M9340 – 285 0.20 2.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor nabewerken.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

AFFN snijkantontwerp, met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.

AFSN snijkantontwerp, met 0° vrijloophoek voor middelzware tot zware bewerkingen.

9



677

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,15 S

SEEN 1504AFSN M8330 – 240 0.20 3.0 – – – 225 0.20 3.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8340 – 225 0.20 3.0 – – – 210 0.20 3.0 – – – – – – – – –
M9315 – 320 0.20 3.0 – – – 300 0.20 3.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M9325 – 300 0.20 3.0 – – – 285 0.20 3.0 – – – – – – 60 0.15 1.0

IC M S

(mm) (mm) (mm)

1203 12.700 2 3.18
1204 12.700 2 4.76
1504 15.875 2 4.76

2
0
°

25°

4
5
°

M

SIC

SEER

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

1 E

SEER 1203AFEN M8330 – 265 0.24 2.5 155 0.22 2.5 250 0.24 2.5 – – – 65 0.22 2.0 – – –
M8340 – 245 0.24 2.5 145 0.22 2.5 230 0.24 2.5 – – – 60 0.22 2.0 – – –

SEER 1504AFEN M8330 – 250 0.27 3.5 150 0.24 3.5 235 0.27 3.5 – – – 60 0.24 2.8 – – –

0,15
15°

15°

1 S

SEER 1203AFSN M8330 – 265 0.25 2.5 155 0.23 2.5 250 0.25 2.5 – – – 65 0.20 2.0 – – –
M8340 – 240 0.25 2.5 140 0.23 2.5 225 0.25 2.5 – – – 60 0.20 2.0 – – –
M9325 – 315 0.25 2.5 – – – 295 0.25 2.5 – – – – – – – – –
M9340 – 285 0.25 2.5 170 0.23 2.5 – – – – – – 70 0.20 2.0 – – –

SEER 1204AFSN M8330 – 265 0.25 2.5 155 0.23 2.5 250 0.25 2.5 – – – 65 0.20 2.0 – – –
SEER 1504AFSN M8330 – 255 0.25 3.5 150 0.23 3.5 240 0.25 3.5 – – – 60 0.20 2.8 – – –

M8340 – 230 0.25 3.5 135 0.23 3.5 215 0.25 3.5 – – – 55 0.20 2.8 – – –
M9325 – 305 0.25 3.5 – – – 285 0.25 3.5 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

AFSN snijkantontwerp, met 0° vrijloophoek voor middelzware tot zware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

AFEN snijkantontwerp, met spaanbreker voor middelzware tot zware bewerkingen.

AFSN snijkantontwerp, met spaanbreker voor middelzware tot zware bewerkingen.

9



678

IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 2 4.76

M

2
0
°

D
1

SIC

SEET 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

10°
E

SEET 1204AFEN M8330 – 265 0.24 2.5 155 0.22 2.5 250 0.24 2.5 – – – 65 0.22 2.0 – – –

0,15

15°

10°

1 S

SEET 1204AFSN 8215 – 265 0.23 2.5 155 0.21 2.5 250 0.23 2.5 – – – 65 0.21 2.0 – – –
M8330 – 265 0.24 2.5 155 0.22 2.5 250 0.24 2.5 – – – 65 0.22 2.0 – – –
M8340 – 240 0.25 2.5 140 0.23 2.5 225 0.25 2.5 – – – 60 0.23 2.0 – – –
M9325 – 340 0.20 2.5 – – – 320 0.20 2.5 – – – – – – – – –
M9340 – 290 0.23 2.5 170 0.21 2.5 – – – – – – 70 0.21 2.0 – – –

IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 2 4.76

M

2
0
°

D
1

SIC

SEET 12-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°
F

SEET 1204AFFN-FA HF7 – – – – – – – – – – 330 0.18 3.0 – – – – – –
M0315 – – – – – – – – – – 780 0.18 3.0 – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

AFEN snijkantontwerp, positieve geometrie voor alle toepassingen.

AFSN snijkantontwerp, positieve geometrie voor alle toepassingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor fijn tot semi nabewerken.

9



679

IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

12T3 13.400 4.20 2 3.97

2
0
°

25°

D
1

SIC

M

SEET 12-PM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,15

15°

10°
S

SEET 12T3M-PM M8330 – 265 0.25 2.0 155 0.23 2.0 250 0.25 2.0 – – – 65 0.20 1.6 – – –
M8340 – 245 0.25 2.0 145 0.23 2.0 230 0.25 2.0 – – – 60 0.20 1.6 – – –
M9325 – 325 0.25 2.0 – – – 305 0.25 2.0 – – – – – – – – –
M9340 – 290 0.25 2.0 170 0.23 2.0 – – – – – – 70 0.20 1.6 – – –

IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 2 4.76

2
0
°

M

25°
45° D

1

SIC

SEEW 12

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SEEW 1204AFEN M8330 – 265 0.15 2.5 – – – 250 0.15 2.5 – – – – – – – – –
M8340 – 240 0.15 2.5 – – – 225 0.15 2.5 – – – – – – – – –

20°

0,1 S

SEEW 1204AFSN 8215 – 250 0.20 2.5 – – – 235 0.20 2.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 245 0.20 2.5 – – – 230 0.20 2.5 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8340 – 225 0.20 2.5 – – – 210 0.20 2.5 – – – – – – – – –
M9325 – 305 0.20 2.5 – – – 285 0.20 2.5 – – – – – – 60 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

PM geometrie, positieve uitvoering voor algemeen gebruik.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

AFEN snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.

AFSN snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9



680

IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

1203 12.700 1 3.18 2.00

M

75
°

25
°

25
°

SIC

BS

SFCN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

F

SFCN 1203EFFR H10 – – – – – – – – – – 405 0.12 3.0 – – – – – –
M0315 – – – – – – – – – – 765 0.12 3.0 – – – – – –

BS IC M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 2.00 12.700 1 4.76
1504 1.40 15.875 1 4.76

M

B
S

SIC

SNHF

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0,1 12°
1 S

SNHF 1204ENSR-M M8330 – 235 0.15 4.0 – – – 220 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8340 – 230 0.15 4.0 – – – 215 0.15 4.0 – – – – – – – – –

SNHF 1504ENSR-M M8330 – 225 0.15 6.0 – – – 210 0.15 6.0 – – – – – – – – –
M8340 – 220 0.15 6.0 – – – 205 0.15 6.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

M geometrie, positieve uitvoering voor lichte tot middelzware bewerkingen.

9



681

BS IC M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 1.40 12.700 1 4.76
1504 1.40 15.875 1 4.76

M B
S

M BS

SIC

SNHN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SNHN 1204ENEN 8215 – 275 0.15 6.0 – – – 260 0.15 6.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8330 – 270 0.15 6.0 – – – 255 0.15 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8340 – 245 0.15 6.0 – – – 230 0.15 6.0 – – – – – – – – –
M9325 – 340 0.15 6.0 – – – 320 0.15 6.0 – – – – – – 65 0.15 1.0
S26 – 110 0.15 6.0 – – – – – – – – – – – – – – –

SNHN 1504ENEN 8215 – 260 0.15 9.0 – – – 245 0.15 9.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8330 – 260 0.15 9.0 – – – 245 0.15 9.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
M8340 – 235 0.15 9.0 – – – 220 0.15 9.0 – – – – – – – – –
S26 – 105 0.15 9.0 – – – – – – – – – – – – – – –

IC M S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.700 1 4.76
1504 15.875 1 4.76

M

R
 5

0
0

75°

SIC

SNKX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

W F

SNKX 1204ENFN H10 – – – – – – – 115 0.15 6.0 – – – – – – – – –
SNKX 1504ENFN H10 – – – – – – – 110 0.15 9.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Standaard negatieve freesgeometrie voor 75° vlakfrezen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Standaard negatieve wiper geometrie voor 75° vlakfrezen.

9



682

IC S

(mm) (mm)

1204 12.700 4.76
1504 15.875 4.76

SIC

R
E

SNUN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SNUN 120408 M8330 0.8 260 0.13 4.5 – – – 245 0.13 4.5 – – – – – – 50 0.15 1.0
SNUN 120412 M8330 1.2 275 0.13 4.5 – – – 260 0.13 4.5 – – – – – – 55 0.15 1.0

S26 1.2 110 0.13 4.5 – – – – – – – – – – – – – – –
SNUN 150412 M8330 1.2 255 0.15 6.0 – – – 240 0.15 6.0 – – – – – – 50 0.15 1.0

IC S

(mm) (mm)

0903 9.525 3.18
1203 12.700 3.18
1504 15.875 4.76

11
°

SIC

SPGN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SPGN 090308 M8340 0.8 225 0.15 2.0 – – – 210 0.15 2.0 – – – – – – – – –
SPGN 120304 M8330 0.4 195 0.15 4.0 – – – 185 0.15 4.0 – – – – – – – – –

M8340 0.4 175 0.15 4.0 – – – 165 0.15 4.0 – – – – – – – – –
SPGN 120308 M8330 0.8 230 0.15 4.0 – – – 215 0.15 4.0 – – – – – – – – –
SPGN 150412 M8330 1.2 225 0.20 5.0 – – – 210 0.20 5.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Negatieve freeswisselplaat, kan ook voor draaien gebruikt worden.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Freeswisselplaat met 0° vrijloophoek, kan ook voor draaien gebruikt worden.

9



683

IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

2506 25.000 3 6.35 2.40

11
°

60
°

M

SIC

B
S

SPGN 25 DZ

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,5 1 S

SPGN 2506DZSR M8326 – 110 0.50 12.0 – – – 100 0.50 12.0 – – – – – – – – –
M8346 – 90 0.50 12.0 – – – – – – – – – – – – – – –

IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

1203 12.700 1 3.18 1.60
1504 15.875 1 4.76 1.70

11
°1

5
°75°

M

SIC

BS

SPKN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SPKN 1203EDER H10 – – – – – – – 110 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 – 255 0.15 4.0 – – – 240 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8340 – 230 0.15 4.0 – – – 215 0.15 4.0 – – – – – – – – –

SPKN 1504EDER H10 – – – – – – – 100 0.20 5.0 – – – – – – – – –
M8330 – 235 0.20 5.0 – – – 220 0.20 5.0 – – – – – – – – –
M8340 – 210 0.20 5.0 – – – 195 0.20 5.0 – – – – – – – – –

20°

0,13 S

SPKN 1203EDSL M8330 – 240 0.20 4.0 – – – 225 0.20 4.0 – – – – – – 45 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

DZ geometrie, met 0° vrijloophoek voor zware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

EDER snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.

EDER snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor middelzware bewerkingen.

9



684

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,13 S

SPKN 1203EDSR 8215 – 240 0.20 4.0 – – – 225 0.20 4.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
H10 – – – – – – – 100 0.20 4.0 – – – – – – – – –
M8330 – 240 0.20 4.0 – – – 225 0.20 4.0 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8340 – 215 0.20 4.0 – – – 200 0.20 4.0 – – – – – – – – –
M9325 – 290 0.20 4.0 – – – 275 0.20 4.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
S26 – 95 0.20 4.0 – – – – – – – – – – – – – – –

20°

0,16 S

SPKN 1504EDSL M8340 – 205 0.25 5.0 – – – 190 0.25 5.0 – – – – – – – – –
SPKN 1504EDSR 8215 – 220 0.25 5.0 – – – 205 0.25 5.0 – – – – – – 40 0.15 1.0

H10 – – – – – – – 95 0.25 5.0 – – – – – – – – –
M8330 – 220 0.25 5.0 – – – 205 0.25 5.0 – – – – – – 40 0.15 1.0
M8340 – 205 0.25 5.0 – – – 190 0.25 5.0 – – – – – – – – –
M9315 – 285 0.25 5.0 – – – 270 0.25 5.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M9325 – 270 0.25 5.0 – – – 255 0.25 5.0 – – – – – – 50 0.15 1.0
S26 – 90 0.25 5.0 – – – – – – – – – – – – – – –

IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1203 12.700 12.70 1 3.18
1504 15.875 15.88 1 4.76

M

11
°

SIC

B
S

SPKR

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

5°

15°
0,1 1 S

SPKR 1203EDSR M8330 – 265 0.20 4.0 155 0.18 4.0 250 0.20 4.0 – – – – – – – – –
M8340 – 240 0.20 4.0 140 0.18 4.0 225 0.20 4.0 – – – – – – – – –
M9340 – 295 0.20 4.0 175 0.18 4.0 – – – – – – – – – – – –

5°

15°

0,25 1 S

SPKR 1504EDSR M8330 – 245 0.25 5.0 145 0.25 5.0 230 0.25 5.0 – – – – – – – – –
M8340 – 225 0.25 5.0 135 0.25 5.0 210 0.25 5.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

EDER snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor middelzware bewerkingen.

EDSR (rechts) / EDSL (links) snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

EDSR snijkantontwerp met spaanbreker voor middelzware tot zware bewerkingen.

EDSR snijkantontwerp met spaanbreker voor middelzware tot zware bewerkingen.

9



685

IC M S

(mm) (mm) (mm)

1203 12.700 1 3.18
1504 15.875 1 4.76

M

R
 5

0
0

75°

11
°

SIC

SPKX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

W F

SPKX 1203EDFR H10 – – – – – – – 100 0.20 4.0 – – – – – – – – –
SPKX 1504EDFR H10 – – – – – – – 95 0.25 5.0 – – – – – – – – –

IC S

(mm) (mm)

1203 12.700 3.18
1504 15.875 4.76
1904 19.050 4.76
2506 25.400 6.35

11
°

15°

SIC

R
E

SPUN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

SPUN 120304 M8330 0.4 195 0.15 4.0 – – – 185 0.15 4.0 – – – – – – – – –
SPUN 120308 H10 0.8 – – – – – – 95 0.15 4.0 – – – – – – – – –

M8330 0.8 230 0.15 4.0 – – – 215 0.15 4.0 – – – – – – – – –
S26 0.8 95 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – – – – –

SPUN 120312 M8330 1.2 245 0.15 4.0 – – – 230 0.15 4.0 – – – – – – – – –

E

SPUN 150412 M8330 1.2 225 0.20 5.0 – – – 210 0.20 5.0 – – – – – – – – –
SPUN 190408 M8330 0.8 210 0.20 6.0 – – – 195 0.20 6.0 – – – – – – – – –
SPUN 190412 M8330 1.2 220 0.20 6.0 – – – 205 0.20 6.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Wiper geometrie met 0° vrijloop voor betere oppervlaktekwaliteit.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Freeswisselplaat met 0° vrijloop, kan ook voor draaien gebruikt worden.

Freeswisselplaat met 0° vrijloop, kan ook voor draaien gebruikt worden.

9



686

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,4 1 S

SPUN 250616S M8326 1.6 115 0.40 12.0 – – – 105 0.40 12.0 – – – – – – – – –
SPUN 250620S M5326 2.0 145 0.40 12.0 – – – 135 0.40 12.0 – – – – – – – – –

M8326 2.0 120 0.40 12.0 – – – 110 0.40 12.0 – – – – – – – – –
M8346 2.0 100 0.40 12.0 – – – – – – – – – – – – – – –
S26 2.0 45 0.40 12.0 – – – – – – – – – – – – – – –

IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 22.00 2 4.76

SL

M

60°

IC

TNJF

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15° E

TNJF 1204ANEN M8330 – 270 0.15 4.0 160 0.14 4.0 255 0.15 4.0 – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Freeswisselplaat met 0° vrijloop, kan ook voor draaien gebruikt worden.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Positieve vrijloophoek met spaanbreker.

9



687

BS IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1603 1.20 9.530 16.10 2 3.18

L S

11
°

BS
BS

M

M

90°

60
°

15°

IC

TPCN 16

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,1 S

TPCN 1603PDSN M8330 – 195 0.20 – – – – 185 0.20 – – – – – – – – – –
M8340 – 175 0.20 – – – – 165 0.20 – – – – – – – – – –

IC L M S BCH BS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1603 9.530 16.50 2 3.18 1.20 1.30
2204 12.700 22.00 4 4.76 1.20 1.50

L S

11
°

M

90°

60
°

15°

IC

BCH
BS

TPKN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

TPKN 1603PDER M8330 – 195 0.15 4.0 – – – 185 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8340 – 175 0.15 4.0 – – – 165 0.15 4.0 – – – – – – – – –

TPKN 2204PDER 8215 – 190 0.15 5.5 – – – 180 0.15 5.5 – – – – – – – – –
M8330 – 190 0.15 5.5 – – – 180 0.15 5.5 – – – – – – – – –
M8340 – 170 0.15 5.5 – – – 160 0.15 5.5 – – – – – – – – –

20°

0,16 S

TPKN 1603PDSR M8330 – 185 0.20 4.0 – – – 175 0.20 4.0 – – – – – – 35 0.15 1.0
M8340 – 165 0.20 4.0 – – – 155 0.20 4.0 – – – – – – – – –
S26 – 75 0.20 4.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Speciaal ontwerp voor schijffrezen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

PDER snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor lichte tot middelzware bewerkingen.

PDSR snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor middelzware bewerkingen.
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

20°

0,16 S

TPKN 2204PDSR H10 – – – – – – – 80 0.20 5.5 – – – – – – – – –
M5315 – 235 0.20 5.5 – – – 220 0.20 5.5 – – – – – – 45 0.15 1.0
M8310 – 195 0.20 5.5 – – – 185 0.20 5.5 – – – – – – 35 0.15 1.0
M8330 – 175 0.20 5.5 – – – 165 0.20 5.5 – – – – – – 35 0.15 1.0
M8340 – 160 0.20 5.5 – – – 150 0.20 5.5 – – – – – – – – –
M9325 – 220 0.20 5.5 – – – 205 0.20 5.5 – – – – – – 40 0.15 1.0
S26 – 75 0.20 5.5 – – – – – – – – – – – – – – –

IC L M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1603 9.530 16.50 2 3.18 1.40
2204 12.700 22.00 4 4.76 1.40

L S

11
°

M

RE

60°

IC
BS

TPKR

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

5°

15°
0,1 1 S

TPKR 1603PDSR M8330 – 185 0.20 4.0 110 0.18 4.0 175 0.20 4.0 – – – – – – – – –
M8340 – 165 0.20 4.0 95 0.18 4.0 155 0.20 4.0 – – – – – – – – –

TPKR 2204PDSR M8330 – 175 0.20 5.5 105 0.18 5.5 165 0.20 5.5 – – – – – – – – –
M8340 – 160 0.20 5.5 95 0.18 5.5 150 0.20 5.5 – – – – – – – – –
M9325 – 220 0.20 5.5 – – – 205 0.20 5.5 – – – – – – – – –
M9340 – 195 0.20 5.5 115 0.18 5.5 – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

PDSR snijkantontwerp met 0° vrijloophoek voor middelzware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

PDSR snijkantontwerp met spaanbreker voor middelzware tot zware bewerkingen.
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IC L S

(mm) (mm) (mm)

1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18
2204 12.700 22.00 4.76

11
°RE

60°

IC

SL

TPUN

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

TPUN 110304 H10 0.4 – – – – – – 90 0.10 0.8 – – – – – – – – –
M8330 0.4 – – – – – – 150 0.10 1.2 – – – – – – 30 0.15 1.0

TPUN 110308 M8330 0.8 – – – – – – 155 0.18 1.2 – – – – – – 30 0.15 1.0
TPUN 160304 8215 0.4 155 0.15 4.0 – – – 145 0.15 4.0 – – – – – – – – –

H10 0.4 – – – – – – 65 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.4 155 0.15 4.0 – – – 145 0.15 4.0 – – – – – – – – –
S26 0.4 65 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – – – – –

TPUN 160308 8215 0.8 185 0.15 4.0 – – – 175 0.15 4.0 – – – – – – – – –
H10 0.8 – – – – – – 80 0.15 4.0 – – – – – – – – –
M8330 0.8 – – – – – – 155 0.18 1.5 – – – – – – 30 0.15 1.0
S26 0.8 75 0.15 4.0 – – – – – – – – – – – – – – –

TPUN 160312 M8330 1.2 – – – – – – 155 0.20 1.5 – – – – – – 30 0.15 1.0
TPUN 220408 8215 0.8 170 0.20 5.0 – – – 160 0.20 5.0 – – – – – – – – –

M8330 0.8 170 0.20 5.0 – – – 160 0.20 5.0 – – – – – – – – –
S26 0.8 70 0.20 5.0 – – – – – – – – – – – – – – –

TPUN 220412 M8330 1.2 – – – – – – 155 0.20 2.0 – – – – – – 30 0.15 1.0

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

Freeswisselplaat met 0° vrijloop, kan ook voor draaien gebruikt worden.

9



690

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

2205 12.700 5.20 22.00 5.50

L S

D
1

7
°

IC

35
°

RE

VCGT 22-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

23°
1 F

VCGT 220515F-FA HF7 1.5 – – – – – – – – – 255 0.24 0.4 – – – – – –
VCGT 220520F-FA HF7 2.0 – – – – – – – – – 255 0.30 0.5 – – – – – –
VCGT 220530F-FA HF7 3.0 – – – – – – – – – 210 0.48 1.0 – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 6.500 2.95 6.90 2.38
10T3 10.000 3.95 10.60 3.97

L S

D
1

70°

IC

RE

XDHW

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

E

XDHW 070210EN M8310 1.0 310 0.10 1.0 – – – 290 0.10 1.0 – – – – – – 60 0.15 1.0

20°

0,05 S

XDHW 070210SN M8310 1.0 310 0.10 1.0 – – – 290 0.10 1.0 – – – – – – 60 0.15 1.0
M8325 1.0 230 0.10 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

XDHW 10T310SN M8310 1.0 275 0.15 1.0 – – – 260 0.15 1.0 – – – – – – 55 0.15 1.0
M8325 1.0 210 0.15 1.0 – – – – – – – – – – – – – – –

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

FA geometrie, zeer positieve uitvoering voor middelzware tot zware bewerkingen.

Product

De geschiktheid en startwaarden voor de snijsnelheid (vc), voeding (f) en snedediepte (ap). Raadpleeg onze verspaningscalculator app voor meer berekeningen.

EN geometrie, met 0° vrijloophoek voor sleuffrezen.

SN geometrie met 0° vrijloophoek voor sleuffrezen.
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P NM SK H

P1

P1 P1.1 P1.2 P1.3

P2.1 P2.2 P2.3

P3.1 P3.2 P3.3

P4.1 P4.2 P4.3

P2

P2
P3

P3
P4

P4

P

P

NM SK H

WERKSTUKMATERIAALGROEPEN (WMG)

Werkstukmateriaalgroepen (“WMG”) zijn bedoeld om een 
eenvoudige en betrouwbare keuze van het juiste snijgereedschap en 
startwaarden voor de verspaningscondities in bepaalde toepassingen 
te kunnen maken.
Dormer Pramet deelt werkstukmaterialen in zes verschillend 
gekleurde groepen in: 
• Blauw: Staal en gietstaal (groep P)
• Geel: Roestvast staal (groep M)
• Rood: Gietijzer (groep K)
• Groen: Non-ferro metalen (groep N)
• Bruin: Hittebestendige legeringen (groep S)
• Grijs: Geharde materialen (groep H)

Algemene definitie
d.w.z. staal, roestvast staal...

Voor het selecteren van een basismateriaal en geometrie 
voor een breed scala aan werkstukmaterialen 

Om te navigeren en een gereedschap te selecteren op basis van 
geschiktheid voor een specifieker assortiment werkstukmaterialen 

ISO
Subgroep

Definitie op basis van 
structuur/samenstelling
d.w.z. gewoon koolstofstaal, 
gelegeerd staal... Definitie op basis van

hardheid/treksterkte
d.w.z. 160 < 220 HB, 620 < 900 N/mm2 ...

Het selecteren en bieden van snijcondities 
binnen een bandbreedte van ±10%WMG

Al deze materialen zijn afzonderlijk onderverdeeld in subgroepen op 
basis van structuur en/of samenstelling. Staal en gietstaal uit groep P 
zijn bijvoorbeeld onderverdeeld in vier subgroepen, te weten: 
• P1 – Automatenstaal
• P2 – Koolstofstaal/ongelegeerd staal
• P3 – Gelegeerd staal
• P4 – Gereedschapstaal 
Een uiteindelijke verdeling omvat materiaaleigenschappen, zoals 
hardheid en treksterkte. Dit is bedoeld om onze klanten volledig 
advies te geven over het gereedschap, inclusief startwaarden voor 
snijsnelheid en voeding.
De tabel op de volgende pagina bevat een beschrijving van elke 
werkstukmateriaalgroep en voorbeelden van veelgebruikte 
benamingen.

INFORMATIE OVER WERKSTUKMATERIAALCLASSIFICATIE VAN DORMER PRAMET
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x.v

1.15 1.00 0.85

1.15 1.00 0.85

1.10 1.00 0.90

1.10 1.00 0.90

1.10 1.00 0.90

1.10 1.00 0.90

1.25 1.00 0.80

1.30 1.00 0.85

1.25 1.00 0.85

15 20 30 45 60 90 120

1.23 1.13 1.00 0.89 0.81 0.72 –

– – 1.23 1.13 1.00 0.89 0.81

CVcA

0.70

0.85

1.00

1.20

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

kvG 
vcc = vc × kvG × CVcO  × CvcT × CVcA × CVcRCT × CfzRCT vc 

699

CORRECTIEFACTOREN

Vlakfrezen met KAPR 45° – 60° en negatieve wisselplaten 
(SHN06C, SHN09C, CHN09, …)
Vlakfrezen met KAPR 45° en positieve wisselplaten  
(SOE06Z, SOE09Z, SOD05,...)
Hoekfrezen met KAPR 90° 
(SAD07D, SAD11E, SAD16E, SLN12, SLN16..)
Kopieerfrezen 
(SRC10 – SRC20, SRD05 – SRD16, …)
Kopieer- vingerfrezen 
(K2-PPH, K2-SLC, K2-SRC, K3-CXP…)
Sleuffrezen 
(S90CN(XN), S90SN...)
Lange snijkantsfrezen 
J(T)-CSD12X, J(T)-SAD11E, J(T)-SAD16E...)
Vlakfrezen voor zware bewerkingen 
(FSB22X, SPN13..)
Hoekfrezen voor zware bewerkingen 
(FTB27X..)

Correctiefactoren voor een specifiek type frees en bewerking CVcO 

Correctiefactoren voor de gewenste standtijd CVcT 

Aanvullende correctiefactoren CVcA 

minuten

Algemene bewerkingen 
(Fijn nabewerken tot voorbewerken)

Zware bewerkingen 
(zwaar voorbewerken)

Bewerkingsomstandigheden

Mindere kwaliteit van het werkmateriaal (harde wals- of giethuid)

Instabiele bewerkingsomstandigheden

Algemene bewerkingsomstandigheden

Stabiele bewerkingsomstandigheden

Correctiefactoren voor de snijsnelheid bij vlak- en hoekfrezen met < 100 % radiale snedediepte CVcRCT 

Correctiefactoren om de spaandikte te compenseren bij vlak- en hoekfrezen met < 100 % radiale snedediepte CfzRCT 

Resulterende gecorrigeerde snijsnelheid vcc – coëfficiënt van het gebruikte materiaal
– startwaarde uit de catalogus
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Instel - en constructiehoeken van frezen

De geometrie van freesgereedschap

De constructiehoeken bepalen de positie van de zitting waarin de 
wisselplaat vastgeklemd wordt en zijn daarom belangrijk voor het 
ontwerp van de freesbody. Er zijn twee hoeken: axiale spaanhoek 
GAMP – γp (achterover hellend) en radiale spaanhoek GAMF – γf (de 
stand zijwaarts) – zie onderstaande afbeelding.
De functionele hoeken zijn de instelhoek KAPR – kr, de spaanhoek 
GAMO γo en de spaanhoek van de snijkant LAMS – ls. 
• De spaanhoek GAMO – γo beïnvloedt niet alleen de mate van 

plastische vervorming van de gesneden spaan, maar ook de 
snijkracht en temperatuur. Hoe groter de spaanhoek GAMO – γo, 
hoe lager desnijkracht en het benodigd vermogen van de 
spindelmotor (en omgekeerd).

• De instelhoek KAPR – kr bepaalt de spaandikte bij een bepaalde 
voeding per tand fz en axiale snedediepte ap. Het beïnvloedt 

daardoor de snijkrachten, vooral de belasting, de slijtage en de 
standtijd van het gereedschap. Het verkleinen van de instelhoek 
KAPR – kr bij een constante voeding fz veroorzaakt een afname van 
de spaandikte h.

• De spaanhoek van de snijkant LAMS – ls bepaald samen met de 
instelhoek KAPR – kr en de spaanhoek GAMO – γo, het punt van 
het eerste contact tussen de snijkant en het werkstuk. Daarom 
beïnvloedt het de weerstand tegen afbrokkelen van de snijkant van 
de snijkant bij een onderbroken snede. Tegelijkertijd beïnvloedt 
het de richting van de spaanafvoer. De verschillende hoeken van 
het gereedschap kunt u bepalen aan de hand van onderstaande 
formules of diagrammen.

Benamingen van wisselplaten

Wisselplaat aanlegvlak

Vrijloopvlak van de fase
Vrijloopvlak

FaseKlemgat

Hoofdsnijkant

Wiper snijkant

Neusradius

Wisselplaatvlak

Secondaire snijkant
Neushoek

BASISBEGRIPPEN
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tan γo = tan γp × sin ko + tan γf × cos kr

tan ls = tan γf × sin kr - tan γp × cos kr
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Radiale spaanhoek

Radiale spaanhoek

Axiale spaanhoek

Axiale spaanhoek

Instelhoek van de snijkant kr

Instelhoek van de snijkant kr

Orthogonale hoek van de snijkante γo

Spaanhoek van de snijkant ls

Nomogram voor het bepalen van de effectieve geometrie van frezen

NOMOGRAM VOOR HET BEPALEN VAN DE EFFECTIEVE FREESGEOMETRIE

9



702702

Het uittreden van de snijkant uit de snede gaat ook gepaard met 
thermische spanning door de snelle temperatuurverlaging van de 
oppervlaktelaag van de snijkant en mechanische spanning door de 
elastische vervorming van de oppervlaktelaag van het werkstuk bij 
een snelle daling van de snijkracht.
Daarom gebruiken we de gemiddelde waarde van de spaandikte hm 
voor alle berekeningen.
De spaandikte h varieert tijdens één omwenteling afhankelijk van 
hoek j volgens de formule hj = fz × sinj.
De maximale spaandikte die gelijk is aan fz wordt bereikt op de 
hartlijn van de frees. De gemiddelde spaandikte hm van één snijkant 
tijdens één omwenteling is gelijk aan de hoogte van een rechthoek in 
hetzelfde gebied als het gebied onder de sinuscurve in relatie tot de 

radiale snedediepte ae. De gemiddelde spaandikte hm is afhankelijk 
van het type frees en de snijcondities, met name de verhouding tot 
ae / DC, de voeding per tand fz en de instelhoek KAPR – kr. Zie de 
afbeelding op de volgende pagina voor een voorbeeld.

NOMOGRAM VOOR HET BEPALEN VAN DE EFFECTIEVE FREESGEOMETRIE
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KEUZE VAN GEREEDSCHAP

Geometrie van de freesbody 

De instelhoek 

AX
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K
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Bij de keuze van het gereedschap moet rekening worden gehouden 
met vele factoren. Een van de belangrijkste voorwaarden is dat 
de plaats van het eerste contact tussen het snijdende deel en het 
werkstuk verder weg ligt van de snijpunt en de snijkant. Dat is echter 
afhankelijk van de basisgeometrie van het snijdende deel, d.w.z. 
de hoeken GAMO – γo, LAMS – ls, KAPR – kr , evenals de onderlinge 
positionering van de frees en de intredehoek van het werkstuk. 
Bovenstaande afbeelding toont verschillende freesgeometrieën (of 
beter gezegd, de combinaties van radiale en axiale hoeken) bij enkele 
ongunstigeomstandigheden (d.w.z. wanneer de hartlijn van de frees 
in lijn is met dede rand van het werkstuk). Onderaan de afbeelding is 
een wisselplaat met een markering van het gebied waar de wisselplaat 
het eerste contact maakt met het werkstuk. Deze afbeelding toont 
aan dat in dergelijke ongunstige omstandigheden, gereedschappen 

met negatieve – negatieve geometrie het beste functioneren, terwijl 
gereedschappen met positieve – positieve geometrie de meeste 
problemen zullen opleveren. Een ander criterium is spaanafvoer. 
Negatief-negatief gereedschap duwt de spaan in het werkstuk 
oppervlak (naar het werkstuk), terwijl positief-positief gereedschap 
het tegenovergestelde doen, door de spaan van het werkoppervlak 
weg te leiden, d.w.z. weg van het werkstuk. Het is dus een optimale 
oplossing om negatieve en positieve hoeken te combineren.

Bij het kiezen van de instelhoek voor vlakfrezen, moet u ondermeer 
meer rekening houden met het vermogen en de stabiliteit van 
de machine (de grootte en het type gereedschapshouder), de 
bewerkingsmogelijkheden en de maximale snedediepte. Als u 
bijvoorbeeld een krachtige (50 – 100 kW) machine tot uw beschikking 
heeft met een ISO 50 gereedschapshouder en u freest met grote 
snededieptes, dan moet uw eerste keuze een frees zijn met een 
instelhoek tussen 90° – 58°. Aan de andere kant, als u een machine 
heeft met een laag vermogen (tot 10 kW) met een ISO 40 (HSK 63) 
gereedschapshouder en u verwacht te frezen met 2 tot 3 mm 
snedediepte, dan moet u kiezen voor een frees met een instelhoek 
van 45° – 10° (d.w.z. HFC) of met ronde wisselplaten. Het zou dus 
een ideale tussenoplossing zijn om een gereedschap te kiezen 
met eenhoek van 45°, die ook grotere snededieptes aankan en, in 

vergelijking met een gereedschap met een instelhoek van 90°, op 
dezelfde snedediepte kan snijden met een tot 30% hogere voeding 
en bij ongeveer dezelfde machinebelasting. Tenslotte is het belangrijk 
te benadrukken dat hoe kleiner de instelhoek, hoe dunner de spaan 
en hoe groter het contactpunt is van de snijkant, wat belangrijk is 
voor de warmteafvoer en de verdeling van de snijkracht over de 
snijkant van de wisselplaat. Ook belangrijk om te vermelden is dat de 
richting van de resulterende snijkrachten veranderd. De snijkrachten 
komen voornamelijk loodrecht op de snijkant. (Bij het verkleinen van 
de instelhoek neemt de snijkracht richting de machinespindel toe 
waarbij de radiale snijkracht af neemt).
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KEUZE VAN GEREEDSCHAP

Negatief – Negatief    Negatief – Positief Positief – Positief

De volgende tabel toont het assortiment van Pramet frezen met betrekking tot de instelhoek en de basisgeometrie van de freesbody (d.w.z. de 
axiale en radiale hoek van het vlak). Er moet rekening mee worden gehouden dat de geometrie van de wisselplaten de uiteindelijke geometrie 
van het freesgereedschap kan veranderen, zoals aangegeven in de volgende tabel.

9
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GAMP (A.R.) - + +

GAMF (R.R.) - - +

GAMO - + +

- g0
- g0 + g0

GAMO GAMO GAMO

+ ++ +++
+++ ++ +

+ ++ +++
+++ ++ +
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KEUZE VAN GEREEDSCHAP

Resulterende Geometrie (Frees + Wisselplaat) 

De volgende tabel geeft een overzicht van de drie basisgeometrieen van frezen en de de aanbevelingen voor het gebruik in verschillende 
materiaalsoorten. Meer details over individuele gereedschappen met betrekking tot de geometrie van de wisselplaten vindt u in de verschillende 
hoofdsukken van de catalogus.

Omstandigheden
De selectie van de freesgeometrie volgens toepassing

Negatief – Negatief Negatief – Positief Positief – Positief

Geometrie 
van de freesbody

Te bewerken materiaal

Koolstofstaal, gelegeerd staal (< 300 HB)

Roestvast staal (< 300 HB)

Roestvast staal (> 300 HB)

Gietijzer, nodulair gietijzer

Aluminium legeringen

Koper en koperlegeringen

Titanium en titaniumlegeringen

Gehard staal (40 – 55 HRC)

Aantal snijkanten van de frees

Het aantal tanden van de frees is ook belangrijk in verband met de breedte van het gefreesde oppervlak, waardoor ook de snijkracht bepaald 
wordt, zoals aangegeven in de volgende tabel. 

Voeding per minuut

Taaie materialen

Gevraagd vermogen

Resulterende oppervlakteruwheid

9
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KEUZE VAN GEREEDSCHAP

Tandsteek 

Sommige frezen bieden de mogelijkheid om te kiezen tussen een 
gelijkmatige en ongelijkmatige vertanding. Het gebruik van een 
frees met een ongelijke vertanding verstoort de harmonische 
trilling en helpt daardoor de stabiliteit te verbeteren en het risico 
van trillingen te verminderen. Dat betekent dat u moet kiezen voor 

een ongelijke vertanding als u een risico op trillingen verwacht, 
bijvoorbeel bij het bewerken met een grotere uitsteeklengte, bij 
het bewerken met een grote radiale snedediepte of bij instabiele 
bewerkingsomstandigheden.

0 of 1 snijkant 
in contact

De snijtijd De snijtijd De snijtijd De snijtijd De snijtijd

Sn
ij-

kr
ac

ht

Sn
ij-

kr
ac

ht

Sn
ij-

kr
ac

ht

Sn
ij-

kr
ac

ht

Sn
ij-

kr
ac

ht

1 snijkant
constant in

contact

1 of 2 snijkanten 
in contact

2 snijkanten 
constant in 

contact

2 of 3 snijkanten 
in contact

Intrede van de afzonderlijke tanden

Trillingssterkte
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KEUZE VAN WISSELPLATEN

707

Let bij de keuze van een wisselplaat ook op de geometrie, die door pictogrammen direct in de catalogus wordt aangegeven.
Hieronder vindt u een overzicht van de soorten snijkanten die u op onze wisselplaten kunt vinden.

Overzicht van snijkanten

Scherpe snijkanten – aanbevolen voor freeswisselplaten die gebruikt worden in aluminiumlegeringen. Scherpe 
snijkanten zorgen voor minimale vervorming van het te bewerken materiaal, minder snijkantsopbouw en er is een 
lagere snijkracht nodig. De  snijkant is echter minder sterk in vergelijking met andere types.

Ronde snijkanten – Door de snijkant te voorzien van een zeer kleine radius (RE), wordt de snijkant versterkt en 
beschermt tegen beschadigingen, bijvoorbeeld uitbrokkelen van de snijkant. Deze aanpassing wordt momenteel 
gebruikt op alle wisselplaten zonder fase, die gebruikt worden bij het frezen van bijna alle materiaalsoorten.

Snijkant met fase – een fase met een breedte x en een hoek van γx vergroot de wighoek γn een face met een 
breedte x en hoek van gx vergroot de wighoek gn  in de directe omgeving van de snijkant, waardoor ook de sterkte 
toeneemt, d.w.z. de weerstand tegen mechanische belasting, uitbrokkelen of breuk. Wordt nog maar weinig 
toegepast omdat deze vervangen is door type S. 

Snijkant met afgeronde fase – vergeleken met type T heeft de wisselplaat een verbetering ondergaan die 
resulteert in afronding van de snijkant en verdikking door een fase. Deze aanpassing verhoogt de weerstand van 
de snijkant nog veel beter tegen mechanische beschadiging.

Snijkant met dubbele fase – dubbele fase met een breedte van x1 x2 en een hoek van γx1 γx2 verhoogt verder de 
sterkte van de snijkant; de weerstand tegen mechanische spanning, afbrokkelen van de snijkant of breuk. Zelden 
gebruikt voor freeswisselplaten, alleen voor de meest moeilijke snijbewerkingen. 

Snijkant met afgeronde dubbele fase – in vergelijking met type K, heeft de wisselplaat een aanpassing 
ondergaan die resulteert in een afronding van de snijkant en een verdikking door een dubbel face. Deze aanpassing 
biedt de snijkant een maximale weerstand tegen mechanische beschadiging.

snijkant

snijkant

snijkant

snijkant

snijkant

spaanvlak

spaanvlak

spaanvlak

spaanvlak

spanvlak

facet

facet

facet

facet

wighoek

wighoek

wighoek

wighoek

cutting wedge

vrijloophoek

vrijloophoek

vrijloophoek

vrijloophoek

vrijloophoek

vrijloophoek

wighoek

spaanvlak

snijkant
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A
ADEX 07-FA 709
ADEX 07-HF 709
ADEX 11-FA 709
ADEX 11-HF 709
ADEX 11-HF2 710
ADEX 16-FA 710
ADEX 16-FM 710
ADEX 16-HF 710
ADEX 16-HF2 711
ADKT 15-M 711
ADKX 15-F 711
ADKX 15-F (RAD) 711
ADMX 07-F 712
ADMX 07-M 712
ADMX 11-F 712
ADMX 11-M 712
ADMX 11-MF 713
ADMX 11-MM 713
ADMX 11-R 713
ADMX 16-F 713
ADMX 16-M 714
ADMX 16-MF 714
ADMX 16-MM 714
ADMX 16-R 714
ANHX 10-F 715
APET 15EN 715
APET 15SN 715
APET 16-FA 715
APEW 15ER 716
APEW 15SR 716
APKT 10-FA 716
APKT 10-M 716
APKT 16-GM 717
APKT 16-HM 717
APMT 16 ER-R 717
APMT 16 SR-R 717
APMT 16-F 718
APMT 16-FM 718
B
BNGX 10-HM 718
BNGX 10-M 718
BNGX 10-MM 719
C
CCMX -TS1 719
CNHQ 10 719
CNHX 05-WM 719
CNM 563 720
H
HNEF 09-F 720
HNEF 09-M 720
HNEF 09-W 720
HNGX 06-F 721
HNGX 06-M 721

&

HNGX 06-R 721
HNGX 09-F 721
HNGX 09-FF 722
HNGX 09-M 722
HNGX 09-R 722
HNMF 09-R 722
L
LC 12-CH 723
LC 12-RE 723
LC -KP 723
LC -KPF 723
LNET 16-M 724
LNET 16-R 724
LNG(U)X 12-M 724
LNGU 16-FA 724
LNGU 16-M 725
LNGX 12-F 725
LNGX 12-FA 725
LNGX 12-MF 725
LNGX 12-MM 726
LNGX 12-R 726
LNMU 16-F 726
LNMU 16-M 726
LNMU 16-R 727
O
ODEW 06 727
ODKT 05-F 727
ODK(M)T 05-FM 727
ODMT 05-R 728
ODMT 06 728
ODMX 06 728
OEHT 06-FA 728
OEHT 06-M 729
OEHT 06-MF 729
OEHT 06-MM 729
OEHT 09-M 729
OEHT 09-MM 730
OFKR 07-M 730
P
PDKT 09-FM 730
PDKX 09-FM 730
PDMW 09 731
PDMX 09-M 731
PDMX 09-R 731
PNMQ 13 731
PNMU 13-M 732
PPH -CL1 732
PPH -CL4 732
PPHE -SM1 732
PPHF -CE1 733
PPHT-A2 733
R
RC 733
RC -F 733

&

RCMT 12EN-R 734
RCMT-F 734
RCMT-M 734
RCMT-R 734
RCMT SN-R 735
RDET 735
RDEW 735
RDEX 12 735
RDEX 16 736
RDGT 07 736
RDGT 10 736
RDGT 12 736
RDGT 12-F 737
RDGT 12-FM 737
RDHT -FA 737
RDHX 05 737
RDHX MOT 738
RDMT 738
RDMT 12 738
RDMT -R 738
RDMX 739
REHT -M 739
REHT -MM 739
RPET 12 739
RPET 15-M 740
RPEW 12 740
RPEW 15 740
RPEX -12 740
S
SBKX 22 741
SBMR 22 741
SBMR 22-R 741
SDEW 09EN 741
SDEW 09SN 742
SDEX 09-74 742
SDGX 12-FM 742
SDK(M)T 12-FM (IM) 742
SDKT 12-F (IM) 743
SDMT 12-F 743
SDMT 12-F (IM) 743
SDMT 12-M 743
SDMT 12-R 744
SDMT 12-R (IM) 744
SDMX 12-M 744
SEEN 12FN 744
SEEN SN 745
SEER EN 745
SEER SN 745
SEET 09 745
SEET 12EN 746
SEET 12SN 746
SEET 12-FA 746
SEET 12-PM 746
SEEW 12 EN 747

&

SEEW 12 SN 747
SEMT 09 747
SFCN 12 747
SNET 13-M 748
SNGX 11-M 748
SNGX 11-MM 748
SNGX 13-M 748
SNGX 13-R 749
SNHF -M 749
SNHN 749
SNHQ 11 749
SNHQ 12TN 750
SNHQ 12EN 750
SNHQ 12TRL 750
SNK(M)T 12-M 750
SNKX 751
SNMT 12-R 751
SNUN 751
SOMT 05-M 751
SOMT 09-M 752
SOMT 09-MI 752
SOMT 09-P 752
SPET 12EN 752
SPET 12S 753
SPEW 12EN 753
SPEW 12SN 753
SPGN 753
SPGN DZ 754
SPKN EDSR(L) 754
SPKN EDER(L) 754
SPKR 754
SPKX 755
SPUN 755
SPUN 25 755
T
TBMR 27 755
TCMT 16-FM 756
TNGX 10-F 756
TNGX 10-FA 756
TNGX 10-M 756
TNGX 16-F 757
TNGX 16-FA 757
TNGX 16-M 757
TNJF 12 757
TPCN 16 758
TPKN ER 758
TPKN SR 758
TPKR 758
TPUN 759
V
VCGT 22-FA 759
W
WNHX 04-WM 759

&

XDHW EN 759
XDHW SN 760
XEHT 760
XNGX ANSN 760
XNGX 13 760
XNHQ TN 761
XP ER-FM 761
XPHT 16E 761
XPHT 16-FA 761
XPHT 16S 762
Z
ZDCW 07 762
ZDCW 09 762
ZDEW 12 762
ZP ER-F 763
ZP ER-FM 763
ZP ER-M 763
ZP ER-R 763

OVERZICHT VAN GEOMETRIEEN FREESWISSELPLATEN

Geometrie van wisselplaten

Door middel van de volgende tabellen kunt u de geometrie van de wisselplaat nauwkeuriger kiezen met betrekking tot de te bewerken 
materiaalgroepen, de manier van bewerken, en het bereik van de snededieptes en de voedingen. Houdt bij het kiezen van de geometrie van de 
wisselplaat ook rekening met de geometrie van de frees.

GEOMETRIEEN VAN 
FREESWISSEPLATEN

GEOMETRIEEN VAN 
FREESWISSEPLATEN

GEOMETRIEEN VAN 
FREESWISSEPLATEN

GEOMETRIEEN VAN 
FREESWISSEPLATEN

GEOMETRIEEN VAN 
FREESWISSEPLATEN
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0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T308SR-HF

f

P M K N S H

f 0.40 – 1.3

ap

0.1 – 0.6

16°

0,15

15°

? ADEX 11T308SR-HF

A
D

EX
 0

7-
H

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

10A2SAD07D-CF
12A3SAD07D-CF
14A3SAD07D-CF

12A2SAD07D-C
16A3SAD07D-C
16A4SAD07D-C
18A4SAD07D-C
20A4SAD07D-C
20A5SAD07D-C
25A5SAD07D-C
25A6SAD07D-C
32A8SAD07D-C

ADEX 070206SR-HF

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.90

ap

0.1 – 0.3

15°

0,08

15°

? ADEX 070206SR-HF

A
D

EX
 0

7-
FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ADEX 070204FR-FA
ADEX 070208FR-FA

f

P M K N S H

f 0.03 – 0.20

ap

0.1 – 5.0

30°

? ADEX 0702..FR-FA

A
D

EX
 1

1-
FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 11T304FR-FA
ADEX 11T308FR-FA
ADEX 11T312FR-FA
ADEX 11T316FR-FA

f

P M K N S H

f 0.03 – 0.30

ap

0.2 – 9.0

34°

? ADEX 11T304FR-FA, ADEX 11T308FR-FA
ADEX 11T312FR-FA, ADEX 11T316FR-FA

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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A
D

EX
 1

1-
H

F2

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T308SR-HF2 (P, K)

ADMX 11T308SR-HF2 (H)

f

P M K N S H

f 0.40 – 1.3

ap

0.2 – 0.6

13°
0,2

23°

? ADEX 11T308SR-HF2

A
D

EX
 1

6-
FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160604FR-FA
ADEX 160608FR-FA
ADEX 160616FR-FA
ADEX 160630FR-FA

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.35

ap

0.3 – 13.0

27°

? ADEX 160604FR-FA, ADEX 160608FR-FA
ADEX 160616FR-FA, ADEX 160630FR-FA

A
D

EX
 1

6-
FM

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160608SR-FM

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.25

ap

0.3 – 13.0

25°

0,14

? ADEX 160608SR-FM

A
D

EX
 1

6-
H

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160612SR-HF

f

P M K N S H

f 0.60 – 1.3

ap

0.3 – 1.3

16° 0,15

? ADEX 160612SR-HF

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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A
D

EX
 1

6-
H

F2

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADEX 160612SR-HF2 [P, K]

ADEX 160612SR-HF2 [H]

f

P M K N S H

f 0.60 – 1.3

ap

0.3 – 1.3

5°

0,2
27°

? ADEX 160612SR-HF2

A
D

K
T 

15
-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADKT 1505PDER-M

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.30

ap

1.0 – 13.0

0,150°
23°

? ADKT 1505PDER-M

A
D

K
X

 1
5-

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADKX 15T308ER-F

ADKX 15T304ER-F

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.12

ap

0.3 – 10.0

20°

? ADKX 15T304ER-F
ADKX 15T308ER-F

A
D

K
X

 1
5-

F 
(R

A
D

)

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADKX 15T340ER-F

ADKX 15T330ER-F

ADKX 15T360ER-F

f

P M K N S H

f

ap

0.3 – 10.0

20°

?
ADKX 15T330ER-F
ADKX 15T340ER-F
ADKX 15T360ER-F

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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en de neusradius)

9



712

A
D

M
X

 0
7-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.
06 0.1

0

0.1
6

0.
25

0.4
0

0.
63

1.0
0

1.6
0

2.
50

4.
00

ADMX 070202SR-M
ADMX 070204SR-M
ADMX 070208SR-M
ADMX 070212SR-M
ADMX 070216SR-M
ADMX 070220SR-M

f

P M K N S H

f 0.03 – 0.12

ap

0.1 – 5.0

0,03

21°

?
ADMX 070202SR-M, ADMX 070204SR-M
ADMX 070208SR-M, ADMX 070212SR-M
ADMX 070216SR-M, ADMX 070220SR-M

A
D

M
X 

07
-F

 N
EW

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ADMX 070202SR-F
ADMX 070204SR-F
ADMX 070208SR-F

f

P M K N S H

f 0.02 – 0.10

ap

0.1 – 5.0

0,03

31°

?
ADMX 070202SR-F
ADMX 070204SR-F
ADMX 070208SR-F

A
D

M
X

 1
1-

F 

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T304SR-F
ADMX 11T308SR-F

f

P M K N S H

f 0.07 – 0.12

ap

0.2 – 9.0

23° 0,06

? ADMX 11T304SR-F
ADMX 11T308SR-F

A
D

M
X

 1
1-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T302SR-M
ADMX 11T304SR-M
ADMX 11T308SR-M

ADMX 11T310SR-M
ADMX 11T312SR-M
ADMX 11T316SR-M
ADMX 11T320SR-M
ADMX 11T325SR-M
ADMX 11T330SR-M

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.22

ap

0.2 – 9.0

23° 0,09

? ADMX 11T3..SR-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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A
D

M
X

 1
1-

M
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T304SR-MF

ADMX 11T308SR-MF

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.14

ap

0.2 – 9.0

17°

0,1 2
3
°

? ADMX 11T304SR-MF
ADMX 11T308SR-MF

A
D

M
X

 1
1-

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T308PR-R
ADMX 11T316PR-R

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.25

ap

0.8 – 9.0

21° 0,12

? ADMX 11T3..PR-R

A
D

M
X

 1
1-

M
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 11T304SR-MM
ADMX 11T308SR-MM
ADMX 11T312SR-MM

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.18

ap

0.2 – 9.0

11°

0,13 2
5
°

?
ADMX 11T304SR-MM
ADMX 11T308SR-MM
ADMX 11T312SR-MM

A
D

M
X

 1
6-

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160608SR-F

f

P M K N S H

f 0.07 – 0.15

ap

0.3 – 13.0

25° 0,1

? ADMX 160608SR-F

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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A
D

M
X

 1
6-

M
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160608SR-MF

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.16

ap

0.3 – 13.0

17°
0,1

23°

? ADMX 160608SR-MF

A
D

M
X

 1
6-

M
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160604SR-MM
ADMX 160608SR-MM
ADMX 160616SR-MM

f

P M K N S H

f 0.14 – 0.22

ap

0.3 – 13.0

10°
0,17

25°

?
ADMX 160604SR-MM
ADMX 160608SR-MM
ADMX 160616SR-MM

A
D

M
X

 1
6-

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160608PR-R
ADMX 160616PR-R

f

P M K N S H

f 0.17 – 0.35

ap

1.0 – 13.0

21° 0,22

? ADMX 160608PR-R
ADMX 160616PR-R

A
D

M
X

 1
6-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ADMX 160616SR-M
ADMX 160620SR-M
ADMX 160630SR-M
ADMX 160632SR-M
ADMX 160640SR-M
ADMX 160650SR-M

ADMX 160604SR-M
ADMX 160608SR-M

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.25

ap

0.3 – 13.0

24° 0,17

? ADMX 1606..SR-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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A
N

H
X

 1
0-

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ANHX 10T320SR-F

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.15

ap

0.1 – 3.0

12°

0,05

31°

? ANHX 10T320SR-F

A
PE

T 
15

EN

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

APET 150412EN

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.35

ap

1.5 – 12.0

10°

? APET 150412EN

A
PE

T 
15

SN

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

APET 150412SN

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.35

ap

1.5 – 12.0

0,15

15° 10°

? APET 150412SN

A
PE

T 
16

-F
A

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APET 160408FR-FA

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.40

ap

0.8 – 15.0

25°

? APET 160408FR-FA
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A
PE

W
 1

5S
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

APEW 150412SR

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.40

ap

1.2 – 12.0

0,215°

? APEW 150412SR

A
PK

T 
10

-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APKT 1003PDER-M

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.25

ap

1.0 – 9.0

0,090°
24°

? APKT 1003PDER-M

A
PK

T 
10

-F
A

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

APKT 1003PDFR-FA

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.30

ap

0.8 – 9.0

23°

? APKT 1003PDFR-FA

A
PE

W
 1

5E
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

APEW 150412ER

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.30

ap

1.2 – 12.0

? APEW 150412ER
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A
PK

T 
16

-G
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APKT1604PDER-GM

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.30

ap

1.0 – 13.0

0,09
0°

24°

? APKT 1604PDR-GM

A
PK

T 
16

-H
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APKT 1604PDR-HM

APKT 160404-HM

APKT 160431-HM

APKT 160416-HM

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.35

ap

1.0 – 13.0

0,19

24°
0°

? APKT 1604PDR-HM, APKT 160404-HM
APKT 160416-HM, APKT 160431-HM

A
PM

T 
16

 E
R-

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APMT 1604PDER-R

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.30

ap

0.8 – 13.0

0,15

20°

? APMT 1604PDER-R

A
PM

T 
16

 S
R-

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APMT 1604PDSR-R

f

P M K N S H

f 0.17 – 0.40

ap

0.8 – 13.0

0,17

23°

? APMT 1604PDSR-R
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B
N

G
X

 1
0-

H
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

BNGX 10T308SR-HM (H)

f

P M K N S H

f 0.10 – 1.00

ap

0.1 – 1.0

14°

0,09

14°

? BNGX 10T308SR-HM

B
N

G
X

 1
0-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

BNGX 10T308SR-M (P)

BNGX 10T308SR-M (K)

BNGX 10T308SR-M (H)

f

P M K N S H

f 0.20 – 1.40

ap

0.3 – 1.0

24°

0,15

? BNGX 10T308SR-M

A
PM

T 
16

-F
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APMT 1604PDER-FM

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.25

ap

0.6 – 13.0

0,15

23°

? APMT 1604PDER-FM

A
PM

T 
16

-F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

APMT 1604PDER-F

f

P M K N S H

f 0.07 – 0.15

ap

0.3 – 13.0

0,15

20°

? APMT 1604PDER-F

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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719

B
N

G
X

 1
0-

M
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

BNGX 10T308SR-MM [M]

BNGX 10T308SR-MM [P]

BNGX 10T308SR-MM [S]

f

P M K N S H

f 0.20 – 1.10

ap

0.3 – 1.0

28°

10°

0,08

? BNGX 10T308SR-MM

CC
M

X
 -T

S1

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CCMX 060304S-TS1

CCMX 08T308S-TS1

CCMX 09T308S-TS1

f

P M K N S H

f

ap

–

0,12

20°
15°

?
CCMX 060304S-TS1
CCMX 08T308S-TS1
CCMX 09T308S-TS1

CN
H

Q
 1

0

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CNHQ 1005AZTN

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.50

ap

–

0,115°

10°

? CNHQ 1005AZTN

CN
H

X
 0

5-
W

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CNHX 050210ER-WM (P)

CNHX 050210ER-WM (P) WIPER

CNHX 050210ER-WM (H)

CNHX 050210ER-WM (H) WIPER

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.15

ap

0.1 – 1.0

23°

? CNHX 050210ER-WM
CNHX 050210ER-WM

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.08 – 0.18 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9



720

H
N

EF
 0

9-
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNEF 0905DNFN-F

f

P M K N S H

f 0.07 – 0.20

ap

0.3 – 3.0

10°

? HNEF 0905DNFN-F

H
N

EF
 0

9-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNEF 090508EN-M

f

P M K N S H

f 0.17 – 0.30

ap

1.0 – 4.0

15° 0,19

? HNEF 090508EN-M

H
N

EF
 0

9-
W

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNEF 0905ZZL-W
HNEF 0905ZZR-W

f

P M K N S H

f 0.07 – 0.30

ap

0.3 – 4.0

10°

? HNEF 0905ZZL-W
HNEF 0905ZZR-W

CN
M

 5
63

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

CNM 563

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.40

ap

2.0 – 14.0

0,25

15°

? CNM 563

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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721

H
N

G
X

 0
6-

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0604ANSN-F

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.17

ap

0.3 – 3.0

25°
0,05

? HNGX 0604ANSN-F

H
N

G
X

 0
6-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0604ANSN-M

f

P M K N S H

f 0.13 – 0.25

ap

0.6 – 3.0

23° 0,09

? HNGX 0604ANSN-M

H
N

G
X

 0
6-

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0604ANSN-R

f

P M K N S H

f 0.18 – 0.30

ap

1.0 – 3.0

17° 0,13

? HNGX 0604ANSN-R

H
N

G
X

 0
9-

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0906ANSN-F

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.20

ap

0.5 – 5.0

0,0722°

? HNGX 0906ANSN-F

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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722

H
N

G
X

 0
9-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0906ANSN-M

f

P M K N S H

f 0.17 – 0.35

ap

0.8 – 5.0

0,1222°

? HNGX 0906ANSN-M

H
N

G
X

 0
9-

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0906ANSN-R

f

P M K N S H

f 0.25 – 0.50

ap

1.0 – 5.0

0,2017°

? HNGX 0906ANSN-R

H
N

M
F 

09
-R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNMF 090516SN-R

f

P M K N S H

f 0.22 – 0.50

ap

1.5 – 6.0

0,2118°
6°

? HNMF 090516SN-R

H
N

G
X

 0
9-

FF

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

HNGX 0906ANEN-FF

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.20

ap

0.5 – 5.0

22°

? HNGX 0906ANEN-FF

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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723

LC
 -K

PF

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1210-KPF

LC 1613-KPF

LC 2016-KPF

f

P M K N S H

f

ap

11°

?
LC 1210-KPF
LC 1613-KPF
LC 2016-KPF

LC
 1

2-
CH

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1245-CH

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.25

ap

0.1 – 2.0

? LC 1245-CH

LC
 1

2-
RE

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1220-RE

LC 1230-RE

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.25

ap

? LC 1220-RE
LC 1230-RE

LC
 -K

P

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

LC 1210-KP

LC 1220-KP

LC 1610-KP

LC 1630-KP

LC 1613-KP

LC 2010-KP

LC 2016-KP

LC 2040-KP

f

P M K N S H

f

ap

? LC ....-KP

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.05 – 0.30 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat 
en de neusradius)
0.1 – 1.6 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat en 
de neusradius)

0.1 – 3.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.08 – 0.35 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.1 – 4.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9



724

LN
ET

 1
6-

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNET 160616SR-R

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.40

ap

1.6 – 15.0

19
°

1
5
° 0,12

? LNET 160616SR-R

LN
ET

 1
6-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNET 160616SR-M

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.35

ap

1.6 – 15.0

33
°

8
° 0,15

? LNET 160616SR-M

LN
G

(U
)X

 1
2-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504ER-M
LNGX 120508ER-M
LNGX 120510ER-M
LNGX 120512ER-M
LNGX 120516ER-M
LNGX 120520ER-M

LNGU 120525ER-M
LNGU 120530ER-M

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.25

ap

33°

? LNGU 1205..ER-M
LNGX 1205..ER-M

LN
G

U
 1

6-
FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGU 160708FR-FA

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.45

ap

0.3 – 13.0

32°

? LNGU 160708FR-FA

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.2 – 9.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat en 
de neusradius)
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725

LN
G

X
 1

2-
M

F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504ER-MF
LNGX 120508ER-MF

f

P M K N S H

f 0.04 – 0.15

ap

0.3 – 9.0

33°

? LNGX 120504ER-MF
LNGX 120508ER-MF

LN
G

X
 1

2-
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504ER-F
LNGX 120508ER-F

f

P M K N S H

f 0.04 – 0.15

ap

0.2 – 9.0

33°

? LNGX 120504ER-F
LNGX 120508ER-F

LN
G

X
 1

2-
FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120504FR-FA
LNGX 120508FR-FA

f

P M K N S H

f 0.03 – 0.35

ap

0.2 – 9.0

38°

? LNGX 120504FR-FA
LNGX 120508FR-FA

LN
G

U
 1

6-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGU 160708SR-M

PVD

MT-CVD

f

P M K N S H

f

ap

1.0 – 13.0

0,12

15°
19°

? LNGU 160708SR-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.30 (afhankelijk van de coating van de wisselplaat)
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LN
G

X
 1

2-
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120508SR-R
LNGX 120516SR-R

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.35

ap

1.0 – 9.0

3°

28°

0,15

? LNGX 120508SR-R
LNGX 120516SR-R

LN
G

X
 1

2-
M

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNGX 120508SR-MM

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.20

ap

0.3 – 9.0

20°

28°

0,07

? LNGX 120508SR-MM

LN
M

U
 1

6-
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNMU 160708ER-F

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.20

ap

0.3 – 13.0

32°

? LNMU 160708ER-F

LN
M

U
 1

6-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNMU 160708SR-M
LNMU 160720SR-M
LNMU 160730SR-M
LNMU 160740SR-M

PVD

MT-CVD

f

P M K N S H

f

ap

0.3 – 13.0

10°

30°

0,1

? LNMU 160708SR-M, LNMU 160720SR-M
LNMU 160730SR-M, LNMU 160740SR-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.30 (according to insert coating)
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O
D

K(
M

)T
 0

5-
FM

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ODKT 0505ADSR-FM
ODMT 0505ADSR-FM

f

P M K N S H

f 0.17 – 0.35

ap

0.3 – 3.0

15°

0,12
17°

? ODKT 0505ADSR-FM
ODMT 0505ADSR-FM

LN
M

U
 1

6-
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

LNMU 160708SR-R
LNMU 160716SR-R

PVD

MT-CVD

f

P M K N S H

f

ap

1.0 – 13.0

19°
15°

0,12

? LNMU 160708SR-R
LNMU 160716SR-R

O
D

EW
 0

6

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ODEW 0605ZZN

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.45

ap

1.0 – 3.1

0,15

20°

? ODEW 0605ZZN

O
D

K
T 

05
-F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ODKT 0505ADFR-F

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.25

ap

0.2 – 2.7

15°

? ODKT 0505ADFR-F

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.15 – 0.40 (according to insert coating)

9



728

O
D

M
T 

06

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ODMT 0605ZZN

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.45

ap

1.0 – 3.1

0,12

15°

10°

? ODMT 0605ZZN

O
D

M
T 

05
-R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ODMT 050508SN-R

f

P M K N S H

f 0.23 – 0.45

ap

0.3 – 3.0

20°

0,17
10°

? ODMT 050508SN-R

O
D

M
X

 0
6

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

ODMX 0605ZZ

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.45

ap

1.0 – 3.1

25°

0,15

? ODMX 0605ZZ

O
EH

T 
06

-F
A

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0604AEFR-FA

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.20

ap

0.5 – 3.3

12°

? OEHT 0604AEFR-FA

KEUZE VAN WISSELPLATEN

9



729

O
EH

T 
09

-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0906AESR-M

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.45

ap

1.2 – 5.0

5°

9°

0,03

? OEHT 0906AESR-M

O
EH

T 
06

-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0604AESR-M

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.35

ap

0.5 – 3.3

5°

9°

0,03

? OEHT 0604AESR-M

O
EH

T 
06

-M
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0604AEER-MF

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.20

ap

0.5 – 3.3

12°

? OEHT 0604AEER-MF

O
EH

T 
06

-M
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0604AEER-MM

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.25

ap

0.5 – 3.3

7°

? OEHT 0604AEER-MM

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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730

O
EH

T 
09

-M
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

OEHT 0906AEER-MM

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.35

ap

1.0 – 5.0

7°

? OEHT 0906AEER-MM

O
FK

R 
07

-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

OFKR 0704SN-M

f

P M K N S H

f 0.1 – 0.3

ap

0.5 – 12.0

0,2

15°

12°

? OFKR 0704SN-M

PD
K

T 
09

-F
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDKT 090530ER-FM

f

P M K N S H

f 0.50 – 2.50

ap

0.3 – 2.0

17°

0,2

? PDKT 090530ER-FM

PD
K

X
 0

9-
FM

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDKX 0905ZEER-FM

f

P M K N S H

f 0.50 – 2.50

ap

0.3 – 2.0

0,22
16°

? PDKX 0905ZEER-FM

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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731

PN
M

Q
 1

3

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PNMQ 1308DNSN

f

P M K N S H

f 0.30 – 0.70

ap

0.5 – 10.0

0,57

15°

? PNMQ 1308DNSN

PD
M

X
 0

9-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDMX 0905ZEER-M

f

P M K N S H

f 0.50 – 2.50

ap

0.3 – 2.0

15°

0,2

? PDMX 0905ZEER-M

PD
M

W
 0

9

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDMW 090530SR

f

P M K N S H

f 0.50 – 2.50

ap

0.3 – 2.0

0,2

20°

? PDMW 090530SR

PD
M

X
 0

9-
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PDMX 0905ZESR-R

f

P M K N S H

f 0.50 – 2.50

ap

0.3 – 2.0

(1)

0,2

15°

15°

? PDMX 0905ZESR-R

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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732

PN
M

U
 1

3-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PNMU 1308DNSR-M

f

P M K N S H

f 0.25 – 0.70

ap

0.5 – 10.0

9°
16°

0,25

? PNMU 1308DNSR-M

PP
H

 -C
L1

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PPH 08-CL1

PPH 10-CL1

PPH 12-CL1

PPH 16-CL1

PPH 20-CL1

PPH 25-CL1

PPH 30-CL1

PPH 32-CL1

f

P M K N S H

f

ap

? PPH ..00-CL1

PP
H

 -C
L4

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PPH 08-CL4

PPH 10-CL4

PPH 12-CL4

PPH 16-CL4

PPH 20-CL4

PPH 25-CL4

PPH 30-CL4

PPH 32-CL4

f

P M K N S H

f

ap

? PPH ..00-CL4

PP
H

E 
-S

M
1

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PPHE 10-SM1

PPHE 12-SM1

PPHE 16-SM1

PPHE 20-SM1

f

P M K N S H

f

ap

10°

? PPHE ..00-SM1

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.05 – 0.60 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.1 – 3.2 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.05 – 0.60 (according to insert size)

0.1 – 3.2 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.05 – 0.50 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.1 – 2.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9



733

RC
 -F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RC 08-F

RC 10-F

RC 12-F

RC 20-F

RC 16-F

f

P M K N S H

f

ap

? RC 08-F, RC 10-F, RC 12-F
RC 16-F, RC 20-F

PP
H

F 
-C

E1

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PPHF 080004-CE1

PPHF 100005-CE1

PPHF 120006-CE1

PPHF 160008-CE1

PPHF 200010-CE1

PPHF 250012-CE1

f

P M K N S H

f

ap

2,5°

?
PPHF 080004-CE1, PPHF 100005-CE1
PPHF 120006-CE1, PPHF 160008-CE1
PPHF 200010-CE1, PPHF 250012-CE1

PP
H

T-
A

2

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

PPHT 08-A2

PPHT 10-A2

PPHT 12-A2

PPHT 16-A2

PPHT 20-A2

PPHT 25-A2

f

P M K N S H

f

ap

14°

?
PPHT 08-A2, PPHT 10-A2
PPHT 12-A2, PPHT 16-A2
PPHT 20-A2, PPHT 25-A2

RC

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RC 08

RC 10

RC 12

RC 20

RC 16

RC 25

RC 32

f

P M K N S H

f

ap

? RC 08, RC 10, RC 12, RC 16,
RC 20, RC 25, RC 32

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.05 – 0.60 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 3.2 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.20 – 1.50 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.1 – 1.2 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.05 – 0.50 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat 
en de neusradius)
0.1 – 4.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat en 
de neusradius)

0.10 – 0.60 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 3.2 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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734

RC
M

T-
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 10T3MOSN-F

RCMT 1204MOEN-F

RCMT 1606MOEN-F

RCMT 2006MOSN-F

f

P M K N S H

f

ap

RCMT 10 0.08
RCMT 12 –
RCMT 16 –
RCMT 20 0.25

20°

? RCMT 10T3MOSN-F, RCMT 1204MOEN-F
RCMT 1606MOEN-F, RCMT 2006MOSN-F

RC
M

T-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 10T3MOSN-M

RCMT 1204MOSN-M

RCMT 1606MOSN-M

RCMT 2006MOSN-M

f

P M K N S H

f

ap

20°

20°

RCMT 10 0.10
RCMT 12 0.14
RCMT 16 0.13
RCMT 20 0.22

? RCMT 10T3MOSN-M, RCMT 1204MOSN-M
RCMT 1606MOSN-M, RCMT 2006MOSN-M

RC
M

T-
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 10T3MOSN-R RCMT 2006MOSN-R

f

P M K N S H

f

ap

12°

20°

RCMT 10 0.15
RCMT 20 0.17

? RCMT 10T3MOSN-R
RCMT 2006MOSN-R

RC
M

T 
12

EN
-R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1204MOEN-R

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.50

ap

0.3 – 6.0

20°

0,8

? RCMT 1204MOEN-R

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.05 – 0.30 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 10.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.45 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 10.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.15 – 0.60 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 10.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9



735

RC
M

T 
SN

-R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RCMT 1204MOSN-R

RCMT 1606MOSN-R

f

P M K N S H

f

ap

20°
20°

RCMT 12 0.20
RCMT 16 0.13

? RCMT 1204MOSN-R
RCMT 1606MOSN-R

RD
EX

 1
2

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDEX 1204MOSN-12

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.40

ap

0.5 – 3.0

0,1

15°

20°

? RDEX 1604MOSN-12

RD
ET

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDET 1003MOSN
RDET 10T3MOSN

RDET 12T3MOSN

RDET 0802MOSN

f

P M K N S H

f

ap

0,05
15°

RDET 08 10°
RDET 10 15°
RDET 12 15°

? RDET 0802MOSN, RDET 1003MOSN
RDET 10T3MOSN, RDET 12T3MOSN

RD
EW

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

RDEW 1003MOSN
RDEW 10T3MOSN

RDEW 12T3MOSN

RDEW 1604MOSN

f

P M K N S H

f

ap

20°

RDEW 10 0.05
RDEW 12 0.15
RDEW 16 0.20

? RDEW 1003MOSN, RDEW 10T3MOSN
RDEW 12T3MOSN, RDEW 1604MOSN

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.15 – 0.60 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 10.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.35 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 3.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 4.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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RD
EX

 1
6

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6
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KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 4.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.60 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 5.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.30 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 2.5 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 4.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.08 – 0.45 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 6.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.08 – 0.35 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 6.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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0.05 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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SEER 1203AFEN
SEER 1204AFEN

SEER 1504AFEN

f

P M K N S H

f

ap

15°

?
SEER 1203AFEN
SEER 1204AFEN
SEER 1504AFEN

SE
ER

 S
N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEER 1203AFSN
SEER 1204AFSN

SEER 1504AFSN

f

P M K N S H

f

ap

0,15
15°

15°

?
SEER 1203AFSN
SEER 1204AFSN
SEER 1504AFSN

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.15 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 9.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.20 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 9.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.20 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

1.0 – 9.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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SE
ET

 1
2E

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEET 1204AFEN

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.40

ap

0.5 – 6.5

10°

? SEET 1204AFEN

SE
ET

 1
2S

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEET 1204AFSN

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.40

ap

1.0 – 6.5

0,15

15°

10°

? SEET 1204AFSN

SE
ET

 1
2-

FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEET 1204AFFN-FA

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.40

ap

0.2 – 4.5

20°

? SEET 1204AFFN-FA

SE
ET

 1
2-

PM

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEET 12T3M-PM

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.35

ap

1.0 – 6.5

0,15

15°

10°

? SEET 12T3M-PM

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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SF
CN

 1
2

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SFCN 1203EFFR

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.30

ap

0.5 – 9.0

? SFCN 1203EFFR

SE
EW

 1
2 

EN

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEEW 1204AFEN

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.40

ap

0.5 – 6.5

? SEEW 1204AFEN

SE
EW

 1
2 

SN

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEEW 1204AFSN

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.40

ap

1.0 – 6.5

20°

0,1

? SEEW 1204AFSN

SE
M

T 
09

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SEMT 09T3AFSN

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.35

ap

0.5 – 4.5

0,09

15°

18°

? SEMT 09T3AFSN

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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SN
ET

 1
3-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

SNET 130512SR-M

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.35

ap

1.2 – 12.0

0,15

8° 28°

? SNET 130512SR-M

SN
G

X
 1

1-
M

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNGX 110416SR-MM [P]

SNGX 110416SR-MM [M]

SNGX 110416SR-MM [S]

f

P M K N S H

f 0.10 – 1.20

ap

0.2 – 1.7

0,1

8°
22°

? SNGX 110416SR-MM

SN
G

X
 1

1-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNGX 110416SR-M [P]

SNGX 110416SR-M [K]

f

P M K N S H

f 0.20 – 1.50

ap

0.2 – 1.7

0,217°

? SNGX 110416SR-M

SN
G

X
 1

3-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

SNGX 130512SN-M

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.35

ap

1.2 – 12.0

0,12

8°

26°

? SNGX 130512SN-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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SN
H

Q
 1

1

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNHQ 1103..

SNHQ 1102..

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.40

ap

–

0,1515°

15°

? SNHQ 110.AZTN

SN
H

F 
-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNHF 1504ENSR-M

SNHF 1204ENSR-M

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.40

ap

0,1 12°

? SNHF 1204ENSR-M
SNHF 1504ENSR-M

SN
G

X
 1

3-
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

SNGX 130512PN-R

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.40

ap

1.2 – 12.0

19°

15°

0,12

? SNGX 130512PN-R

SN
H

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNHN 1504ENEN

SNHN 1204ENEN

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.40

ap

? SNHN 1204ENEN
SNHN 1504ENEN

KEUZE VAN WISSELPLATEN

1.0 – 13.5 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 13.5 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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SN
H

Q
 1

2E
N

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNHQ 1205..

SNHQ 1207..

SNHQ 1203..

SNHQ 1204..

f

P M K N S H

f

ap

–

24°

? SNHQ 1203AZEN, SNHQ 1204AZEN
SNHQ 1205AZEN, SNHQ 1207AZEN

SN
H

Q
 1

2T
N

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNHQ 1205..

SNHQ 1207..

SNHQ 1203..

SNHQ 12T3..

SNHQ 1204..

f

P M K N S H

f

ap

–

0,2
15°

?
SNHQ 1203AZTN, SNHQ 12T3AZTN
SNHQ 1204AZTN, SNHQ 1205AZTN
SNHQ 1207AZTN

SN
H

Q
 1

2T
RL

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNHQ 1203..TRL

SNHQ 1204..TRL

SNHQ 1205..TRL

SNHQ 1207..TRL

f

P M K N S H

f

ap

–

15°

0,15

? SNHQ 1203..TRL, SNHQ 1204..TRL
SNHQ 1205..TRL, SNHQ 1207..TRL

SN
K(

M
)T

 1
2-

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNKT 1205AZSR-M
SNMT 1205AZSR-M

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.50

ap

1.0 – 6.5

0,10
0° 25°

? SNKT 1205AZSR-M
SNMT 1205AZSR-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.50 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.50 (according to insert type)

0.10 – 0.50 (according to insert type)

9
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SO
M

T 
05

-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 050204SR-M
SOMT 050208SR-M

f

P M K N S H

f 0.03 – 0.12

ap

0.4 – 4.5

0,05

7°

20°

? SOMT 050204SR-M
SOMT 050208SR-M

SN
K

X

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNKX 1204ENFN

SNKX 1504ENFN

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.40

ap

? SNKX 1204ENFN
SNKX 1504ENFN

SN
M

T 
12

-R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNMT 1205AZSR-R

f

P M K N S H

f 0.18 – 0.50

ap

1.0 – 6.5

0,16
0° 15°

? SNMT 1205AZSR-R

SN
U

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SNUN 120408
SNUN 120412

SNUN 150412

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.40

ap

?
SNUN 120408
SNUN 120412
SNUN 150412

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.5 – 13.5 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 13.5 (according to insert size)

9
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SO
M

T 
09

-M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T308-M

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.40

ap

1.0 – 8.0

0,12

0°

15°

? SOMT 09T308-M

SO
M

T 
09

-M
I

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T304-MI

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.35

ap

0.5 – 8.0

0,06

14°

18°

? SOMT 09T304-MI

SO
M

T 
09

-P

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SOMT 09T304-P

f

P M K N S H

f 0.08 – 0.35

ap

0.5 – 8.0

0,07

14°

18°

? SOMT 09T304-P

SP
ET

 1
2E

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

SPET 1204ADEN

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.40

ap

1.0 – 12.0

10°

? SPET 1204ADEN

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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SP
G

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPGN 090308 SPGN 1504..

SPGN 1203..

f

P M K N S H

f

ap

?
SPGN 090308
SPGN 1203..
SPGN 1504..

SP
ET

 1
2S

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

SPET 120408S

SPET 1204ADSN

f

P M K N S H

f

ap

1.0 – 12.0

0,15

15°

10°

? SPET 120408S
SPET 1204ADSN

SP
EW

 1
2S

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

SPEW 1204ADSN

f

P M K N S H

f 0.15 – 0.40

ap

1.0 – 12.0

20°

0,15

? SPEW 1204ADSN

SP
EW

 1
2E

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

SPEW 1204ADEN

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.35

ap

1.0 – 12.0

? SPEW 1204ADEN

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.35 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 13.5 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.12 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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SP
G

N
 D

Z

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPGN 2506DZSR

f

P M K N S H

f 0.45 – 0.60

ap

2.0 – 18.0

20°

0,5

? SPGN 2506DZSR

SP
K

N
 E

D
SR

(L
)

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPKN 1203EDSR(L)

SPKN 1504EDSR(L)

f

P M K N S H

f

ap

20°

SPKN 12 0.13
SPKN 15 0.16

? SPKN 1203EDSR(L)
SPKN 1504EDSR(L)

SP
K

N
 E

D
ER

(L
)

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPKN 1203EDER(L)

SPKN 1504EDER(L)

f

P M K N S H

f

ap

? SPKN 1203EDER(L)
SPKN 1504EDER(L)

SP
K

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPKR 1203EDSR

SPKR 1504EDSR

f

P M K N S H

f

ap

5°

15°

SPKR 12 0.13
SPKR 15 0.25

? SPKR 1203EDSR
SPKR 1504EDSR

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.15 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

1.0 – 13.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.35 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

1.0 – 13.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.15 – 0.45 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

1.0 – 12.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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TB
M

R 
27

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TBMR 2707PZSR

f

P M K N S H

f 0.20 – 0.60

ap

1.5 – 18.0

0,2
15°30´

0°

? TBMR 2707PZSR

SP
K

X

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPKX 1203EDFR(L)

SPKX 1504EDFR(L)

f

P M K N S H

f

ap

? SPKX 1203EDFR(L)
SPKX 1504EDFR(L)

SP
U

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPUN 1203..

SPUN 150412

SPUN 1904..

f

P M K N S H

f

ap

?
SPUN 1203..
SPUN 150412
SPUN 1904..

SP
U

N
 2

5

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

SPUN 250616S
SPUN 250620S

f

P M K N S H

f 0.4 – 0.6

ap

2.0 – 18.0

20°

0,4

? SPUN 250616S
SPUN 250620S

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.05 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 13.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 16.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9
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TC
M

T 
16

-F
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TCMT 16T304E-FM
TCMT 16T308E-FM

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.25

ap

1.0 – 8.5

15°

? TCMT 16T304E-FM
TCMT 16T308E-FM

TN
G

X
 1

0-
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 100402SR-F
TNGX 100404SR-F
TNGX 100408SR-F

f

P M K N S H

f 0.3 – 0.11

ap

0.1 – 5.0

37°

22°

0,06

?
TNGX 100402SR-F
TNGX 100404SR-F
TNGX 100408SR-F

TN
G

X
 1

0-
FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 100404FR-FA
TNGX 100408FR-FA

f

P M K N S H

f 0.03 – 0.20

ap

0.1 – 4.0

37°

? TNGX 100404FR-FA
TNGX 100408FR-FA

TN
G

X
 1

0-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 100404SR-M
TNGX 100408SR-M

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.15

ap

0.3 – 5.0

31°

13°

0,10

? TNGX 100404SR-M
TNGX 100408SR-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN

9
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TN
JF

 1
2

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNJF 1204ANEN

f

P M K N S H

f 0.10 – 0.40

ap

2.0 – 6.0

15°

? TNJF 1204ANEN

TN
G

X
 1

6-
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX160604SR-F
TNGX160608SR-F

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.15

ap

0.2 – 10.0

36°

19°

0,09

? TNGX160604SR-F
TNGX160608SR-F

TN
G

X
 1

6-
FA

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 160604FR-FA
TNGX 160608FR-FA

f

P M K N S H

f 0.03 – 0.36

ap

0.2 – 9.0

38°

? TNGX 160604FR-FA
TNGX 160608FR-FA

TN
G

X
 1

6-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TNGX 160604SR-M
TNGX 160608SR-M
TNGX 160612SR-M
TNGX 160616SR-M

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.28

ap

0.3 – 10.0

33°

19°

0,14

? TNGX 160604SR-M, TNGX 160608SR-M
TNGX 160612SR-M, TNGX 160616SR-M

KEUZE VAN WISSELPLATEN

9
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TP
CN

 1
6

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TPCN 161603PDSN

f

P M K N S H

f 0.12 – 0.25

ap

–

20°

0,1

? TPCN 161603PDSN

TP
K

N
 E

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TPKN 2204PDER

TPKN 1603PDER

f

P M K N S H

f

ap

? TPKN 1603PDER
TPKN 2204PDER

TP
K

N
 S

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TPKN 2204PDSR

TPKN 1603PDSR

f

P M K N S H

f

ap

20°

0,16

? TPKN 1603PDSR
TPKN 2204PDSR

TP
K

R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TPKR 2204PDSR

TPKR 1603PDSR

f

P M K N S H

f

ap

5°

15°
0,1

? TPKR 1603PDSR
TPKR 2204PDSR

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.25 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

1.0 – 17.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.20 – 0.35 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

1.0 – 17.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.10 – 0.40 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

1.0 – 17.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9
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X
D

H
W

 E
N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XDHW 070210EN

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.20

ap

0.2 – 1.0

? XDHW 070210EN

TP
U

N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TPUN 1603..

TPUN 2204..

TPUN 1103..

f

P M K N S H

f

ap

?
TPUN 1103..
TPUN 1603..
TPUN 2204..

V
CG

T 
22

-F
A

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

VCGT 220515F-FA

VCGT 220520F-FA

VCGT 220530F-FA

f

P M K N S H

f

ap

0.5 – 16.0

23°

?
VCGT 220515F-FA
VCGT 220520F-FA
VCGT 220530F-FA

W
N

H
X

 0
4-

W
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

WNHX 040305ER-WM [P]
WNHX 040310ER-WM [P]
WNHX 040315ER-WM [P]

WNHX 040305ER-WM [P] WIPER
WNHX 040310ER-WM [P] WIPER
WNHX 040315ER-WM [P] WIPER

WNHX 040305ER-WM [H]
WNHX 040310ER-WM [H]
WNHX 040315ER-WM [H]

WNHX 040305ER-WM [H] WIPER
WNHX 040310ER-WM [H] WIPER
WNHX 040315ER-WM [H] WIPER

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.25

ap

0.1 – 2.0

15°

? WNHX 0403..ER-WM

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.25 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 17.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.05 – 1.5 afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.5 – 16.0

9
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X
D

H
W

 S
N

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XDHW 070210SN

XDHW 10T310SN

f

P M K N S H

f

ap

0.2 – 1.0

20°

0,05

? XDHW 070210SN
XDHW 10T310SN

X
EH

T

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5

0.4
0

0.6
3

1.0
0

1.6
0

2.5
0

4.0
0

XEHT 0604AESR

XEHT 0906AESR

f

P M K N S H

f

ap

5°

9°

0,03

? XEHT 0604AESR
XEHT 0906AESR

X
N

G
X

 A
N

SN

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNGX 0604ANSN

XNGX 0906ANSN

f

P M K N S H

f

ap

22°

0,12

? XNGX 0604ANSN
XNGX 0906ANSN

X
N

G
X

 1
3

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNGX 1308DNSN

f

P M K N S H

f 0.25 – 0.70

ap

0.5 – 3.5

10°

? XNGX 1308DNSN

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.05 – 0.35 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.08 – 0.45 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.1 – 5.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.13 – 0.50 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.7 – 5.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9
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X
PH

T 
16

-F
A

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XPHT 160408F-FA

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.30

ap

0.8 – 15.0

20°

? XPHT 160408F-FA

X
PH

T 
16

E

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XPHT 160412E

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.30

ap

1.2 – 15.0

15°

? XPHT 160412E

X
N

H
Q

 T
N

ap

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XNHQ 1205AZTN

XNHQ 1606AZTN

f

P M K N S H

f

ap

–

0,10
15°

10°

? XNHQ 1205AZTN
XNHQ 1606AZTN

X
P 

ER
-F

M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XP 16ER-FM

XP 20ER-FM

XP 25ER-FM

XP 32ER-FM

f

P M K N S H

f

ap

? XP 16ER-FM, XP 20ER-FM
XP 25ER-FM, XP 32ER-FM

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.10 – 0.60 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.05 – 0.25 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 16.0 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

9
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X
PH

T 
16

S

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

XPHT 160412S

f

P M K N S H

f 0.05 – 0.30

ap

1.2 – 15.0

0,15

20° 15°

? XPHT 160412S

ZD
C

W
 0

7

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZDCW 070304 [K]

ZDCW 070304 [H]

ZDCW 070304 [P]

f

P M K N S H

f 0.15 – 1.50

ap

0.3 – 1.0

0,1520°

? ZDCW 070304

ZD
C

W
 0

9

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZDCW 09T304 [K]

ZDCW 09T304 [H]

ZDCW 09T304 [P]

f

P M K N S H

f 0.30 – 2.00

ap

0.3 – 1.0

0,1520°

? ZDCW 09T304

ZD
EW

 1
2

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZDEW 120408 [K]

ZDEW 120408 [H]

ZDEW 120408 [P]

f

P M K N S H

f 0.50 – 3.00

ap

0.3 – 1.6

0,2020°

? ZDEW 120408

KEUZE VAN WISSELPLATEN
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ZP
 E

R-
M

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 12ER-M

ZP 16ER-M

ZP 20ER-M

ZP 32ER-M

ZP 25ER-M

f

P M K N S H

f

ap

17°

0,15

?
ZP 12ER-M, ZP 16ER-M
ZP 20ER-M, ZP 25ER-M,
ZP 32ER-M

ZP
 E

R-
R

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 16ER-R

ZP 20ER-R

ZP 25ER-R

ZP 40ER-R

ZP 32ER-R

ZP 50ER-R

f

P M K N S H

f

ap

7°

?
ZP 16ER-R, ZP 20ER-R
ZP 25ER-R, ZP 32ER-R
ZP 40ER-R, ZP 50ER-R

ZP
 E

R-
FM

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
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0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 10ER-FM

ZP 12ER-FM

ZP 16ER-FM

ZP 25ER-FM

ZP 20ER-FM

ZP 32ER-FM

f

P M K N S H

f

ap

?
ZP 10ER-FM, ZP 12ER-FM
ZP 16ER-FM, ZP 20ER-FM
ZP 25ER-FM, ZP 32ER-FM 

ZP
 E

R-
F

ap

40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

ZP 50ER-F

ZP 20ER-F

f

P M K N S H

f

ap

20°

? ZP 50ER-F
ZP 20ER-F

KEUZE VAN WISSELPLATEN

0.06 – 0.25 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 28.6 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.09 – 0.33 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 44.7 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.05 – 0.21 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 28.6 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.04 – 0.18 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)

0.3 – 44.7 (afhankelijk van de grootte van de wisselplaat)
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764

2 5

D

M

T

G

0 PVD
1 CVD

2 PVD
3 CVD

4 PVD
5 CVD

6 PVD
7 CVD

8 PVD
9 CVD

B

D

01 – 05

05 – 10

10 – 20

20 – 30

30 – 40

40 – 50

1 – 9

39M

764

HARDMETAALSOORTEN FREZEN – OVERZICHT

Boren

Frezen

Draaien

In- en afsteken

Speciale toepassing

Vrij

Groep K, H

Groep M, S

Universeel

CBN

PCD

Bewerking Coating/Substraat Generatie ISO bereik
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M9315
P05 – P25

MT-CVD H  - - -K10 – K30

H10 – H20

M9325

P10 – P30

MT-CVD H  - - -K10 – K30

H15 – H20

M9340

P35 – P50

MT-CVD H  - - -M30 – M40

S15 – S20

M5315

P05 – P20

MT-CVD H  - - -K05 – K25

H05 – H20

M8310

P01 – P10

PVD -
M01 – M10

K01 – K10

H05 – H15

8215

P10 – P20

PVD  + / -

M10 – M20

K10 – K25

N10 – N25

S10 – S15

H10 – H15

M8325
P20 – P40

PVD S  - 

M15 – M30

M8330

P20 – P40

PVD  + / -

M20 – M35

K20 – K40

N15 – N30

S15 – S25

H15 – H25

M8340

P25 – P50

PVD + / -
M20 – M40

K20 – K40

S20 – S30
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Hardmetaalsoort met een hoge slijtvastheid, zelfs bij een hoge thermische belasting, 
dat vooral gebruikt wordt bij hogere snijsnelheden met gemiddelde of kleine 
snededieptes.

Deze hardmetaalsoort biedt een ideaal evenwicht tussen slijtvastheid en taaiheid, 
en is hoofdzakelijk ontworpen voor voorbewerken. De voordelen zijn een 
uitstekende slijtvastheid, zelfs bij relatief hoge snijsnelheden met een uitstekende 
betrouwbaarheid, maar is beter geschikt voor toepassingen met hogere snelheden 
en lagere voedingssnelheden.

Een zeer taaie hardmetaalsoort, waarbij het voornaamste voordeel de sterkte van 
de snijkant is en geschikt is bij instabiele bewerkingsomstandigheden. Hoewel dit 
materiaal een MT-CVD coating heeft, is het mogelijk om emulsiekoeling te gebruiken, 
vooral bij optimale bewerkingsomstandigheden.

Een van de meest slijtvaste hardmetaalsoorten die moet worden gebruikt bij stabiele 
omstandigheden. Zijn voornaamste voordeel is de extreem hoge weerstand tegen 
temperatuurbelasting en slijtage. Wordt vooral gebruikt voor de bewerking van 
harde en zeer harde materialen, vooral gietijzer K05 – K25.
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   Hardmetaalsoort die speciaal ontwikkeld is voor kopiëerfrezen. Heeft met een hoge 
slijtvastheid, is geschikt voor het bewerken bij hogere snijsnelheden onder stabiele 
bewerkingsomstandigheden, en voor het bewerken van vrijwel alle (vooral hardere) 
materiaalsoorten.

su
bm

icr
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 H Een van de meest veelzijdige hardmetaalsoorten, zowel wat betreft het inzetgebied 
als de mogelijke toepassingen. Wordt gekenmerkt door een hoge slijtvastheid 
en betrouwbaarheid. Andere voordelen zijn de uitstekende weerstand tegen 
warmtescheuren als gevolg van temperatuurschommelingen.

Het belangrijkste toepassingsgebied van deze hardmetaalsoort is de bewerking van 
alle soorten zacht staal (met inbegrip van roestvast staal). Hij kan ook worden gebruikt 
voor het bewerken van zachter gietijzer. Geschikt voor de bewerking van M15 – M30 bij 
gemiddelde snijsnelheden en bij normale bewerkingsomstandigheden.

su
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 H Deze hardmetaalsoort is universeel en kan worden gebruikt voor de bewerking van 
verschillende materiaalsoorten. Zijn voornaamste toepassingsgebied ligt echter 
bij staal en nodulair gietijzer. Hij wordt aanbevolen voor frezen met gemiddelde 
snijsnelheden en bij instabiele bewerkingsomstandigheden.        

su
bm

icr
on

 H Hardmetaalsoort die speciaal ontwikkeld is voor kopiëerfrezen. Heeft met een hoge 
slijtvastheid, is geschikt voor het bewerken bij hogere snijsnelheden onder stabiele 
bewerkingsomstandigheden, en voor het bewerken van vrijwel alle (vooral hardere) 
materiaalsoorten.
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M8345
P30 – P50

PVD H -

M30 – M40

M6330

P20 – P35

PVD H + / -M20 – M35

S20 – S30

M4303

P01 – P10

PVD -
K01 – K10

N01 – N10

H01 – H10

M4310

P05 – P15

PVD -

M05 – M15

K05 – K15

S05 – S10

H05 – H15

2003

P01 – P10

PVD -

M01 – M10

K01 – K10

S05 – S10

H05 – H15

M0315 N05 – N25 PVD  -

M8326
P20 – P40

PVD H  - 

M15 – M30

M8346
P30 – P50

PVD H -
M30 – M40

S26 P15 – P30 – S + +

S45 P30 – P45 – S + +

HF7

M10 – M20

– + +K10 – K25

N10 – N25
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Deze kwaliteit heeft een uitzonderlijke betrouwbaarheid en is ontworpen voor zware 
bewerkingen in ongunstige bewerkingsomstandigheden in moeilijk te bewerken en 
taaie materialen.

Hardmetaalsoort met een uitstekende betrouwbaarheid. Speciaal geschikt voor het 
bewerken van moeilijk te bewerken materiaalsoorten en in ongunstige en zware 
bewerkingsomstandigheden.
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  De meest slijtvaste hardmetaalsoort voor vorm & matrijstoepassingen. Biedt 
uitzonderlijke prestaties bij hoge snijsnelheden en lage voedingen in stabiele 
bewerkingsomstandigheden. Geschikt voor nabewerken van moeilijk te bewerken 
materiaalsoorten.
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Universele hardmetaalsoort voor giet- en matrijstoepassingen. Geschikt voor het 
nabewerken tot semi voorbewerken. Deze hardmetaalsoort combineert hoge 
slijtvastheid met uitstekende betrouwbaarheid. 
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  Hardmetaalsoort met een uitstekende slijtvastheid. Vooral geschikt voor het bewerken 
van harde materiaalsoorten en materialen met een hoge treksterkte bij stabiele 
bewerkingsomstandigheden en hogere snijsnelheden. Geschikt voor het bewerken van 
veel materiaalsoorten behalve non-ferrometalen.
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icr
on

 H Fijnkorrelige hardmetaalsoort voor het frezen van non-ferrometalen en legeringen 
met een uitstekende verhouding van slijtvastheid en taaiheid. Voorzien van een unieke 
coating met uitstekende wrijvingseigenschappen.

Hardmetaalsoort speciaal voor zware bewerkingen. Het belangrijkste 
toepassingsgebied is de bewerking van alle zachtere staalsoorten (inclusief roestvast 
staal). Kan ook gebruikt worden voor de bewerking van zachtere gietijzers. Geschikt 
voor het bewerken van M15 – M30 bij gemiddelde snijsnelheden bij normale 
bewerkingsomstandigheden.

Hardmetaalsoort speciaal voor zware bewerkingen. Deze kwaliteit heeft een 
uitstekende betrouwbaarheid en is voor zware bewerkingen bij ongunstige 
bewerkingsomstandigheden in moeilijk te bewerken en taaie materiaalsoorten.

Ongecoate hardmetaalsoort met een uitstekende oxidatiebestendigheid van het 
snijvlak. Uitsluitend bestemd voor het bewerken van koolstof- en gelegeerd staal bij 
lage snijsnelheden.

Ongecoate taaie hardmetaalsoort, geschikt voor bewerkingen bij lage snijsnelheden en 
ongunstige bewerkingsomstandigheden.

su
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 H Ongecoate hardmetaalsoort die hoofdzakelijk bestemd is voor het bewerken van non-
ferrometalen maar kan ook gebruikt worden in andere materiaalsoorten (behalve 
staal). Deze hardmetaalsoort kan worden gebruikt voor draaien, frezen en zelfs 
kotteren.
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PVD
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-
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HARDMETAALSOORTEN FREZEN – OVERZICHT

Coating

Chemische coatingsmethode bij middel hoge temperatuur

Physische coatingsmethode bij lage temperatuur

Ongecoate hardmetaalsoort

Effect van koeling

Zeer negatief effect op de standtijd van het gereedschap – koeling wordt niet aanbevolen

Licht negatief effect op de standtijd van het gereedschap

Het effect van koeling kan zowel positief als negatief zijn – de specifieke bewerkingsomstandigheden zijn de bepalende factor

Positief effect op de standtijd van het gereedschap – koeling wordt aanbevolen

Mate van invloed

Niveau 1 – 5

Substraat

Op WC-Co gebaseerd substraat (WC=Wolframcarbide)

submicron H Op WC-Co gebaseerd fijnkorrelig substraat (< 1 µm)

ultra submicron H Op WC-Co gebaseerd zeer fijnkorrelig substraat (< 0.5 µm)

Substraat met kubische carbiden

9
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BEWERKINGSOMSTANDIGHEDEN BIJ HET FREZEN

Bij een freesbewerking maakt de buitenrand van de frees bijna altijd 
een onderbroken snede. Elke snijkant gaat het werkstuk binnen en 
verlaat het ten minste eenmaal binnen één omwenteling van het 
gereedschap.
Bovendien vindt een regelmatige verandering van de spaandikte 
plaats tijdens elke omwenteling van de frees. Dit resulteert in 
schommelingen in 
de grootte en richting van de snijkracht. De rand van de frees is 
dus onderhevig aan wisselende spanningen die specifieke slijtage 
veroorzaken.  De standtijd van de frees is daarom afhankelijk 
van de omstandigheden waarin de snijkant het werkstuk 
binnenkomt en verlaat. De juiste keuze van deze omstandigheden 
heeft veel invloed op het freesproces, en het benodigd 
vermogen en oppervlaktekwaliteit van het bewerkte oppervlak. 
Op het moment dat de snijkant het werkstuk binnenkomt of 
verlaat, wordt de snijkant blootgesteld aan een min of meer intense 

mechanische schok die mechanische spanning veroorzaakt rondom 
de snijkant. Bij verkeerd gebruik, kan deze schok schade aan de 
snijkant veroorzaken, in de vorm van breuk of afbrokkelen van de 
snijkant. De positie van de frees ten opzichte van het werkstuk is dus 
een zeer belangrijke factor. Er zijn drie mogelijke verplaatsingen van 
de frees: zijwaarts frezen, middenfrezen en zijwaarts omlaag frezen. 
Voor wisselplaatgereedschap raden wij aan om de meest optimale 
positie te kiezen (zodat de frees dikke spanen vormt bij de ingang en 
dunne spanen bij de uitgang).
Er zijn echter wel uitzonderingen (werkstukken met een walshuisd of 
machines met versleten bewegingsassen).

Houdt bij vlakfrezen de aanbevolen snijgegens voor de wisselplaten 
aan als de breedte van het gefreesde oppervlak ae gelijk is aan de 
diameter van de frees. Als het freesoppervlak  kleiner is dan de 
diameter van de frees, kijk dan of we frezen met het midden of de 
zijkant van de frees, zoals hierboven vermeld. In beide gevallen 
moeten correcties in voeding en snijsnelheid worden toegepast (zie 

correctietabellen op blz. 697). Hoe dan ook, we moeten proberen 
ervoor te zorgen dat het gereedschap het werkstuk niet binnengaat 
of verlaat in een gebied dicht van het midden van de frees.

Wanneer de snijkant uit de snede komt, gaat dit gepaard met zowel 
spanning op de snijkant als gevolg van snelle afkoeling van de 
oppervlaktelagen van de wisselplaat en door mechanische belasting 

veroorzaakt door het vrijkomen van flexibele vervormingen, vooral 
in de oppervlaktelagen van het werkstuk na een snelle afname van 
de snijkracht.

TEGENLOPEND FREZEN

HARTLIJN FREZEN

MEELOPEND FREZEN

9
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BEWERKINGSOMSTANDIGHEDEN BIJ HET FREZEN

Zoals hierboven vermeld, verandert de spaandikte h tijdens één 
omwenteling afhankelijk van de hoek j volgens de formule hj = fz 
× sinj.
De maximale spaandikte die gelijk is aan fz wordt bereikt op de hartlijn 
van de frees. De gemiddelde dikte van een spaan hm van één snijkant 
tijdens één omwenteling is gelijk aan de hoogte van een rechthoek in 
hetzelfde gebied als het gebied onder de sinuscurve in relatie tot de 

radiale snedediepte ae. De gemiddelde spaandikte hm is afhankelijk 
van het type frees en de snijcondities, met name de verhouding 
tot ae / DC, de voeding per tand fz en de instelhoek KAPR – kr. Zie 
hieronder enkele voorbeelden.

De gemiddelde spaandikte hm voor het frezen (met het midden) volgens figuur a, b, d wordt berekend aan de hand van de formule:

De gemiddelde spaandikte hm voor bewerking met de zijkant van de frees (figuur c, e) wordt berekend aan de hand van de formule:

Voor frezen met de zijkant van de frees volgens figuur e, waarbij de ae / DC verhouding zeer laag (< 0.2) is, kan de gemiddelde spaandikte hm 
worden berekend met de eenvoudigere formule:

Waarbij:
hm Gemiddelde spaandikte (mm)
fz Voeding per tand (mm/z)
ae Radiale snedediepte (mm)
DC Diameter van de frees (mm)
kr Instelhoek van de hoofdsnijkant KAPR (°)

9
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hm

sin × kr

fz = × c

0 % 10 % 20 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 80 % 90 % 100 %
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GAMP

hm

0.06 – 0.15

hm
0.06 – 0.15

KAPR 45°

APMX 3.0 mm

SHN06C  

DC DC
X

OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P 1 2

3

4

56

7

8

max. kg

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

25N2R042B25-SHN06C-C 25 32.2 99 25 – 42 – – – – -7 -7 2 – 17400 ü 0.36 GI204 FA010 –
32N3R042B32-SHN06C-C 32 39.3 103 32 – 42 – – – – -7 -7 3 – 15400 ü 0.59 GI204 FA010 –
25N2R033M12-SHN06C-C 25 32.2 56 12.5 – – 33 M12 – – -7 -7 2 – – ü 0.11 GI204 FA010 –
32N3R043M16-SHN06C-C 32 39.3 66 17 – – 43 M16 – – -7 -7 3 – – ü 0.26 GI204 FA010 –
40N4R043M16-SHN06C-C 40 47.3 66 17 – – 43 M16 – – -7 -7 4 ü – ü 0.28 GI204 FA010 –
40A05R-S45HN06C-C 40 47.3 – 16 14 – 40 – 8.4 5.6 -7 -7 5 ü 13800 ü 0.37 GI204 FA012 –
50A04R-S45HN06C-C 50 57.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 4 ü 12300 ü 0.62 GI204 FA013 –
50A06R-S45HN06C-C 50 57.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 6 ü 12300 ü 0.41 GI204 FA013 –
63A06R-S45HN06C-C 63 70.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 6 ü 11000 ü 0.56 GI204 FA013 –
63A08R-S45HN06C-C 63 70.3 – 22 18 – 40 – 10.4 6.3 -7 -7 8 ü 11000 ü 0.69 GI204 FA013 –
80A07R-S45HN06C-C 80 86.8 – 27 38 – 50 – 12.4 7 -7 -7 7 ü 9700 ü 1.10 GI204 FA011 AC001
80A10R-S45HN06C-C 80 86.8 – 27 38 – 50 – 12.4 7 -7 -7 10 ü 9700 ü 0.19 GI204 FA011 AC001
100A08R-S45HN06C-C 100 107.1 – 32 45 – 50 – 14.4 8 -7 -7 8 ü 8700 ü 2.07 GI204 FA011 AC002
100A12R-S45HN06C-C 100 107.1 – 32 45 – 50 – 14.4 8 -7 -7 12 ü 8700 ü 1.82 GI204 FA011 AC002
125A10R-S45HN06C-C 125 132.2 – 40 56 – 63 – 16.4 9 -7 -7 10 ü 7800 ü 3.62 GI204 FA011 AC003
125A16R-S45HN06C-C 125 132.2 – 40 56 – 63 – 16.4 9 -7 -7 16 ü 7800 ü 3.93 GI204 FA011 AC003

GI204 HNGX 0604AN.. XNGX 0604AN..

Nm

FA010 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 – – Flag T09P –
FA011 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – –
FA012 US 3007-T09P 2.0 M 3 7.3 D-T07P/T09P FG-15 – HS 0830C
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BEWERKINGSOMSTANDIGHEDEN BIJ HET FREZEN

Voor een optimale werking van elk freesgereedschap, raden wij 
aan om de spaandikte te controleren, of beter nog, het aanbevolen 
hm-bereik te gebruiken om de juiste voedingssnelheid te bepalen 
(berekenen).

Het is natuurlijk ook noodzakelijk rekening te houden met de 
geometrie van de wisselplaat zelf. Om fz te berekenen, kunt u 
bovenstaande formules gebruiken of de volgende formule gebruiken. 
De waarden van de coëfficiënt c kunnen uit de volgende grafiek 
worden afgelezen:

Ieder gereedschap in deze catalogus heeft zijn eigen optimale gebied voor de gemiddelde spaandikte. Het gebruik van waarden lager 
dan in dit bereik kan het snijden van het gereedschap belemmeren of de wisselplaat slijt overmatig en, in extreme gevallen breekt deze 
stuk.  En door overschrijden van de aanbevolen waarden kan de wisselplaat stuk gaan door overbelasting van het gereedschap. Het 
gebied van aanbevolen gemiddelde spaandikte wordent direct bij elke gereedschapfamilie vermeld.
Het volledige bereik van spaandikte kan alleen worden gebruikt voor de groepen P en K. De ondergrens van spaandikte moet worden 
aangepast (hoger dan vermeld) voor de groepen M en S en voor taaiere materialen uit groep N. De bovengrens moet worden verlaagd 
voor de groepen H, S en ook iets voor taaiere materialen uit groep M. Voor groep N is het mogelijk de bovengrens van de aanbevolen 
gemiddeldespaandikte met ca. 10 – 15 % te verhogen.

Bewerking met het midden van de frees

Bewerking met de zijkant van de frees

Optimaal bereik van de 
gemiddelde spaandikte 
(mm)

ECON HN06 45° vlakfrees, dubbel negatief, met koelkanalen
Zeer productieve 45˚ vlakfrees met dubbelzijdige HN. 06 – wisselplaten met APMX van 3 mm. Geschikt voor voor-, nabewerking en afschuinen. 
Economische wisselplaat met 12 snijkanten. Differentiële vertanding. Weldon, modulaire en opsteektuitvoering, verkrijgbaar van Ø25 tot Ø125 
mm.

Product

9
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BEWERKTE OPPERVLAKTE RUWHEID

Een van de belangrijkste criteria bij het nabewerken is de bereikte ruwheid van het bewerkte oppervlak. Het volgende artikel geeft daarom een 
aantal tips voor dit onderwerp.

Vlakfrezen

Bij elke freesbewerking wordt het bewerkte oppervlak gevormd door meerdere kanten. De microgeometrie van het oppervlak is dus afhankelijk 
van de axiale uitloop van de afzonderlijke kanten van de frees. Het zijn de meest axiaal uitstekende kanten die het bewerkte oppervlak vorm 
geven. De resulterende ruwheid van het gefreesde oppervlak wordt in hoge mate beïnvloed door het ontwerp van de punt van de wisselplaat. 
Als de punt van de wisselplaat een radius heeft, ontstaan er onvolkomenheden op het oppervlak. De grootte hiervan is afhankelijk van de 
hoekradius en de voedingssnelheid. Voor wisselplaten met afvlaksegmenten geldt de vuistregel dat de voeding per omwenteling minder dan 
80% van de grootte van het afvlaksegment moet zijn. Bij grotere frezen (met meerdere snijkanten) kan het voldoen aan deze voorwaarde soms 
problematisch zijn, omdat de maximale voedingswaarde fz = 0.8 × a / z in de buurt kan komen van de ondergrens die voor bepaalde soorten 
geometrie van de wisselplaten wordt aanbevolen (de voedingssnelheid is lager dan de breedte van de fase in de voedingsrichting). Het gebruik 
van lagere voedingssnelheden leidt gewoonlijk tot een toename van de snijweerstand, waardoor de standtijd van het gereedschap afneemt.

In dat geval is de beste oplossing een frees met minder snijkanten 
te gebruiken of het aantal tanden op de frees te verminderen (bij 
frezen met een even aantal tanden alleen op elke andere tand een 
wisselplaat aanbrengen). Er is echter een risico van verminderde 
productiviteit. Een ander alternatief is het gebruik van zogenaamde 
Wiper wisselplaat (indien dergelijke wisselplaten beschikbaar 
zijn voor het gegeven type gereedschap). Ook deze oplossing 
heeft echter nadelen. Voor frezen met een kleine diameter (ca. 63 
mm en minder) is het toerental te hoog en bestaat het risico van 
scheuren of versmering van het oppervlak (snijkantopbouw) naar 
het midden van de frees bij de bewerking van taaie materialen. 
Informatie over de grootte van de afvlaksegmenten vindt u aan het 
begin van de technische informatie in het catalogusgedeelte.

Voor de meeste andere freesbewerkingen kan de maximale 
oppervlakteruwheid bij benadering opnieuw worden berekend. 
Daarvoor kunnen we de volgende formule gebruiken, hier aangevuld 
met een grafische uitleg.

Snijkant 
Nr. 4

rev. × n

Snijkant 
Nr. 4

rev. × r

Snijkant 
Nr. 4

rev. × n +1

Snijkant
Nr. 4

rev. × n +1
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BEWERKTE OPPERVLAKTE RUWHEID

Waar en wanneer deze formule toe te passen:

1) Bij het bepalen van de asafstand bij lineaire frezenbewerkingen met torische frezen* of bolkopfrezen.

* Gebruik INSD voor de wisselplaatdiameter

2) Bij het bepalen van de asafstand bij lineaire dwarsbewerkingen met (niet alleen) torische frezen en bij insteekfrezen.**

** Gebruik DC voor de freesdiameter.

3) Bij het bepalen van de voeding per tand bij profielfrezen (contouren).***

*** Gebruik DC voor de freesdiameter en deel deze door het aantal tanden.
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BEWERKTE OPPERVLAKTE RUWHEID

De oppervlakteruwheid in radiale richting, d.w.z. tijdens het profielfrezen (contour of bodem van een sleuf die met een schijffrees wordt 
gefreesd), wordt berekend met de volgende formule:

Gebruik DC voor de freesdiameter.
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FREESBEWERKINGEN

Insteekfrezen (Plunge frezen)

Deze catagorie bevat aanbevelingen voor de maximaal toelaatbare radiale snedediepte voor een bepaald gereedschap. In dit geval speelt de 
uitsteeklengte L een belangrijke rol. Gebruik daarom bij een lange uitsteeklengte (L / DC > 4) de aanbevolen snijcondities volgens de volgende 
afbeeldingen:

Bij hoekfrezen mag de onderlinge afstand tussen de paden ook niet groter zijn dan ¾ van de freesdiameter (en moet geleidelijk afnemen naar 
de hoek toe).

Wanneer u CNC programma’s voor deze bewerkingen maakt, moet u freesbanen over reeds bewerkte oppervlakken voorkomen (bodem). Met 
andere woorden, wij raden het gebruik van een zogenaamde boorcyclus af. Let er bij de keuze van de bewerkingscondities op, dat er altijd 
meer dan één tand in snede is. Wij raden ook aan de axiale snedediepte (insteekdiepte) geleidelijk te verminderen, d.w.z. een “trap”-structuur 
te creëren. Houd er ook rekening mee dat bij insteekfrezen lagere snelheden en voedingen per tand moeten worden gebruikt in vergelijking 
met traditionele methoden.

Profielfrezen

Spiebaanfrezen

Hoekfrezen

9
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X = tg a (DC - W1)
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FREESBEWERKINGEN

Hellingfrezen

Hellingfrezen (ramping) is een freesmethode waarbij 3 verschillende freesmethodes tegelijkertijd van toepassing zijn:

Een belangrijk gegeven hierin is de hellingshoek, ofwel de daling van de Z-as in dat freesgebied. Een aantal geredschappen (HFC) maken het 
mogelijk om een kleinere hellingshoek te gebruikenmaar met een hogere voeding, of een grotere hellingshoek met een lagere voeding. Deze 
hellingshoeken kunnen gevonden worden bij de technische aanbevelingen.

Hellend frezen met een max. hoek en horizontaal terug, daarna weer hellend frezen met een max. hoek en horizontaal terug.

Iedere gang hellend frezen met een kleinere (halve) hoek en de laatste gang horizontaal terug.

Hellend frezen met een max. hoek, vlak terug over een lengte van D en daarna hellend frezen met een max. hoek, vlak terug, etc.

Hellend frezen met een maximale hoek, daarna X lengte omhoog, daarna hellend frezen met een max. hoek.

Voor het kiezen van de voeding adviseren wij bij spiebaanfrezen het volgende. Als de sleuf dieper is (bv. eerste snede hellend frezen, tweedde 
om te vlakken), dan moet er gekozen worden uit één van de vier bovenstaande basismethoden voor de opeenvolgende stappen.

Waarbij: 
X  Terugtrek lengte (mm) 
a  Hellingshoek (°) 
DC  Freesdiameter (mm) 
W1  Wisselplaatbreedte (mm)

Voorzijde wisselplaat - frezen met de hoofdsnijkant (omtreksnijden).

Voorzijde wisselplaat - frezen met de secondaire snijkant (bodemfrezen).

Achterzijde wisselplaat - frezen met de secondaire snijkant (bodemfrezen).

9
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DC d1
d1 d1

DC = cca 0.5 × d1 DC > 0.5 × d1 DC < 0.5 × d1

DC DC
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FREESBEWERKINGEN

Circulair infrezen of helicoïdale interpolatie

Deze methode is vergelijkbaar met hellingfrezen, behalve dat het 
wordt uitgevoerd in een cirkelvormige baan. In dit geval is een van de 
belangrijkste factoren de freesdiameter of de minimale en maximale 
diameter van het gat dat we kunnen bewerken met het type frees die 
we gebruiken (deze informatie is alleen van belang  bij het gebruik van 
frezen die niet centrumsnijdend zijn). Als de freesdiameter te groot 
is, dan zal de baan van de wisselplaat niet over het midden van het 
gat lopen, wat resulteert in een uitsteeksel dat in botsing komt met 

het het vlak van het gereedschap en daardoor kan het gereedschap 
stuklopen.Aan de andere kant, als de diameter van de frees te klein 
is,blijft de kern staan van het gat en moet dan afzonderlijk nog 
verwijderd worden.

De aanbevelingen omvatten tabellen met de minimale gatdiameter, de maximale gatdiameter en hellingshoek voor deze diameters (in sommige 
gevallen zullen er twee tabellen zijn: één voor standaard wisselplaatgeometrie en één voor HFC).

Dmax – Gatdiameter

DC – Freesdiameter

INSD – Wisselplaat diameter

RE – Neusradius wisselplaat

BS – Snijkantslengte van de WIPER

b – Max. ae voor groeven

Maximale gatdiameter 
Voor blinde gaten kunt u een vlakke bodem krijgen door het gereedschap over het midden van de bodem te laten gaan.

Voor een doorlopend gat:

Dmax = 2 × DC

Voor een doorlopend gat:

Dmax = 2 × DC

Minimale gatdiameter

 Voor een blind gat:

Dmin = (DC - b) × 2

 Voor een blind gat:

Dmin = (DC - 0.8 INSD) × 2

Voor een vlakke bodem:

Dmin = (DC - (RE + BS)) × 2

Voor een vlakke bodem:

Dmin = (DC - 0.5 INSD) × 2

9
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SOORT SLIJTAGE VAN DE WISSELPLAAT

SNIJKANTSOPBOUW

De korrelgrootte heeft geen invloed

Iedere coating geeft verbetering (anti-adhesie effect is bepalend).

Hoe hoger de voeding, hoe minder de snijkant opbouwt.

Pas de snijsnelheid aan (meestal omhoog).

De snedediepte heeft geen invloed.

Pas een meer positieve geometrie toe (opbouw van de snijkant neemt enorm af bij een spaanhoek van meer dan 40°)

Pas een koelmiddel toe met een beter smerende werking (overigens adviseren we bij frezen geen koeling).

FLANKSLIJTAGE

Kies een slijtvastere hardmetaalsoort.

Iedere coating geeft verbetering (de hardheid is bepalend) (TiC, TiCN).

Verhoog de voeding als deze minder is dan 0.1 mm.

Verlaag de snijsnelheid.

De snedediepte heeft geen invloed.

Een grotere vrijloophoek is gewenst.

Kan helpen, maar alleen bij gunstige bewerkings omstandigheden.

KOLKSLIJTAGE

Kies een slijtvastere hardmetaalsoort.

Iedere coating geeft verbetering (warmteweerstand is bepalend – a Al2O3).

De voeding heeft invloed op de vorm en positie van de kolkslijtage.

Verlaag de snijsnelheid.

De snedediepte heeft een minimaal effect.

Gebruik een andere en meer positieve geometrie.

Kan helpen, maar alleen bij gunstige bewerkings omstandigheden.

9
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SOORT SLIJTAGE VAN DE WISSELPLAAT

KERFWERKING AAN DE SECUNDAIRE SNIJKANT

Kies een slijtvastere hardmetaalsoort.

Ledere coating (warmteweerstand is bepalend – a Al2O3).

De voeding heeft invloed op de vorm en positie van de kerfslijtage.

Snijsnelheid reduceren.

De snedediepte heeft een minimaal effect.

Gebruik een meer positieve geometrie.

Kan helpen, maar alleen bij gunstige bewerkings omstandigheden.

PLASTISCHE DEFORMATIE

Kies een slijtvastere hardmetaalsoort (waarbij de hoeveelheid Co bepalend is).

Iedere coating geeft verbetering (wrijving is bepalend).

Voeding verlagen.

Verlaag de snijsnelheid.

De snedediepte heeft een minimaal effect.

Gebruik een meer positieve geometrie.

Kan helpen, maar alleen bij gunstige bewerkings omstandigheden.

KERFWERKING

Hangt af van de aard van de beschadiging – bij breuk een taaiere soort kiezen en bij ernstige slijtage een hardere soort.

Iedere coating geeft verbetering (warmteweerstand is bepalend – a Al2O3).

Voeding heeft invloed op intensiteit, maar minder dan de snijsnelheid.

Verlaag de snijsnelheid.

Wisselende snedediepten toepassen.

Een minder positieve geometrie gebruiken.

Kan helpen, maar alleen bij gunstige bewerkings omstandigheden.

Gereedschap met kleinere instelhoek kiezen.
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SOORT SLIJTAGE VAN DE WISSELPLAAT

UITBROKKELING VAN DE SNIJKANT

Kies een hardmetaalsoort met een fijnere structuur

PVD-coating wordt aanbevolen.

Voeding heeft invloed op intensiteit, maar minder dan de snijsnelheid.

Er ontstaan trillingen.

Heeft geen invoed.

Het verhogen van de spaanhoek verlaagt de snijtemperatuur.

Geen snijvloeistof (het is wel mogelijk om met perslucht de spanen te verwijderen).

Gebruik betere bewerkingsomstandigheden (ae / DC).

AFBROKKELEN VAN DE SNIJKANT ACHTER HET SNIJDEND GEDEELTE

Kies een taaiere hardmetaalsoort.

PVD-coating wordt aanbevolen.

Belangrijk is om de spaan goed te breken.

Pas de snijsnelheid aan ten gunste van de spaanvorming en het reduceren van trillingen.

Verlaag het benodigd vermogen (belangrijk bij machines met lange uitsteeklengtes).

Gebruik een andere (meer stabiele) geometrie.

Heeft geen invloed.

Gebruik betere bewerkingsomstandigheden, reduceer de voeding bij het intreden.

WARMTESCHEUREN

Kies een taaiere hardmetaalsoort.

PVD-coating wordt aanbevolen.

Voeding heeft invloed op intensiteit, maar minder dan de snijsnelheid.

Lagere snijsnelheid leidt tot lagere temperaturen.

Heeft geen invloed.

Gebruik een meer positieve geometrie.

Geen koelmiddel (het is mogelijk om perslucht te gebruiken om de spanen weg te blazen).

Verbeter de aansnijdingsomstandigheden (ae / DC).
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SOORT SLIJTAGE VAN DE WISSELPLAAT

AFBROKKELEN VAN DE NEUSHOEK

Kies een taaiere hardmetaalsoort.

PVD-coating wordt aanbevolen.

Verlaag de belasting door de voeding te verlagen.

Pas de snijsnelheid aan ten gunste van de spaanvorming en het reduceren van trillingen.

Verlaag het benodigd vermogen door de snedediepte te verlagen.

Pas een minder positieve geometrie toe.

Koeling heeft geen invloed.

Verbeter de aansnijdingsomstandigheden (ae / DC).

SLECHTE OPPERVLAKTEKWALITEIT
Beschrijving en oorzaak:

Kan veel oorzaken hebben en afhankelijk van het werkstukmateriaal, 
snijcondities (voeding en snijsnelheid), staat van de snijkant en 
mogelijke slijtage en de staat van de machine en stabiliteit van de 
opspanning van gereedschap en werkstuk.

• Verkeerde gereedschapkeuze

• Verkeerde spaandikte

• Verkeerde snijsnelheid

• Koeling nodig

• Te hoge voeding

Correctieve maatregelen:

• Gebruik een scherpe wisselplaat of een wisselplaat voor nabewerken 

• Gebruik een wisselplaat met beter geschikte geometrie

• Verlaag de voeding

• Pas de snijsnelheid aan (normaal gesproken verhogen)

• Gebruik koeling of nevelkoeling (MQL)

• Elimineer trillingen

• Gebruik een gereedschap waarbij de wisselplaten nauwkeuriger 
ingesteld kunnen worden

• Pas de spaandikte aan (verander de verspaningscondities)

TRILLINGEN
Beschrijving en oorzaak:

Veelvoorkomend probleem wat veelal wordt veroorzaakt door onbalans 
in werkstuk of gereedschap, onstabiele opspanning of hoge verspanings-
krachten.

• Lage stabilieteit van samenstelling machine/gereedschap/
opspanning 

• Excessieve snedediepte (radiaal en axiaal)

• Rondloopfout – slechte balans van werkstuk of gereedschap

• Grote uitsteeklengte

Correctieve maatregelen:

• Check de stabiliteit van de werkstukopspanning

• Check de stabiliteit van de gereedschapsamenstelling

• Verlaag de snedediepte

• Kies een gereedschap met minder uitsteeklengte

• Verlaag de spaandikte (verander de verspaningscondities)

• Kies een meer geschikte geometrie en gereedschapmateriaal om de 
verspaningskrachten te reduceren (zo scherp mogelijk), bv. Neem 
een gereedschap met lagere snijkrachten

• Kies een frees met een kleinere instelhoek

9
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SOORT SLIJTAGE VAN DE WISSELPLAAT

BRAMEN
Beschrijving en oorzaak:

Komt vaak voor bij zachte plastische materialen en kan niet altijd worden 
vermeden.Vooral bij zachte staalsoorten een plastische materialen is er 
een verhoogde kans op braamvorming.

Correctieve maatregelen:

• Neem een wisselplaat met een scherpe snijkant

• Neem een wisselplaat met een positieve geometrie

• Neem een frees met een kleinere instelhoek

MAAT- OF VORMAFWIJKINGEN VAN HET WERKSTUK
Beschrijving en oorzaak:

Afhankelijk van meerdere factoren waaronder de combinatie van 
machine-gereedschap-werkstuk eigenschappen.

Correctieve maatregelen:

• Gebruik een slijtvastere wisselplaat

• Verbeter de stabiliteit van werkstuk en gereedschap

• Verminder de uitsteeklengte

• Kies een werkstukmateriaal met een betere bewerkbaarheid

SLECHTE SPAANVORMING
Beschrijving en oorzaak:

Het werkstukmateriaal, voeding, snedediepte en geometrie hebben 
allesn een effect op de spaanvorm. Een te lange spaan is onacceptabel 
om meerdere redenen, terwijl een te korte spaan niet wenselijk is omdat 
deze de snijkant te zwaar belast en trillingen veroorzaakt. Het gebruik 
maken van de juiste spaanbreker is dus zeer belangrijk voor het bereiken 
van een goede standtijd.

Correctieve maatregelen:

• Pas de voeding en de snedediepte aan

• Kies een beter passende geometrie

• Pas de verspaningscondities aan

9
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SOORT SLIJTAGE VAN DE WISSELPLAAT

CHECK DE WISSELPLAATZITTING
Voor een nieuwe wisselplaat te monteren is het van belang de zitting te reinigen en te controleren. Ook de staat van de onderlegplaat en klemwig beoordelen (vooral de mogelijke schade 
onder de neushoek van de wisselplaat).

CONTROLEER DE STAAT VAN DE WISSELPLAATZITTING
Voordat er een nieuwe wisselplaat in de freesbody wordt gespannen is het van belang de zitting te controleren en schoon te maken. Check daarbij of de onderlegplaat en wig niet beschadigd 
zijn. Vooral onder de neushoek van de wisselplaat. Het smeren van de schroeven en draadgat met een hittebestendig vet (bv. MOLYKOTE) is belangrijk. Gebruik bij (de) montage uitsluitend 
door de fabrikant aanbevolen schroevendraaiers die in deze catalogus zijn vermeld. Pas steeds het juiste aandraaimoment toe en gebruik derhalve bij voorkeur een momentsleutel.

CHECK DE AANLIGGING
Voor het vastzetten dient gecheckt te worden of de wisselplaat goed aanligt in de zitting (zowel radiaal als axiaal). De plaatzittingen in het gereedschap en de wisselplaat dienen altijd 
schoon en onbeschadigd te zijn.

9
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FORMULES

Aantal Eenheid

Spaandikte (mm)

Verspaand volume per minuut (cm3/min)

Benodigd vermogen (kW)

Snijkracht mm2 (MPa)

Coëfficiënt van hoek γ0 (°)

Machine efficiency normaal h = 0.75 (-)

Bewerkingsmateriaal constante (-)

Materiaal Staal Gietijzer Al

Coëfficiënt x

Waarde Eenheid Formule

Toerental (omw/min)

Snijsnelheid (m/min)

Voeding per omwenteling (mm/omw)

Voeding per minuut (voedingssnelheid) (mm/min)

Voeding per tand (mm/tooth)

Spaandoorsnede (mm2)

Spaandoorsnede (mm)

Spaandikte (voor ronde wisselplaten) (mm)

Verspaand volume (cm3/min)

Spaandoorsnede (kW)

Spaandikte (voor wisselplaten met een rechte snijkant) (kW)

Aantal Eenheid

Toerental (omw/min)

Diameter (van gereedschap of werkstuk) (mm)

Snijsnelheid (m/min)

Voeding per omwenteling (mm/omw)

Spaandoorsnede (mm2)

Axiale snedediepte (mm)

Radiale snedediepte (breedte van de snede) (mm)

Hoofd instelhoek (°)

Voeding per minuut (voedingssnelheid) (mm/min)

Voeding per tand (mm/tand)

Aantal tanden (-)

Diameter van wisselplaten (mm)

Opmerking:
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 US 20 0.9 M 2 3
 US 2205-T07P 0.9 M 2.2 5
 US 25 1.2 M 2.5 5
 US 2505-T08P 1.2 M 2.5 5
 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6
 US 3006-T09P 2 M 3 6
 US 3007-T09P 2 M 3 7
 US 3504-T09P 3 M 3.5 4
 US 3507-T15 3 M 3.5 7
 US 3509-T15 3 M 3.5 9
 US 3511-T15 3 M 3.5 11
 US 3512-T15P 3 M 3.5 12
 US 4008-T15P 3.5 M 4 8
 US 4011-T15P 3.5 M 4 11
 US 4511-T20 5 M 4.5 11
 US 5012-T15P 5 M 5 12
 US 70 5 M 4 5
 US 71 5 M 4 7
 US 72 5 M 4 9
 US 73 5 M 4 11
CS 3007-T08P 1.2 M 3 7
CS 4008-T15P 3 M 4 8
CS 42506-T07P 1 M 2.5 6
CS 43008-T08P 1.2 M 3 8
CS 43509-T10P 2 M 3.5 9
CS 44013-T15P 3 M 4 13
CS 45016-T20P 5 M 5 16
CS 46020-T25P 7.5 M 6 20
CS 48025-T40P 15 M 8 25
CS 5009-T20P 5 M 5 9
CS 5013-T20P 5 M 5 13
CS 5015-T20P 5 M 5 15
CS 6020-T20P 7.5 M 6 20
CS 8025-T30P 15 M 8 25
US 2505-T07P 1.2 M 2.5 5
US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6
US 3007-T09P 2 M 3 7
US 3505-T09P 3 M 3.5 5
US 4011A-T15P 3.5 M 4 11
US 4011-T15P 3.5 M 4 11
US 44010-T15P 3.5 M 4 10
US 44012-T15P 3.5 M 4 12
US 45011-T20P 5 M 5 11
US 45012-T20P 5 M 5 12
US 5011-T20P 5 M 5 11
US 5018-T20P 5 M 5 18
US 52506-T07P 0.8 M 2.5 6
US 54511-T15P 5 M 4.5 11
US 62003A-T06P 0.6 M 2 3
US 62004A-T06P 0.6 M 2 4
US 62004-T06P 0.6 M 2 4
US 62505-T07P 1.2 M 2.5 5
US 62506-T07P 1.2 M 2.5 6
US 62506-T08P 1.2 M 2.5 6
US 62508-T08P 1.2 M 2.5 7
US 63009-T09P 1.2 M 3 9
US 63509-T15P 3 M 3.5 10
US 63510-T10P 2 M 3.5 9
US 63511D-T15P 3 M 3.5 11

US 63513-T15P 3 M 3.5 12
US 64014-T15P 3.5 M 4 14
US 65013-T20 5 M 5 13
US 65014-T20P 5 M 5 14
US 65017-T20P 5 M 5 17
US 66015-T25P 7.5 M 6 15
US 68020-T30P 15 M 8 20
US 68026-T30P 15 M 8 26
US 74016-T15P 3.5 M 4 16

D-T6
D-T6P
D-T7
D-T7P
D-T8
D-T8P
D-T9
D-T9P
D-T15
D-T15P
D-T20
D-T20P

MR-0.8-2.0 Vario 0.5 – 2.0 M 2 – M 3
MR-1.0-5.0 Vario 0.8 – 5.0 M 2.5 – M 5
MR-0.9 fix 0.9 M 2
MR-2.0 fix 2.0 M 3
MR-3.0 fix 3.0 M 3.5
MR-3.5 fix 3.5 M 4
MR-5.0 fix 5.0 M 5

784

AANBEVOLEN AANHAALMOMENT VAN KLEMSCHROEVEN

Kelmschroef
Moment Draad Lengte

(Nm) – (mm)

Kelmschroef
Moment Draad Lengte

(Nm) – (mm)

Verwisselbare 
kling

Momentsleutel Moment 
(Nm)

Schroefdraad 
van klemschroef

Smeren van schroeven

Klemschroeven van wisselplaten staan onder hoge thermische 
spanning. Het is aanbevolen dat deze worden ingevet met een goede 
pasta zoals MOLYCOTE 1000.

Moment schroevendraaiers

Verwisselbare kling
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80016674 QTY 10
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®

4455-2205998

ADMX 11T308PR-R
Grade  M9325

800166746754539

Made in Czech Republic

-
-
-

ADMX 11T308PR-R
ADMX (2.5)2PR-R

Grade  M9325

ADMX 11T308PR-R
ADMX (2.5)2PR-R

Grade  M9325

www.dormerpramet.com

www.dormerpramet.com

785

TECHNISCHE INFORMATIE OP HET ETIKET

Snedediepte in relatie tot de wisselplaat-
vorm en de spaanbreekvorm (inch)

Barcode

Artikelnummer

Wisselplaatmarkering (ISO)

Hardmetaalsoort
Aantal

Kolom met Inch parameters

Merk etiket

Land van herkomst

Interne code (batch nummer)

ANSI Code

Kolom met metrische parameters
Classificering van de hardmetaalsoort

Inzetgebied hardmetaalsoort

Aanduiding geschiktheid

Snijsnelheid

Snedediepte

Start snijsnelheid in relatie met de
snedediepte en voeding (metrisch)

Start snijsnelheid in relatie met de
snedediepte en voeding (inch)

Voeding in relatie tot de wisselplaatvorm 
en spaanbreekvorm (metrisch)

Voeding in relatie tot de wisselplaatvorm 
en spaanbreekvorm (inch)

Snedediepte in relatie tot de wisselplaat-
vorm en de spaanbreekvorm (metrisch)

Voeding

Veiligheids waarschuwing
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786

BRINELL VICKERS ROCKWELL ROCKWELL BRINELL VICKERS ROCKWELL ROCKWELL

R m H B H V H R B  H R C R m H B H V H R B  H R C

285 86 90 1190 – 1190 352 370 – 37.7

320 95 100 56.2 – 1220 361 380 – 38.8

350 105 110 62.3 – 1255 371 390 – 39.8

385 114 120 66.7 – 1290 380 400 – 40.8

415 124 130 71.2 – 1320 390 410 – 41.8

450 133 140 75.0 – 1350 399 420 – 42.7

480 143 150 78.7 – 1385 409 430 – 43.6

510 152 160 81.7 – 1420 418 440 – 44.5

545 162 170 85.8 – 1455 428 450 – 45.3

575 171 180 87.1 – 1485 437 460 – 46.1

610 181 190 89.5 – 1520 447 470 – 46.9

640 190 200 91.5 – 1555 456 480 – 47.7

675 199 210 93.5 – 1595 466 490 – 48.4

705 209 220 95 – 1630 475 500 – 49.1

740 219 230 96.7 – 1665 485 510 – 49.8

770 228 240 98.1 – 1700 494 520 – 50.5

800 238 250 99.5 – 1740 504 530 – 51.1

820 242 255 – 23.1 1775 513 540 – 51.7

850 252 265 – 24.8 1810 523 550 – 52.3

880 261 275 – 26.4 1845 532 560 – 53.0

900 266 280 – 27.1 1880 542 570 – 53.6

930 276 290 – 28.5 1920 551 580 – 54.1

950 280 295 – 29.2 1955 561 590 – 54.7

995 295 310 – 31.0 1995 570 600 – 55.2

1030 304 320 – 32.2 2030 580 610 – 55.7

1060 314 330 – 33.3 2070 589 620 – 56.3

1095 323 340 – 34.4 2105 599 630 – 56.8

1125 333 350 – 35.5 2145 608 640 – 57.3

1155 342 360 – 36.6 2180 618 650 – 57.8

786

Sterkte

(MPa)

Hardheid

Sterkte

(MPa)

Hardheid

CONVERSIETABEL HARDHEID

9
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Austria
T: +31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T: +32 3 440 59 01
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Français: (888) 368 8457
cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T: +420 583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France
T: +33 (0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T: +91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T: +39 02 30 70 54 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T: +7 771 305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T: +31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T: 800 10 113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T: +351 21 424 54 21
info.pt@dormerpramet.com

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
Т: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden
responsible for Iceland
T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T: +31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T: +90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine
T: +38 067 566 38 80
T: +38 067 566 81 51
info.ua@dormerpramet.com

United Kingdom
responsible for Ireland
T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World
Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com

FOLLOW US...
DP-CAT-MILLING-2021-NL

De spaan is een duidelijke en ongecompliceerde vorm met 
een verhaal. Als professional kunt u de kwaliteit van het 
werk beoordelen door alleen te kijken naar de spaan. 
Het geeft een duidelijk en consistent signaal en dat 
is waarom we het gebruiken als een symbool voor 
het zijn van ‘Simply Reliable’.

www.dormerpramet.com
https://twitter.com/dormerpramet
https://youtube.com/dormerpramet
https://facebook.com/dormerprametsocial
https://linkedin.com/company/dormerpramet
https://instagram.com/dormerprametsocial
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