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Sehr geehrte Damen und Herren,
die beste Werkzeuglosung beginnt mit prazisen, tbersichtlichen und verlasslich nutzbaren Informationen.

Genau hier setzen unsere neuen Kataloge 2027/2028 an. Unsere Produktdaten basieren vollstandig auf dem 1S0-13399-Standard.
Damit stehen Ihnen unsere Zerspanungswerkzeug-Daten einheitlich strukturiert, konsistent und systemiibergreifend zur Verfligung
- fur die Nutzung in CAM-Systemen, ERP-Ldsungen und Werkzeugverwaltungen. Nicht nur die Datenbasis ist neu. Auch die Kataloge
selbst haben wir weiterentwickelt. Eine klarere Struktur, zusatzliche Informationen und eine modernere Darstellung sorgen dafiir,
dass Sie sich schneller orientieren und gezielter zum passenden Produkt gelangen.

Nutzen Sie auch unsere digitalen Angebote. Alle im Katalog enthaltenen Werkzeuge konnen Sie auch rund um die Uhr direkt Uber
unseren eShop bestellen. Zudem finden Sie unsere Kataloge auch als digitale Version auf unserer Website.

Bei Fragen zu unseren Werkzeuglosungen oder zum Katalog steht Ihnen auBerdem unser Auf3en- und Innendienst mit Rat und Tat
zur Seite.

Die folgenden QR-Codes filhren Sie zu weiterfiihrenden Informationen zu ISO 13399 und zu allen Neuerungen der Kataloge
2027/2028. AuBerdem gelangen Sie direkt zur Ansprechpartnersuche sowie zu unseren digitalen Katalogen und unserem eShop.

https://www.horn-group.com/
de/produkte/kataloge-und-flyer/
hinweise-neue-kataloge-27/28

https://www.horn-
5 4 group.com/de/service/
downloadbereich

https://www.horn-
group.com/de/kontakt/
ansprechpartnersuche

https://www.horn-
eshop.de/de-DE

Markus Horn Matthias Rommel
Geschaftsfiihrer Geschaftsflihrer
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH

Dear Customer,
The best tooling solution starts with precise, clearly structured, and reliably usable information.

This is exactly where our new 2027/2028 catalogues come in. Our product data now fully complies with 1SO 13399 Standard. This
means our cutting tool data is available to you in a uniformly structured, consistent, and cross-system format - for use in CAM
systems, ERP solutions, and tool management systems. It's not just the data foundation that's new. We have also further developed
the catalogues themselves. A clearer structure, additional information, and a more modern layout help you find your way faster and
locate the right product more precisely.

Also take advantage of our digital services. All tools included in the catalogue can be also found in digital form on our website.
If you have any questions about our tooling solutions or the catalogue, our field sales and inside sales teams are also happy to assist
you.

The following QR codes will take you to further information on I1SO 13399 and all the new features of the 2027/2028 catalogues. You
can also use them to go directly to our contact search, as well as to our digital catalogues.

https://www.horn-group.com/
products/catalogues-and-flyers/
information-new-catalogues-27/28

https://www.horn-group.com/
contact/contact-search

€74

Markus Horn Matthias Rommel
Managing Director Managing Director
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH
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Allgemeine Hinweise (ﬁh HORN [ill)

General Information

¢ Die im Katalog gezeigten Zeichnungen dienen ausschlieBlich als Referenzdarstellungen.
The drawings shown in the catalogue are for reference use only.

e Alle Abmessungen sind in Millimeter (mm) angegeben, sofern nicht anders vermerkt.
All dimensions are shown in millimetres (mm), unless otherwise noted.

e Weitere Abmessungen und Ausfiihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.
Further dimensions and versions are available on request.

e Alle Eckenausfiihrungen im Bereich des Zirkularfrasens, die nicht bemaBt sind, werden
mit einer minimalen Eckfase ausgefiihrt.
All corner designs in circular milling operations that are not dimensioned are
executed with a minimum corner chamfer.

¢ Alle Hartmetall-Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kénnen von
unserem Reparaturservice instand gesetzt werden.
All carbide milling shanks with a damaged insert seat can be repaired by our repair service.

. Alle Seiten, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, enthalten technische Informationen.
All pages marked with this symbol contain technical information.

e lrrtiimer, Knderungen und Druckfehler vorbehalten.
Subject to errors, changes and printing errors.

¢ Alle Rechte vorbehalten. Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit schriftlicher Genehmigung.
All rights reserved. Reproduction, even in part, only with written permission.

Allgemeine Technische Hinweise
General Technical Information

-

_

-

_

1SO 13399 1S0 13399

< horn-group.com/de/service/ p horn-group.com/service/
technologieinformationen/ technical-instructions/cutting-
werkzeugparameter-iso-13399 tool-parameters-iso-13399

| _

1 . . 1 B
Technologieinformationen Technical instructions

4 horn-group.com/de/service/ « horn-group.com/service/
technologieinformationen technical-instructions

_ _

1 Schnittdaten 1 Cutting Data
horn-group.com/de/service/ horn-group.com/service/

| e ; < h .
technologieinformationen/ technical-instructions/
schnittdaten cutting-data

_ J

1 Gewinden 1 Threads
horn-group.com/de/service/ horn-group.com/service/

< e . < 2 i
technologieinformationen/ technical-instructions/
gewinden threads

L _ L _



HORN-Trennstellencodierung (ﬁh HORN |]|D

HORN Connection Interface Code

Die HORN-Trennstellencodierung - so finden Sie die zueinander passenden Werkzeuge

Die Trennstellencodierung stellt sicher, dass Sie immer die zueinander passenden Werkzeuge finden und
wird bei Werkzeughaltern und bei Schneidplatten ausgewiesen. Wenn die Codes lbereinstimmen, kann die
Schneidplatte im entsprechenden Werkzeughalter verwendet werden.

The HORN connection interface code - how to find your matching tools

The connection interface code ensures that you will always find the appropriate tools and is shown on holders
and inserts. If the codes match, the insert can be used in the corresponding holder.

Beispiel Fraserschaft
Example Milling Shank

Artikelnummer n
Part number %
o = - o Trennstelle W
8 % g q ] Form Interface W
M313.0016.D.00A 16 11,3 74,3 1,5 48 HA 31311384N
M313.0020.D.00A 20 11,3 74,3 1,5 50 HA 31311384N
A
PASSENDE TRENNSTELLE
Beispiel Schneidplatte SUITABLE INTERFACE
Example Insert v
Artikelnummer
Part number o -
o § @ =< @ > e Trennstelle M ]
~ (m)] L o T Ll (O] Z
a O o &) | | (=) N Interface M w | =
313.0070.00 21,7 0,76 0,7 1,5 5,6 5,9 11,3 3 31311384N A | A
313.0080.00 21,7 0,86 0,8 1,7 5,6 5,9 1,3 3 31311384N A | A
313.0090.00 21,7 0,96 0,9 1,9 5,6 5,9 11,3 3 31311384N A | A
313.0100.00 21,7 1,06 1 2,2 5,6 59 11,3 3 31311384N A | A
313.0110.00 21,7 1,2 1,1 2,5 5,6 5,9 11,3 3 31311384N A | A

Katalognavigator / Catalogue Navigator
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Seitenubersicht - Werkzeughalter

Page Overview - Holder

(ph HORN pi»)

Werkzeug-
eigenschaften
Tool Features

Kapitel
Chapter

Artikelnummer

Part Number

Ersatzteile
Spare Parts

Werkzeugbenennung

Tool Name

Werkzeugtyp
Tool Type

—B =

. —

———o

!

Fraserschaft
Milling shank

.
M306

DIN 6535-HA

3

a0

3

DIN 6535-HB

DIN 6535-HE

3

w

LBDi

LS

DCOMNKME
AN
\

DA
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer )
Part number §
S = o~ o o S Trennstelle W
a 2 a 3 =) &) 9 Form Interface W
M306.0712.02A 12 6 73 86,8 1,5 26,8 45 HA 30606084N
M306.0716.01A 16 6 73 96,8 1,5 218 48 HA 30606084N
M306.0716.02A 16 6 73 106,8 1.5 31,8 48 HA 30606084N
M306.0712.02B 12 6 73 86,8 15 268 45 HB 30606084N
M306.0716.01B 16 6 73 96,8 15 218 48 HB 30606084N
M306.0716.02B 16 6 73 106,8 15 318 48 HB 30606084N
M306.0712.02E 12 6 73 86,8 15 268 45 HE 30606084N
M306.0716.01E 16 6 73 96,8 15 218 48 HE 30606084N
HORN Interface Connection Code
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M306... 2.6.5T8EP T8PL
318

Nummer fiir die Bestellung eines Werkzeughalters = Artikelnummer
Number to order a tool holder= Part number

M306.0712.A

Artikelnummer
Part Number



Seiteniibersicht - Schneidplatten (ﬁh HORN [il1)

Page Overview - Inserts

Werkzeugbenennung Werkzeugtyp

Tool Name Tool Type
d .
Schneidplatte 606 (pli HORN i)
Werkzeug- ] - i
eigenschaften @ & %

Tool Features
LPR

Sorten
Grades

Abbildung = rechtsschneidend Aablager A4 Wochen

Picture = right hand cutting version & on ok A dwooks

Artikelnummer

Part number

Trennstelle M
Interface M

30606084N
30606084N

o o DHUB

Artikelnummer
606.0510.02
Part Number —T®  ocoeise

5~ TPN

o
s
e
N
6
6

117
1.7

0,55
0,82

3

DX
PNA

HORN-Trennstellencode °
HORN Interface Connection Code

ISO-Werkstoffempfehlung:

° empfohlen
recommended

o] bedingt einsetzbar
suitable

- nicht geeignet
not ideal

323

ISO Material Recommendation:

Nummer fiir die Bestellung einer Schneidplatte = Artikelnummer + Sorte
Number to order an insert = Part number + Grade

606.0510.02 AS45

L Sorte

Grade

Artikelnummer
Part Number

Kapitel
Chapter

Sorten
Grades

Lieferzeit:

Delivery time:

A abLager
on stock

A 4 Wochen
4 weeks

Katalognavigator / Catalogue Navigator
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Ubersicht - Icons
Overview - lcons

(ph HORN pi»)

Frasbearbeitungen und Gewindefrasen
Milling operations and threading

Nutfrasen
Groove milling

Vollradius Nutfrasen
Full radius groove milling

Zirkularnutfrasen
Circular groove milling

Innennutfrasen
Internal groove milling

T-Nuten DIN650
T-Slots according to
DIN650

Trennfrasen
Slot milling

Eckfrasen
Corner milling

Besaumen
Trimming

Planfrasen
Face milling

Schlichtfrasen
Finishing

Fase frasen
Chamfer milling

Verzahnungsfrasen
Gear milling

Bohrzirkularfrasen
Helical interpolation

DY

=)

—
| = |

& |C

Rampe eintauchen
Ramping

Fasen
Chamfering

Radius frasen
Radius milling

Bohrung frasen
Bore milling

Seegerringnuten
Circlip groove

Taschenfrasen
Pocket milling

Gewindefreistich
Thread undercut

W

Gewindefrasen innen
Thread milling internal

Gewinde Teilprofil
Partial profile thread

Gewinde Vollprofil
Full profile thread

Whitworth-Gewinde
Whitworth thread

Trapezgewinde
Trapezoidal thread

Metrisches ISO-Gewinde
Metric ISO thread

Unified-Gewinde
Unified thread



Ubersicht - Icons (pli HORN i)

Overview - lcons

Schaftformen
Shank forms

DIN 1835-A DIN 6535-HA
Stahlschaft DIN1835-A HM-Schaft DIN1835-HA
— == 1' Steel shank DIN1835-A - 1' Carbide shank DIN1835-HA

DIN 1835-B DIN 6535-HB
Stahlschaft DIN1835-B HM-Schaft DIN1835-HB
— == 1' Steel shank DIN1835-B — = 1' Carbide shank DIN1835-HB

DIN 1835-E DIN 6535-HE
Stahlschaft DIN1835-E HM-Schaft DIN1835-HE
- 1' Steel shank DIN1835-E - 1' Carbide shank DIN1835-HE

Geometrien und Bestiickungen
Geometries and coatings

Geometrie .40
40 far Aluminium PKD PKD-bestlickt
. Geometry .40 PCD | Pco tipped

for aluminium

Geometrie .3 _n| CVD-bestiickt
.3 Geometry CVD D CVD tipped

E Geometrie .E

Geometry

FY Geometrie .FY
. Geometry

Anstellwinkel Sonstiges
Angles of settings Other
KAPR 10°

Anstellwinkel 10°
Angle of setting 10°

Innenkihlung
Internal coolant

\

KAPRE® | Anstellwinkel 45°

Angle of setting 45°

Nicht warmschrumpfen
Do not shrink

>

KAPR 60° Bohrung Datentrager

DIN69973

Bore hole for data carrier

Anstellwinkel 60°
Angle of setting 60°

>

R Ansteliwinkel 90° % Toleranzen

Angle of setting 90° Tolerances

~

Katalognavigator / Catalogue Navigator
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A Nut- und Fasfrasen - Vollhartmetall-Schaftfraser
Groove and Chamfer Milling - Solid Carbide End Mills

A1 System DC - Nutfrdsen ab Bohrung @ 3,1 mm
Fasfrasen ab Bohrung @ 2,1 mm
System DC - Groove Milling from bore @ 3,1 mm
Chamfer Milling from bore @ 2,1 mm

B Nutfrasen zirkular - Fraserschafte und Schneidplatten
Groove Milling by circular Interpolation - Milling Shanks and Inserts

B1 System 304 - ab Bohrung @ 8 mm
System 304 - from bore @ 8 mm

B2 System 306 - ab Bohrung @ 10 mm
System 306 - from bore @ 10 mm

B3 System 308 - ab Bohrung @ 16 mm
System 308 - from bore @ 16 mm

B4 System 311 - ab Bohrung @ 18 mm

System 311 - from bore @ 18 mm

B5 System 313 - ab Bohrung @ 22 mm
System 313 - from bore @ 22 mm

B6 System 328 - ab Bohrung @ 28 mm
System 328 - from bore @ 28 mm

B7 System 332 - ab Bohrung @ 32 mm
System 332 - from bore @ 32 mm

B8 System 335 - ab Bohrung @ 35 mm
System 335 - from bore @ 35 mm

c Plan- und Hochvorschubfrasen
Face Milling and High Feed Milling

C1 System 620 - Schneidkreis-@ DC 21,7 mm
System 620 - Cutting edge @ DC 21,7 mm
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T-Nutenfrasen
Milling of T-slots

D1 System 311 - Schneidkreis-@ DC 17 mm
System 311 - Cutting edge @ DC 17 mm

D2 System 313 - Schneidkreis-@ DC 20 mm
System 313 - Cutting edge @ DC 20 mm

D3 System 328 - Schneidkreis-@ DC 24 mm
System 328 - Cutting edge @ DC 24 mm

Nutfrasen
Groove Milling

E1 System 275 - ab Schneidkreis-@ DC 31 mm

System 275 - from cutting edge @ DC 31 mm

E2 Systeme 380/ 381 - ab Schneidkreis-@ DC 44 mm
Systems 380/ 381 - from cutting edge @ DC 44 mm

E3 Systeme 382 /383 - ab Schneidkreis-@ DC 80 mm, Schneidbreite CWN 6-14 mm
Systems 382 / 383 - from cutting edge @ DC 80 mm, width of groove CWN 6-14 mm

Nut- und Trennfrasen
Groove and Slot Milling

F1 System 101 - Schneidkreis-@ DC 63-200 mm, Schneidbreite CWN 1,2-4 mm
Sytem 101 - Cutting edge @ DC 63-200 mm, width of groove 1.2-4 mm

F2 System 310 - Schneidkreis-@ DC 50-200 mm, Schneidbreite CWN 3-5 mm
System 310 - Cutting edge @ DC 50-200 mm, width of groove CWN 3-5 mm

F3 System 475 - Schneidkreis-@ DC 40-200 mm, Schneidbreite CWN 3-8 mm
System 475 - Cutting edge @ DC 40-200 mm, width of groove CWN 3-8 mm

13
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Gewindefrasen
Thread Milling

G1 System DCG - ab Nenndurchmesser 1,0 mm

System DCG - from nominal diameter 1.0 mm

G2 System 304 - ab Nenndurchmesser 9mm

System 304 - from nominal diameter 9 mm

G3 System 306 - ab Nenndurchmesser 12 mm

System 306 - from nominal diameter 12 mm

G4 System 308 - ab Nenndurchmesser 18 mm

System 308 - from nominal diameter 18 mm

G5 System 311 - ab Nenndurchmesser 20 mm

System 311 - from nominal diameter 20 mm

G6 System 313 - ab Nenndurchmesser 26 mm

System 313 - from nominal diameter 26 mm

G7 System 328 - ab Nenndurchmesser 32 mm

System 328 - from nominal diameter 32 mm

G8 System 332 - ab Nenndurchmesser 42 mm

System 332 - from nominal diameter 42 mm

G9 System 275 - ab Nenndurchmesser 45 mm

System 275 - from nominal diameter 45 mm

G10 System 380 - ab Nenndurchmesser 50 mm

System 380 - from nominal diameter 50 mm

H Verzahnungsbearbeitung
Gear Machining

H1 Verzahnungsfrasen - Modulgroen 0,5-4 mm

Gear Milling - Module sizes 0.5-4 mm
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H2

H3

H4

H5

Hé

H7

H8

H9

Frasen von Zahnwellen - Losungen fiir Zapfwellen nach DIN 9611 / 5003
Spline Milling - Solutions for power take-off shafts according to DIN 9611 /5003

Verzahnungsstossen - bis Modul 5

Gear Broaching - up to module 5

Walzschalen - Verzahnungsbereich Modul 0,2-8 mm

Gear Skiving - Gear teeth from module 0.2-8 mm

Entgraten - Anfasen von Stirnradern

Deburring - Chamfering of spur gears

Abwalzstossen - fiir AuBen- und Innenverzahung

Gear Shaping - for external and internal gears

Schlagzahnfrasen - Verfahren mit reduzierten Werkzeugbewegungen

Single-Point Gear Milling - Process with fewer tool movements

Kegelradfrasen - Modul 0,6-4 mm
Bevel Gear Milling - Module 0.6-4 mm

5-Achsfrasen von Verzahnungen
5-Axis Gear Milling

Eckfrasen
Shoulder Milling

11 System DA31/32- APMX=3/5mm
System DA31/32 - APMX=3/5mm

12 System DA62/65- APMX=4,5/7 mm
System DA62 / 65 - APMX =4.5/7 mm

Hochvorschubfrasen

High Feed Milling

J1

System DAH25 - APMX =1 mm
System DAH25 - APMX =1 mm
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J2 System DAH37 - APMX =1,2 mm 4;:_%3
System DAH37 - APMX = 1.2 mm

J3 System DAH82/84 - APMX=1/1,5mm J3
System DAH82 /84 - APMX=1/1,5mm sl
Tangentiale Frassysteme K

Tangential Milling Systems 501

K1 System 406 / 409 - Eckfraser 90°, Planfraser 45°/60°, Scheibenfraser fix und K1
einstellbar, Walzenstirnfraser 502-527
System 406 / 409 - Shoulder Mill 90°, Face Mill 45/60°, Disc Milling Cutter fixed
and adjustable, Shell End Mill

K2 System 610 - Eckfraser 90°, Scheibenfraser fix K2
System 610 - Shoulder Mill 90°, Disc Milling Cutter fixed VS

. . . y [ 1 ]
Technische Hinweise und Zubehor

. . ) | |
Technical Information and Accessories ;Eﬁ
L pe - L en

Technische Hinweise 536-537

Technical Instructions

Formelzeichen 538
Symbols
Schnittdaten und Vorschubwerte 539-663

Cutting Data and Feed Rates

Sorteniibersicht 664-667

Carbide Grades Overview

Anzugsmomente 668-669
Torque Specification

Werkzeugparameter nach ISO 670-676

Tool Parameters according to ISO

Zubehor 677-679

Accessories

19
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NUT- UND FASFRASEN
GROOVE AND CHAMFER MILLING

System/System Seite/Page
DC 22

21
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Nutfriser DCR (ph HORN pi»)

Groove milling cutter

G|l R

OAL
LU LS DC
= '
R 1] @
&

=
O w
=
= =
o
a8
o e
(]
Q
CWN
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer %)
Part number =
Z > i _ % QL
o = o L z | o w0 < o (SIS}
o O &} [ [=) N = | o o x| x
DCR.3.40.10.05.1.06 4 1 0,5 0,5 2,75 3 4 36 50 6 A
DCR.3.50.10.05.2.06 5 1 0,75 0,5 3,2 3 6 36 50 6 A
DCR.3.60.10.05.1.06 6 1 1 0,5 3,7 3 4 36 50 6 A
DCR.3.60.10.05.2.06 6 1 1 0,5 3,7 3 6 36 63 6 A
DCR.3.60.15.75.2.06 6 1,5 1 0,75 3,7 3 6 36 63 6 A
DCR.3.70.10.05.2.08 7 1 1,25 0,5 4,2 3 10 36 63 8 A
DCR.4.80.10.05.5.08 8 1 1,5 0,5 4,6 4 16 36 63 8 A
DCR.4.80.15.75.3.08 8 1,5 1,5 0,75 4,6 4 8 36 63 8 A
DCR.4.80.15.75.5.08 8 1,5 1,5 0,75 4,6 4 16 36 63 8 A
DCR.4.80.20.10.3.08 8 2 1,5 1 4,6 4 8 36 63 8 A
DCR.4.80.20.10.5.08 8 2 1,5 1 4,6 4 16 36 63 8 A
DCR.4.100.10.05.6.10 10 1 2 0,5 5,5 4 20 40 77 10 A
DCR.4.100.15.75.6.10 10 1,5 2 0,75 3,2 4 20 40 77 10 A
DCR.4.100.20.10.6.10 10 2 2 1 55 4 20 40 77 10 A
DCR.4.100.25.12.6.10 10 2,5 2 1,25 5.9 4 20 40 77 10 A
DCR.4.100.30.15.6.10 10 3 2 1,5 55 4 20 40 77 10 A

25

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 540


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr3401005106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr3501005206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr3601005106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr3601005206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr3601575206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr3701005208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr4801005508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr4801575308
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr4801575508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr4802010308
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr4802010508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr41001005610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr41001575610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr41002010610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr41002512610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcr41003015610

Nutfriser DCN (ph HORN pi»)

Groove milling cutter

=5 | 6| 8 &) )| 4

-|Qh9|-
B OAL .
LU LS DC
!
== B
\ '
a8 »
=
— (@]
8
SIZINS i
(&) CWN A ablLager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer 7o)
Part number =
z < i 4 5 A
8 | 3 S G 2 | 8| 3 9 3 | 8 e e
DCN.3.30.05.00.1.06 3] 0,5 0,4 - 2 3 3 36 50 6 A
DCN.3.30.05.00.2.06 3] , 0,4 - 2 3 5 36 50 6 A
DCN.3.30.10.00.1.06 3 1 0,4 - 2 3 8 36 50 6 A
DCN.3.30.10.00.2.06 3 1 0,4 - 2 3 5 36 50 6 A
DCN.3.40.05.00.1.06 4 0,5 0,5 - 2,8 3 4 36 50 6 A
DCN.3.40.05.00.3.06 4 0,5 0,8 - 2,1 3 8 36 50 6 A
DCN.3.40.10.00.1.06 4 1 0,5 - 2,8 8 4 36 50 6 A
DCN.3.40.10.00.3.06 4 1 0,8 - 2,1 3 8 36 50 6 A
DCN.3.50.05.00.1.06 5 0,5 1 - 2,8 3 5 36 50 6 A
DCN.3.50.05.00.3.06 5 0,5 1 - 2,8 3 10 36 54 6 A
DCN.3.50.10.10.1.06 5 1 1 0,1 2,8 3 5 36 50 6 A
DCN.3.50.10.10.3.06 5 1 1 0,1 2,8 3 10 36 54 6 A
DCN.3.60.05.00.4.06 6 0,5 1,2 - 3,3 3 12 36 63 6 A
DCN.3.60.10.00.1.06 6 1 1,2 - 3,3 3 4 36 50 6 A
DCN.3.60.10.00.2.06 6 1 1,2 - 3,3 3 6 36 63 6 A
DCN.3.60.10.00.4.06 6 1 1,2 - 38 3] 12 36 63 6 A
DCN.3.60.15.15.2.06 6 1,5 1,2 0,15 3.3 3 6 36 63 6 A
DCN.3.60.15.15.4.06 6 1,5 1,2 0,15 3k 3 12 36 63 [ A
DCN.3.60.20.15.2.06 6 2 1,2 0,15 3,3 3 6 36 63 [ A
DCN.3.60.20.15.4.06 6 2 1,2 0,15 k3 3 12 36 63 [ A
DCN.3.70.05.00.4.08 7 0,5 1,5 - 3,7 3 14 36 63 8 A
DCN.3.70.10.00.4.08 7 1 1,5 - 3,7 3 14 36 63 8 A
DCN.3.70.15.15.4.08 7 1,5 1.8 0,15 3,7 & 14 36 63 8 A
DCN.3.70.20.15.4.08 7 2 1,5 0,15 3,7 3 14 36 63 8 A
DCN.4.80.05.00.5.08 8 0,5 1,7 - 4,3 4 16 36 63 8 A
DCN.4.80.10.00.3.08 8 1 1,7 - 4,3 4 8 36 63 8 A
DCN.4.80.10.00.5.08 8 1 1,7 - 4,3 4 16 36 63 8 A
DCN.4.80.15.15.3.08 8 1,5 1,7 0,15 4,3 4 8 36 63 8 A
DCN.4.80.15.15.5.08 8 1,5 1,7 0,15 4,3 4 16 36 63 8 A
DCN.4.80.20.15.3.08 8 2 1,7 0,15 4,3 4 8 36 63 8 A
DCN.4.80.20.15.5.08 8 2 1,7 0,15 4,3 4 16 36 63 8 A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3300500106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3300500206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3301000106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3301000206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3400500106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3400500306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3401000106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3401000306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3500500106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3500500306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3501010106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3501010306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3600500406
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3601000106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3601000206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3601000406
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3601515206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3601515406
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3602015206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3602015406
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3700500408
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3701000408
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3701515408
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn3702015408
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4800500508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4801000308
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4801000508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4801515308
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4801515508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4802015308
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4802015508

Nutfriser DCN (ph HORN pi»)

Groove milling cutter

|| @) 8 &) @) 4

-|@h9|-
_ OAL N
LU LS DC
= )
\ 0
=
(] w
=
=
— (@]
[&]
PN o
& Schneidstoffe
é < < Coating grades
o CWN A ablLager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer w0
Part number =
= o =z o)
P [T — o ~
o = o [ z w > %) < (&) (&)
o O o o =) N 4 | o o x
DCN.4.90.05.00.5.10 9 0,5 2 4,7 4 18 40 63 10 A
DCN.4.90.10.00.5.10 9 1 2 - 4,7 4 18 40 63 10 A
DCN.4.90.15.15.5.10 9 1,5 2 0,15 4,7 4 18 40 63 10 A
DCN.4.90.20.15.5.10 9 2 2 0,15 4,7 4 18 40 63 10 A
DCN.4.100.05.00.6.10 10 0,5 2,2 - 5,3 4 20 40 77 10 A
DCN.4.100.10.00.6.10 10 1 2,2 - 583 4 20 40 77 10 A
DCN.4.100.15.00.6.10 10 1,5 2,2 - 5.8 4 20 40 77 10 A
DCN.4.100.20.15.6.10 10 2 2,2 0,15 53 4 20 40 77 10 A
DCN.4.100.25.15.6.10 10 2,5 2,2 0,15 53 4 20 40 77 10 A
DCN.4.110.25.15.6.12 11 2,5 2,5 0,15 57 4 22 45 77 12 A
DCN.4.100.30.15.6.10 10 3 2,2 0,15 53 4 20 40 77 10 A
DCN.4.110.05.00.6.12 11 0,5 2,5 - 57 4 22 45 77 12 A
DCN.4.110.10.00.6.12 11 1 2,5 - 57 4 22 45 77 12 A
DCN.4.110.15.00.6.12 11 1,5 2,5 - 5,7 4 22 45 77 12 A
DCN.4.110.20.15.6.12 1 2 2,5 0,15 5,7 4 22 45 77 12 A
DCN.4.110.30.15.6.12 1M 3 2,5 0,15 57 4 22 45 77 12 A
DCN.4.120.05.00.6.12 12 0,5 3 - 57 4 25 45 77 12 A
DCN.4.120.10.00.6.12 12 1 3] - 57 4 25 45 77 12 A
DCN.4.120.15.00.6.12 12 1,5 3 - 57 4 25 45 77 12 A
DCN.4.120.20.15.6.12 12 2 3 0,15 57 4 25 45 77 12 A
DCN.4.120.25.15.6.12 12 2,5 3 0,15 57 4 25 45 77 12 A
DCN.4.120.30.15.6.12 12 3 3 0,15 57 4 25 45 77 12 A
M| e
N
S| o
H =

27

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 540


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4900500510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4901000510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4901515510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn4902015510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41000500610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41001000610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41001500610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41002015610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41002515610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41102515612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41003015610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41100500612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41101000612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41101500612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41102015612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41103015612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41200500612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41201000612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41201500612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41202015612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41202515612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcn41203015612

Nutfriser DCX (ph HORN pi»)

Groove milling cutter

== Nl

-|Gh9|-
OAL
LU LS DC
=z
< 7y
8 w o LI
|
| (%]
CWN =
o
a
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer "
Part number o % -
3 5 5 |z | & | 3| a | g | 8 g
DCX.6.20.050.2.05.10 20 0,53 7 5 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.20.100.2.05.10 20 1,03 7 5 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.20.150.2.05.10 20 1,53 7 5 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.20.200.2.05.10 20 2,03 7 5 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.20.250.2.05.10 20 2,53 7 5 6 ) 40 b4 10 A
DCX.6.25.050.2.06.10 25 0,53 9 6 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.25.100.2.06.10 25 1,03 9 6 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.25.150.2.06.10 25 1,53 9 6 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.25.200.2.06.10 25 2,03 9 6 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.25.250.2.06.10 25 2,53 9 6 6 6 40 b4 10 A
DCX.6.30.050.4.07.12 30 0,53 1" 7 6 9 45 80 12 A
DCX.6.30.100.4.07.12 30 1,03 " 7 6 9 45 80 12 A
DCX.6.30.150.4.07.12 30 1,53 1" 7 6 9 45 80 12 A
DCX.6.30.200.4.07.12 30 2,03 1" 7 6 9 45 80 12 A
DCX.6.30.250.4.07.12 30 2,53 1 7 6 9 45 80 12 A
DCX.6.30.300.4.07.12 30 3,03 1" 7 b 9 45 80 12 A
DCX.6.35.050.4.08.12 35 0,53 13 8 6 M 45 80 12 A
DCX.6.35.100.4.08.12 35 1,03 13 8 6 " 45 80 12 A
DCX.6.35.150.4.08.12 85 1,53 13 8 6 i 45 80 12 A
DCX.6.35.200.4.08.12 35 2,03 13 8 6 " 45 80 12 A
DCX.6.35.250.4.08.12 35 2,53 13 8 6 1" 45 80 12 A
DCX.6.35.300.4.08.12 35 3,03 13 8 6 1" 45 80 12 A
DCX.8.40.050.4.09.12 40 0,53 15 9 8 1 45 80 12 A
DCX.8.40.100.4.09.12 40 1,03 15 9 8 " 45 80 12 A
DCX.8.40.150.4.09.12 40 1,53 15 9 8 1 45 80 12 A
DCX.8.40.200.4.09.12 40 2,03 15 9 8 " 45 80 12 A
DCX.8.40.250.4.09.12 40 2,53 15 9 8 1 45 80 12 A
DCX.8.40.300.4.09.12 40 3,03 15 9 8 " 45 80 12 A
M| o
N
S o
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62005020510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62010020510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62015020510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62020020510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62025020510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62505020610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62510020610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62515020610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62520020610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx62525020610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63005040712
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63010040712
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63015040712
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63020040712
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63025040712
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63030040712
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63505040812
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63510040812
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63515040812
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63520040812
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63525040812
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx63530040812
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx84005040912
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx84010040912
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx84015040912
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx84020040912
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx84025040912
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcx84030040912

Fasfréser DCF (ph HoRN D)

Chamfer End Mill

DIN 6535-HA e %
= 1=zl
. gh9 -

OAL
LU LS DC
-0
o G
o v
& v e 7
=
= S
=
@]
Q
—— (m]
A
|
>
=S FW
o
<< Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer )
=
Part number 52 < g Q = R
= L L [ — o N |
(&) = o 4 o4 =z ] o wn < (&) 0| O
=) s < o o =) N = el o =} r | o
DCF.3.20.4545.1.04 2 0,2 0,3 90° 90° 1,25 8 4 28 39 4 A
DCF.3.20.4545.3.04 2 0,2 0,3 90° 90° 1,25 3 8 28 45 4 A
DCF.3.30.4545.2.04 3 0,2 0,3 90° 90° 2,1 3 6 28 39 4 A
DCF.3.30.4545.4.04 3 0,2 0,3 90° 90° 2,1 3 10 28 45 4 A
DCF.3.40.4545.3.06 4 0,2 0,75 90° 90° 2,2 3 8 36 50 [} A
DCF.3.40.4545.6.06 4 0,2 0,75 90° 90° 2,2 3 12 36 54 6 A
DCF.3.50.4545.3.06 5 0,2 1 90° 90° 2,7 3 10 36 54 6 A
DCF.3.50.4545.5.06 5 0,2 1 90° 90° 2,7 3 15 36 63 6 A
DCF.3.60.4545.5.06 6 0,2 1,25 90° 90° 3,15 3 16 36 63 6 A
DCF.3.60.4545.6.06 6 0,2 1,25 90° 90° 3,15 3 20 36 63 6 A
DCF.3.60.4545.8.06 6 0,2 1,25 90° 90° 8,15 3] 25 36 65 6 A
DCF.3.75.4545.6.08 7.5 0,2 1,5 90° 90° 4,1 3 20 36 63 8 A
DCF.3.75.4545.8.08 7.5 0,2 1,5 90° 90° 4,1 3 30 36 77 8 A
DCF.4.75.4545.8.08 7.5 0,2 1,5 90° 90° 4,1 4 30 36 77 8 A
DCF.4.80.4545.8.08 8 0,2 1,5 90° 90° 4,7 4 40 36 80 8 A
DCF.4.90.4545.8.10 9 0,2 1,75 90° 90° 52 4 40 40 90 10 A
DCF.4.100.4545.8.10 10 0,2 2 90° 90° 5,7 4 50 40 100 10 A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3204545104
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3204545304
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3304545204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3304545404
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3404545306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3404545606
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3504545306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3504545506
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3604545506
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3604545606
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3604545806
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3754545608
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf3754545808
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf4754545808
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf4804545808
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf4904545810
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcf41004545810

(ph HORN pill)
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NUTFRASEN (ZIRKULAR)
GROOVE MILLING BY CIRCULAR INTERPOLATION

System/System Seite/Page
304 32
306 42
308 66
311 82
313 104
328 134
332 164

335 188



HCG - HorN Catalogue Guide 304

Kapitel
Chapter

System
System

2R

j"‘\i\J

AFPFERC

=)

=

= OI

24,8/ 31,7/
g DC 9,3/11,7 15,7 17,7 21,7 277/28 | 35,7/40 34,7
ZEFP 3/6 3/6 3/6/9 3/6/9/12 3/6/9 3/6/9 3

N - ° ° ° ° ° S o
S o o o o o o o o
H - - - - - - - -
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304

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 8 mm from bore @ 8 mm

33



Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft
Milling shank
M304/M304.ST

Seite/Page
35-36

Schneidplatte

= @ (O B (@) e

Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page
37 38 39 40 41
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Fraserschaft M304 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE ] é

0
=
_ s 8
2 a
|
i | S —
1
LBD1
OAL
Artikelnummer wn
Part number %
o = - o Trennstelle W
a o S 3 o Form Interface W
M304.0008.01A 8 4,4 57,1 10,1 36 HA 30404484N
M304.0008.02A 8 44 61,1 14,1 36 HA 30404484N
M304.0008.03A 8 b4 65,1 18,1 36 HA 30404484N
M304.0008.01B 8 b4 57,1 10,1 36 HB 30404484N
M304.0008.02B 8 4,4 61,1 14,1 36 HB 30404484N
M304.0008.03B 8 4,4 65,1 18,1 36 HB 30404484N
M304.0008.01E 8 4,4 57,1 10,1 36 HE 30404484N
M304.0008.02E 8 4,4 61,1 14,1 36 HE 30404484N
M304.0008.03E 8 4,4 65,1 18,1 36 HE 30404484N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M304... 1.8.4T6EP T6PL
35
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000801a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000802a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000803a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000801b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000802b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000803b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000801e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000802e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304000803e

Friserschaft M304.ST (ph HORN pi»)

Milling shank

DIN 1835-A DIN 1835-B

LS

BD1
DCONMS

LBD1
OAL
Artikelnummer wn
Part number %
o = = a Trennstelle W
a @ S q i Form Interface W
M304.ST08.01A 8 4,4 57,1 10,1 36 A 30404484N
M304.5T08.01B 8 44 57,1 10,1 36 B 30404484N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M304... 1.8.4T6EP T6PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304st0801a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304st0801b

Schneidplatte 304 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ &8 o ol e

= 3 8 | g | m | B | B | Thewew | |3|8|8
304.0025.20 7,7 0,26 1,3 - 2,6 4,4 3 30404484N A A
304.0030.20 7,7 0,31 1,3 - 2,6 4,4 3 30404484N A A
304.0040.20 7,7 0,41 1,3 - 2,6 4,4 3 30404484N A A
304.0050.20 7,7 0,51 1,3 - 2,6 4,4 3 30404484N A | A
304.0060.20 7,7 0,61 1,3 - 2,6 4,4 3 30404484N A A
304.0070.20 7,7 0,71 1,3 - 2,6 4,4 3 30404484N A A
304.0100.20 7,7 1,01 1,3 - 2,6 4,4 3 30404484N A | A
304.0150.20 7.7 1,51 1,3 0,1 2,9 4,4 3 30404484N A | A
304.0200.20 7,7 2,01 1,3 0,2 2,9 4,4 8 30404484N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304002520
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304003020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304004020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304005020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304006020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304007020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304010020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304015020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304020020

Schneidplatte 304 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A4 Weeks
Artikelnummer
Part number o -
=z o Lo
o s x x W g b Trennstelle M = o3
o O o O _ o N Interface M w| @
304.0080.20 7,7 0,86 0,8 1,3 2,6 A 3 30404484N A | A
304.0090.20 7,7 0,96 0,9 1,3 2,6 4,4 3 30404484N A | A
304.0110.20 7,7 1,2 1.1 1,3 2,9 4,4 3 30404484N A | A
304.0130.20 7,7 1,4 1,3 1,3 2,9 4,4 3 30404484N A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

38
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304008020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304009020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304011020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304013020

Schneidplatte

Insert

304

(ph HORN pi»)

[&il

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

304.0004.08
304.0006.12
304.0008.16

DC

7,7
7,7
7,7

0,81
1,21
1,61

= o =~ PRFRAD

CDX

1,3
1,3
19

LF

2,6
2,9
2,9

DHUB

bk
A

w w w ZEFP

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546

Sorten
Grades

A ab Lager

A on stock

A 4 Wochen
A 4 weeks

Trennstelle M
Interface M
30404484N
30404484N
30404484N

> > > EGH5

1G35

> > >
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304000408
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304000612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304000816

Schneidplatte 304 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number &3
o > x <Zt L g % & Trennstelle M % o3
o s O o — —_ =) N} Interface M w| @
304.1515.20 7,7 0,2 0,3 150° 1,4 2,75 4,4 3 30404484N A A
304.3030.20 7,7 0,2 0,6 120° 1,4 2,75 A 3 30404484N A | A
304.4545.20 7,7 0,2 1 90° 1,4 2,75 44 3 30404484N A | A
40
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304151520
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304303020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304454520

Schneidplatte

Insert

304 (ph HORN pi»)

0

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

DC

304.0508.29 7,7

Gewindefreistiche DIN 76
Thread relief DIN 76

FW

0,6

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
e a
=< < =] [ Trennstelle M
o =z L L T L
&) o o | (=) N Interface M
0,65 45° 0,3 2,9 4,4 3 30404484N

41
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304050829

HCG - HorN Catalogue Guide 306

Kapitel
Chapter
System
System
@ ° ° ° ° ° °
@ ° ° ° ° ° ° .
27
I/=.i| ° ° ° ° ° ° °
‘ ’ . . . . °
Il -
@@ )
@ ° ° °
@ . . .
L7
Fl '
<>
lIlI ° o o o o o
@ ° ° ° ° ° °
7 -
N
_]:_E@, ° ° . °
24,8/ 31,7/
o DC 7,7 15,7 17,7 21,7 277/28 | 35,7/40 34,7
ZEFP 3 3/6 3/6/9 3/6/9/12 3/6/9 3/6/9 3

N - ° ° ° ° ° S o
S o o o o o o o o
H - - - - - - - -
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306

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 10 mm from bore @ 10 mm

43
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Fraserschaft M306 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE ] é

[92]
=
5
5 LS 8
3]
i
E=—f - — ®
1
LBD1
B OAL N
Artikelnummer n
Part number %
Q = - o Trennstelle W
a8 2 S q bl Form Interface W
M306.0012.01A 12 6 76,8 17,8 45 HA 30606084N
M306.0012.02A 12 6 86,8 26,8 45 HA 30606084N
M306.0012.03A 12 6 96,8 38,8 45 HA 30606084N
M306.0012.01B 12 6 76,8 17,8 45 HB 30606084N
M306.0012.02B 12 6 86,8 26,8 45 HB 30606084N
M306.0012.03B 12 6 96,8 38,8 45 HB 30606084N
M306.0012.01E 12 6 76,8 17,8 45 HE 30606084N
M306.0012.02E 12 6 86,8 26,8 45 HE 30606084N
M306.0012.03E 12 6 96,8 38,8 45 HE 30606084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M306... 2.6.5T8EP T8PL

45

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001202a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001203a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001202b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001203b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001201e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001202e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306001203e

Fraserschaft
Milling shank

M306 (ph HORN pi»)

DIN 6535-HA

BD1

Part number

w
=
LS (@)
Q
(]
|| LBD1
DAL
Artikelnummer 17
=
% =
2 = 3:' 8 ” Trennstelle W
o m o — el Form Interface W
M306.0707.03A 75 6 96,7 1,5 36 HA 30606084N
M306.1010.03A 10 6 116,6 1,5 40 HA 30606084N

Ersatzteile
Spare Parts

Fraserschaft
Milling shank

M306...

46

Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw TORX PLUS® Wrench

2.6.5T8EP T8PL

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306070703a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306101003a

Fraserschaft M306.ST (ph HORN pi»)

Milling shank

DIN 1835-A DIN 1835-B

2]
>
LS O
— - - 6]
o (]
oM
|
LBD1
OAL
Artikelnummer w0
Part number %
2 = = % n Trennstelle W
(= m o 4 | Form Interface W
M306.5T10.01A 10 6 56,8 11,8 40 A 30606084N
M306.5T12.01A 12 6 66,8 11,8 45 A 30606084N
M306.5T10.01B 10 6 56,8 11,8 40 B 30606084N
M306.5T12.01B 12 6 66,8 11,8 45 B 30606084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M306... 2.6.5T8EP T8PL

47

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306st1001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306st1201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306st1001b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306st1201b

Fraserschaft M306.ER (ph HORN pi»)

Milling shank

DCONMS
(]
[aa]
LBD1
OAL
Artikelnummer 7))
Part number %
2 = = % Spann_mutter Trennstelle W
o m o _ Clamping nut Interface W
M306.ER11.02 11 6 30,8 11,6 ER11.6499 30606084N

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M306.ER11.02 2.6.5T8EP T8PL

48

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306er1102

Einschraubfriser M306.M Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

g

BD1

Artikelnummer
Part number

M306.M081.01

Ersatzteile
Spare Parts

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M306.M081.01

_LBD1, 2| o
2 =
2 R
o (] =
> 1
L
AN I I I Y A 5
1 |
LF
OAL
s 2
& 4 a o 2 T lle W
2 w = = w el %) = rennstelle
(=] (=) m o | | [ (=) Interface W
10 16 [ 33,8 21,8 7.8 M8x1 13 30606084N

Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw TORX PLUS® Wrench

2.6.5T8EP T8PL
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306m08101

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

Z & > @ > s Trennstelle M <

o = = o [ o T i 3

a &) o &) | 4 a N Interface M =

306.0050.10.00 9.7 0,56 0,5 0,85 3,2 3,4 6 3 30606084N A
306.0070.10.00 9,7 0,76 0,7 1,15 3,2 3,4 6 3 30606084N A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

50

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30600501000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30600701000

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o — = 2 &3
=z o [Te)
o s @ x 2 = = " o % - Trennstelle M 3
(=} o o o o X X 4 = =) N Interface M <
306.1105.30 11,7 1,2 1,1 0,5 0,47 45° 45° 2,7 3.4 6 3 30606084N A
306.1307.30 11,7 1,4 1,3 0,7 0,65 45° 45° 2,6 3.4 6 3 30606084N A
Abmessungen fir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer M| e
N| -
S| o
H| -
51

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306110530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306130730

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ o 53 o L P R R
8 | B | B | B | s | 2| B | emen | |Z|B|E|E|Z
306.0080.10.00 9.7 0,86 0,8 1,5 3,2 6 3 30606084N A
306.0090.10.00 9,7 0,96 0,9 1,5 3,2 6 3 30606084N A
306.0100.10.00 9.7 1,06 1 1,5 3,2 6 8 30606084N A | A
306.0110.10.00 9,7 1,2 1,1 1,5 3,2 6 3 30606084N A
306.0130.10.00 9.7 1,4 1,3 1,5 3,2 6 3 30606084N A A
306.0160.10.00 9,7 1,7 1,6 1,5 3,2 6 3 30606084N A A
306.0110.00 11,7 1,2 1,1 2,5 3,2 6 8 30606084N A | A
306.0130.00 11,7 1,4 1,3 2,5 3,2 6 3 30606084N
306.0160.00 11,7 1.7 1,6 2,5 3,2 6 8 30606084N

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

52
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30600801000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30600901000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30601001000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30601101000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30601301000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30601601000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306011000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306016000

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

m

o § fn_::) = L = % Trennstelle M &

(=) &) o &) | a N Interface M [==

306.0110.40 11,7 1,2 1,1 2,5 3,2 6 3 30606084N A
306.0130.40 11,7 1,4 1,3 2,5 3,2 6 3] 30606084N A
306.0160.40 11,7 1,7 1,6 2,5 3,2 6 3 30606084N A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

53

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306011040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306013040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306016040

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number a3
=z =) o 0| O |
o < x w " = L Trennstelle M 3|8 3
a o &) o | a N Interface M < | W | =
306.0150.10.00 9.7 1,51 1,5 - 3,2 [ 3 30606084N A | A | A
306.0200.10.00 9.7 2,01 1,5 0,2 3,2 [ 3 30606084N A | A | A
306.0250.10.00 9,7 2,51 1,5 0,2 3,2 [ 3 30606084N A
306.0300.10.00 9.7 3,01 1,5 0,2 4,2 [ 3 30606084N A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30601501000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30602001000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30602501000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30603001000

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 weeks
Artikelnummer
Part number @A
=z ) o Te) o 0o
o < x w " = L Trennstelle M II¥2
a &) o o 3 (=) N Interface M < | - | -
306.0100.1.00 11,7 1,01 2,5 - 3,2 6 3 30606084N A
306.0150.00 11,7 1,51 2,5 - 3,2 6 3 30606084N A | A | A
306.0150.02 11,7 1,51 2,5 0,2 3,2 6 3 30606084N A
306.0200.00 11,7 2,01 2,5 0,2 3,2 6 3 30606084N A | A | A
306.0250.00 11,7 2,51 2,5 0,2 3,2 6 3 30606084N A | A | A
306.0300.00 11,7 3,01 2,5 0,2 4,2 6 3 30606084N A A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3060100100
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306015002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306030000

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

H 40

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number a5
< < =} e Trennstelle M o
8 E 8 E Y g N} Interface M E
306.0150.40 11,7 1,51 2,5 - 3,2 6 3 30606084N A
306.0200.40 11,7 2,01 2,5 0,2 3,2 6 3 30606084N A
306.0250.40 11,7 2,51 2,5 0,2 3,2 6 3 30606084N A

56

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306015040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306020040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306025040

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer =
Part number é &3
o § L = " = % Trennstelle M § g 5 §
=} O a o _ =) N Interface M < | x| F|F
306.0005.10 11,7 1,01 0,5 2,5 3,2 6 3] 30606084N A
306.0007.15 11,7 1,51 0,75 2,5 3,2 6 3 30606084N A
306.0010.20 11,7 2,01 1 2,5 3,2 6 3 30606084N A
306.0011.22 11,7 2,21 11 2,5 3,2 6 3 30606084N A A | A
306.0015.30 11,7 3,01 1,5 2,5 4,2 6 3 30606084N A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306000510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306000715
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306001122
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306001530

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

£ a
o > = <ZE L g % o Trennstelle M <L§
(=) o &) o | | (=) N Interface M [
306.4545.00 11,7 1,21 0,8 90° 1,70 3.4 6 8 30606084N A
306.4593.20 9,3 0,22 1,4 90° 1,71 3,4 6 3 30606084N A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306454500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306459320

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number o a8
pzd > o 0 | o
o = |n_: = " = b Trennstelle M 3 3
(= &) o &) | (=) N Interface M < |~
606.0110.00 11,7 1,2 11 2,5 3,5 6 6 30606084N A
606.0130.00 11,7 1,4 1,3 2,5 3,5 6 6 30606084N A
606.0160.00 11,7 1,7 1,6 2,5 3,5 6 6 30606084N A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606011000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606016000

Schneidplatte 606 Cﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ & o ol o -
o s x w " = - Trennstelle M 3|2 = 3
a O &) @ - =} N Interface M < | w|e|FE
606.0025.00 11,7 0,26 2,5 - 815 6 6 30606084N A | A
606.0030.00 1,7 0,31 2,5 - 3,5 6 6 30606084N A | A
606.0040.00 11,7 0,41 2,5 - 85 6 6 30606084N A | A
606.0050.00 11,7 0,51 2,5 - 315 6 6 30606084N A | A
606.0060.00 11,7 0,61 2,5 - 815 6 6 30606084N A | A
606.0070.00 11,7 0,71 2,5 - 315 6 6 30606084N A | A
606.0080.00 1,7 0,81 2,5 - 3,5 6 6 30606084N A | A
606.0090.00 1,7 0,91 2,5 - 3,5 6 6 30606084N A | A
606.0100.00 11,7 1,01 2,5 - 815 6 6 30606084N A | A
606.0150.00 11,7 1,51 2,5 - 315 6 6 30606084N A A
606.0200.00 11,7 2,01 2,5 0,2 815 6 6 30606084N
606.0250.00 11,7 2,51 2,5 0,2 315 6 6 30606084N

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606002500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606003000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606004000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606005000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606006000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606007000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606008000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606009000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606025000

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer
Part number
o = = <ZE g § s Trennstelle M g
a [ &) o Y | a ~ Interface M =
606.1515.20 11,7 0,2 0,4 150° 1,9 3,75 6 6 30606084N A
606.2020.20 11,7 0,2 0,5 140° 1,9 3,75 6 6 30606084N A
606.3030.20 11,7 0,2 0,8 120° 1,9 3,75 6 6 30606084N A
606.4545.20 11,7 0,2 1,1 90° 1,9 3,75 6 6 30606084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606151520
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606202020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606303020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606454520

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer S
Part number <<
T > < o % s Trennstelle M
o 4 (=) z L o I LU
(=) o &) o | | (=) N Interface M
606.6060.05 11,7 0,05 2 60° 1,9 3,75 6 6 30606084N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606606005

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

=7

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

< m a
= =] [ Trennstelle M
(&) L o (e E= |
(= o << 4 (=) N Interface M
606.PLT6.08 11,7 0,8 3,2 3,6 6 6 30606084N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606plt608

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

=7

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer -
Part number <
i » 3 & =) & | TrennstelleM g
(] (2 (m] o < L = b rennstetie %
o o o < N 4 (=) N Interface M <
606.0015.22 11,7 0,2 0,7 2,84 15° 35 6 6 30606084N A
606.0030.22 11,7 0,2 1,4 2,68 30° 83 6 6 30606084N A
606.0045.22 11,7 0,2 1,5 1,78 45° &5 6 6 30606084N A
M| e
N| -
S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606001522
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606003022
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606004522

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

0

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number a3
o = x <Zf w " % E Trennstelle M
o o &) o o 4 (=) N Interface M
606.1015.35 11,7 1,2 1,15 45° 0,7 35 6 6 30606084N

Gewindefreistiche DIN 76
Thread relief DIN 76
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606101535

HCG - HorN Catalogue Guide
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308

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 16 mm from bore @ 16 mm

67



Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft
Milling shank
M308/M308.ST/M308.ER

Seite/Page
69-71
Schneidplatte -
Insert ‘ 7 [\
308/608 Iﬁl Il ':l:{%
Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page
72-74 75-76,79 77 78, 80 81

68



Fraserschaft M308 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE ] é

W
=
=
8
o LS a
m
e == ———— @
i X
LBD1
OAL
Artikelnummer wn
Part number §
o = — o Trennstelle W
8 g g q ki Form Interface W
M308.0012.01A 12 8 90,5 24,5 45 HA 30808084N
M308.0012.02A 12 8 105,5 37,5 45 HA 30808084N
M308.0012.03A 12 8 115,5 1,3 45 HA 30808084N
M308.0012.01B 12 8 90,5 24,5 45 HB 30808084N
M308.0012.02B 12 8 105,5 37,5 45 HB 30808084N
M308.0012.03B 12 8 115,5 51,5 45 HB 30808084N
M308.0012.01E 12 8 90,5 24,5 45 HE 30808084N
M308.0012.02E 12 8 105,5 37,5 45 HE 30808084N
M308.0012.03E 12 8 115,5 31,5 45 HE 30808084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL

69
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001202a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001203a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001202b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001203b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001201e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001202e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001203e

Fraserschaft M308.ST (ph HORN pi»)

Milling shank

DIN 1835-B DIN 1835-A

[72]
=
=
(@]
8
- LS
(]
o
|
m _____ i } ] I @
1
LBD1
OAL
Artikelnummer "
Part number %
8 = ZEl % n Trennstelle W
o m o | et Form Interface W
M308.ST10.01A 10 8 35,5 13,5 40 A 30808084N
M308.5T12.01A 12 8 65,5 13,5 45 A 30808084N
M308.ST13.01A 13 8 65,5 21,5 45 A 30808084N
M308.5T10.01B 10 8 5015 13,5 40 B 30808084N
M308.5T12.01B 12 8 65,5 13,5 45 B 30808084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL

70
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308st1001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308st1201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308st1301a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308st1001b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308st1201b

Fraserschaft M308.ER (ph HORN pi»)

Milling shank

BD1
|
|
©

LBD1 DCONMS H

OAL
LBD2
LBD1
— | &
28| #F
o m
OAL
1
Artikelnummer 7o)
Part number % N
2 = N = g % o Spann_mutter Trennstelle W
o m m o _ _ _ Clamping nut Interface W
M308.ER11.02 1" 8 7,6 29,5 5,9 " = ER11.6499 30808084N
M308.ER16.02 16 8 = 45 16,3 = 17,5 ER16.6499/ERM16.6499 30808084N
M308.ER20.02 20 8 = 49 16,3 = 17,5 ER20.6499/ERM20.6499 30808084N
Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL
71
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308er1102
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308er1602
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308er2002

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o — = 2 &3
=z o [Te)
o s @ x 2 = = " o % - Trennstelle M 3
(=} o o o o X X 4 = =) N Interface M <
308.1105.30 15,7 1,2 1,1 0,5 0,47 45° 45° 3,6 4,7 8 3 30808084N A
308.1307.30 15,7 1,4 1,3 0,7 0,65 45° 45° 4,7 4,7 8 3 30808084N A
Abmessungen fir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer M| e
N| -
S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308110530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308130730

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number o a3
=z =) o o o | ©
) = |n_: = W = L Trennstelle M Iyl 2
a &) o (&) | =) N Interface M < | - | -
308.0110.00 15,7 1,2 1,1 3,5 4,5 8 3 30808084N A | A
308.0130.00 15,7 1,4 1,3 3,5 4,5 8 3 30808084N A|A| A
308.0160.00 15,7 1,7 1,6 3,5 4,5 8 3 30808084N A|A| A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308011000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308016000

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

m

o § fn_::) = L = % Trennstelle M &

(=) &) o &) | a N Interface M [==

308.0110.40 15,7 1,2 1,1 3,5 4,5 8 3 30808084N A
308.0130.40 15,7 1,4 1,3 3,5 4,5 8 3] 30808084N A
308.0160.40 15,7 1,7 1,6 3,5 4,5 8 3 30808084N A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308011040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308013040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308016040

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number @A
=z ) o Te) o 0o
o < x w " = L Trennstelle M II¥2
a &) o o 3 (=) N Interface M < | - | -
308.0150.00 15,7 1,51 3,5 - 4,5 8 3 30808084N A | A | A
308.0200.00 15,7 2,01 3,5 0,2 4,5 8 3 30808084N A A
308.0250.00 15,7 2,51 3,5 0,2 4,5 8 3 30808084N A | A | A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308025000

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert

H 40

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number a5
< < =} e Trennstelle M o
8 E 8 E Y g N} Interface M E
308.0150.40 15,7 1,51 35 - 4.5 8 3 30808084N A
308.0200.40 15,7 2,01 3i5) 0,2 4,5 8 3 30808084N A
308.0250.40 15,7 2,51 35 0,2 4.5 8 3 30808084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308015040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308020040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308025040

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer =
Part number é &3
= o o|w| 66| w
o s o x " % L Trennstelle M II3IT2
=} O a o _ =) N Interface M < | x| F|F
308.0005.10 15,7 1,01 0,5 385 4,5 8 3] 30808084N A
308.0007.15 15,7 1,51 0,75 315 4,5 8 3 30808084N A
308.0010.20 15,7 2,01 1 315 4,5 8 3 30808084N A
308.0011.22 15,7 2,21 11 315 4,5 8 3 30808084N A A | A
308.0015.30 15,7 3,01 1,5 3,5 4,5 8 3 30808084N A
308.0020.40 15,7 4,01 2 385 4,5 8 3 30808084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308000510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308000715
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308001122
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308001530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308002040

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number a3
< =) & Trennstelle M
o = a P w & I iy renns
a [ &) o | | (=) N Interface M
308.4545.00 15,7 1,4 1,2 90° 2,3 4,7 8 3 30808084N
78
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308454500

Schneidplatte 608 Cﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ & o ol o

= S| B | e | s | 2| E | Temen | |2]8|88
608.0025.00 15,7 0,26 3.8 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0030.00 15,7 0,31 315 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0040.00 15,7 0,41 8.8 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0050.00 15,7 0,51 315 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0060.00 15,7 0,61 8.8 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0070.00 15,7 0,71 315 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0080.00 15,7 0,81 815 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0090.00 15,7 0,91 315 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0100.00 15,7 1,01 815 - 4,9 8 6 30808084N A | A
608.0150.00 15,7 1,51 88 - 4,9 8 6 30808084N A A
608.0200.00 15,7 2,01 8IS 0,2 4,9 8 6 30808084N
608.0250.00 15,7 2,51 315 0,2 4,9 8 6 30808084N

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608002500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608003000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608004000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608005000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608006000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608007000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608008000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608009000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608025000

Schneidplatte 608 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer
Part number
o > = < x % iy Trennstelle M S
(=] o o o - | =) ~ Interface M 2| E
608.1515.20 15,7 0,2 0,6 150° 2,6 5,15 8 6 30808084N A
608.2020.20 15,7 0,2 0,8 140° 2,6 5,15 8 6 30808084N A
608.3030.20 15,7 0,2 1,3 120° 2,6 5,15 8 6 30808084N A
608.4545.20 15,7 0,2 1,7 90° 2,6 5,15 8 6 30808084N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608151520
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608202020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608303020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608454520

Schneidplatte 608 (ﬁh HORN fil1)

Insert

0

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number a3
o = x <Zf w " % E Trennstelle M
o o &) o o 4 (=) N Interface M
608.1015.49 15,7 1,8 1,15 45° 0,7 4,9 8 6 30808084N

Gewindefreistiche DIN 76
Thread relief DIN 76
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608101549

HCG - HorN Catalogue Guide
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311




Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft
Milling shank

M311/M311.ST/M311.ER

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M311.M

Schneidplatte

Insert

311/611/911

84

=

Seite/Page
85-88

=

Seite/Page

o

H)| @

=7

Seite/Page
90-92, 97

L%JD

Seite/Page
101

Seite/Page Seite/Page
93-94, 98, 102 95

Seite/Page
96, 100

Seite/Page
99




Fraserschaft M311 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE | | DIN 6535-HA

w

w
=
=
3
5 LS 2
3]
=3
= E— ®
i
LBD1
OAL
Artikelnummer n
Part number %
o = - =) Trennstelle W
a o S 4 i Form Interface W
M311.0012.01A 12 9 94,3 26,3 45 HA 31109084N
M311.0012.02A 12 9 94,3 39,3 45 HA 31109084N
M311.0012.03A 12 9 114,3 58,3 45 HA 31109084N
M311.0012.05A 12 9 124,3 14,3 45 HA 31109084N
M311.0016.01A 16 9 94,3 26,3 48 HA 31109084N
M311.0016.02A 16 9 104,3 39,3 48 HA 31109084N
M311.0016.03A 16 9 124,3 58,3 48 HA 31109084N
M311.0012.01B 12 9 94,3 26,3 45 HB 31109084N
M311.0012.02B 12 9 94,3 393 45 HB 31109084N
M311.0012.03B 12 9 114,3 58,3 45 HB 31109084N
M311.0016.01B 16 9 94,3 26,3 48 HB 31109084N
M311.0016.02B 16 9 104,3 39,3 48 HB 31109084N
M311.0016.03B 16 9 124,3 58,3 48 HB 31109084N
M311.0012.01E 12 9 94,3 26,3 45 HE 31109084N
M311.0012.02E 12 9 94,3 39,3 45 HE 31109084N
M311.0012.03E 12 9 114,3 58,3 45 HE 31109084N
M311.0016.01E 16 9 94,3 26,3 48 HE 31109084N
M311.0016.02E 16 9 104,3 39,3 48 HE 31109084N
M311.0016.03E 16 9 124,3 58,3 48 HE 31109084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001202a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001203a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001205a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001602a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001603a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001202b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001203b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001201e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001202e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001203e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001601e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001602e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001603e

Fraserschaft

Milling s

hank

M311 (ph HORN pi»)

EEE]

DIN 6535-HA

. BD1

Artikelnummer

Part number

M311.0012.D.00A
M311.0016.D.00A

Ersatzteile
Spare Parts

Fraserschaft
Milling shank

M311...

86

w
=
&
LS O
(]
e L]
LBD1
OAL
%)
=
% = — a Trennstelle W
8 g g 9 A Form Interface W
12 9 74,25 1,9 45 HA 31109084N
16 9 74,25 1,5 48 HA 31109084N

Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw TORX PLUS® Wrench

4.14T15P T15PQ

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3110012d00a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3110016d00a

Fraserschaft M311.ST Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 1835-A DIN 1835-B

w
=
=
[®]
a
5 B LS -
m
LBD1
OAL
Artikelnummer )
Part number %
o = — a Trennstelle W
8 % g o 4 Form Interface W
M311.ST10.01A 10 9 54,25 12,25 40 A 31109084N
M311.ST12.01A 12 9 64,25 12,25 45 A 31109084N
M311.ST13.01A 13 9 64,25 20,25 45 A 31109084N
M311.ST16.01A 16 9 74,25 20,25 48 A 31109084N
M311.ST10.01B 10 9 54,25 12,25 40 B 31109084N
M311.ST12.01B 12 9 64,25 12,25 45 B 31109084N
M311.ST16.01B 16 9 74,25 20,25 48 B 31109084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311st1001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311st1201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311st1301a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311st1601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311st1001b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311st1201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311st1601b

Fraserschaft M311.ER Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

BD1

DCONMS

BD1
BD2

Artikelnummer "
Part number % _ N

o — IN 4 o o

=5 & | Z 5 | g Clamping nut tertace W
M311.ER11.02 " 9 7,6 34,3 6,8 15,8 ER11.6499 31109084N
M311.ER25.02 25 9 - 50,3 15,1 - ER25.6499 31109084N
M311.ER16.02 16 9 - 43,75 15,05 - ER16.6499/ERM16.6499 31109084N
M311.ER20.02 20 9 - 47,75 15,05 - ER20.6499/ERM20.6499 31109084N
M311.ER20.14.01 20 9 12,5 45,5 1,5 12,8 ER20.6499/ERM20.6499 31109084N
M311.ER25.14.01 25 9 14,5 48 1,5 12,8 ER25.6499 31109084N

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Ersatzteile
Spare Parts

Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311.E... 4.14T15P T15PQ
M311.ER25.14.01 4.14T15P T15PL
88
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311er1102
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311er2502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311er1602
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311er2002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311er201401
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311er251401

Einschraubfriser M311.M (ﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

g

LBD1

DRVS
DCONMS
THSZMS

BD1
|
]
%
|
i
DF

OAL
Artikelnummer wn @
Part number % S "
= N
e W a = w = ) z Trennstelle W
(=} =) m o _ - = (=) Interface W
M311.M081.01 10 16 9 31,25 19,25 8,25 M8x1 13 31109084N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311.M081.01 4.14T15P T15PQ
89
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311m08101

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number o &3
Z o =< =) B Trennstelle M 23
&) = = o L T i 0|2
(= &) o o | (=) N Interface M < |
311.0110.00 17,7 1,2 1.1 35 5,75 9.1 3 31109084N A
311.0130.00 17,7 1,4 1,3 3,5 5,75 9.1 3 31109084N A| A
311.0160.00 17,7 1,7 1,6 3,5 5,75 9.1 3 31109084N A| A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311011000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311016000

Schneidplatte

Insert

311 (ph HORN pi»)

[&il

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

(&)

a
311.1307.30 17,7
311.1812.35 17,7

CWN

1.4
1,95

1 o
G} — = =
o = o T T o
= o o i o o i o
[ &) o [ < X _ 0
1,3 0,7 0,65 - 45° | 45° | 47 | 5,95

185 | 1,25 | 1,21 0,2 | 45° | 45° 5 5,95

Abmessungen fir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer

Sorten
Grades

A ablager A4 Wochen

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546

A on stock A 4 weeks

oM

D | & |Trennstelle M g

s w [9p]

[= N Interface M <

9 3 31109084N A

9 3 31109084N A
M| e
N =
S| o
H =
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311130730
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311181235

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number o 53
Z o =< = s Trennstelle M o
8 % E 8 - g ~ Interface M E
311.0110.40 17,7 1,2 1,1 35 5,75 9,1 3 31109084N A
311.0130.40 17,7 1,4 1,3 3,5 5,75 9,1 3 31109084N A
311.0160.40 17,7 1,7 1,6 3,5 5,75 9.1 3 31109084N A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311011040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311013040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311016040

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number &3
o § < =) s Trennstelle M Q8|3
o L L El= L 0| oz
(=) o &) o | (=) N Interface M < | W | -
311.0100.00 17,7 1,01 3,5 - 5,75 9,1 3 31109084N A
311.0150.00 17,7 1,51 3,5 - 5,75 9,1 3 31109084N A A
311.0200.00 17,7 2,01 3,5 0,2 5,75 9,1 3 31109084N A A
311.0250.00 17,7 2,51 3,5 0,2 5,75 9,1 3 31109084N A A
311.0300.00 17,7 3,01 3,5 0,2 5,75 9,1 3 31109084N A A
311.0400.00 17,7 4,01 3,5 0,2 5,75 9.1 3 31109084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311040000

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

H 40

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number a3
z =) T Trennstelle M 10
o < = w " = b rennste =
(=) &) &) o | (=) N Interface M [==
311.0150.40 17,7 1,51 3,5 - 5,75 9.1 3 31109084N A
311.0200.40 17,7 2,01 3,5 0,2 5,75 9.1 3 31109084N A
311.0250.40 17,7 2,51 3,5 0,2 5,75 9.1 3 31109084N A
311.0300.40 17,7 3,01 3,5 0,2 5,75 9.1 3 31109084N A
311.0400.40 17,7 4,01 3,5 0,2 5,75 9.1 3 31109084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311015040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311020040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311025040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311030040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311040040

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A AWeekS
Artikelnummer a
Part number § &3
o § L = " = % Trennstelle M § g §
a @) a &) | (=) N Interface M < | x| -
311.0005.10 17,7 1,01 0,5 35 5,75 9 3 31109084N A
311.0007.15 17,7 1,51 0,75 3,5 5,75 9 3 31109084N A
311.0010.20 17,7 2,01 1 3,5 5,75 9 3 31109084N A
311.0011.22 17,7 2,21 11 3,5 5,75 9 3 31109084N A A
311.0015.30 17,7 3,01 1,5 3,5 5,75 9 3 31109084N A
311.0020.40 17,7 4,01 2 3,5 5,75 9 3 31109084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311000510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311000715
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311001122
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311001530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311002040

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

< < o g i Trennstelle M ®

o = o pd L o I L z

a [l o a | | a N Interface M =

311.4545.00 17,7 2,5 1,4 90° 2,95 5,95 9.1 3 31109084N A
311.4545.20 15 0,2 2,5 90° 3,05 5,95 9.1 3 31109084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311454500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311454520

Schneidplatte 611 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number o a8
= o o
o < |n_: x " g - Trennstelle M 3 g
(= &) o &) | (=) N Interface M < |
611.0110.00 17,7 1,2 1.1 35 6,1 9 6 31109084N A
611.0130.00 17,7 1,4 1,3 3,5 6,1 9 6 31109084N A | A
611.0160.00 17,7 1,7 1,6 3,5 6,1 9 6 31109084N A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611011000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611016000

Schneidplatte 611 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ & o olwol o
= S| B | e | s ||| Memen | |2]8|88
611.0050.00 17,7 0,51 3.8 - 6,1 9 6 31109084N A
611.0100.00 17,7 1,01 315 - 6,1 9 6 31109084N A
611.0150.00 17,7 1,51 85 - 6,1 9 6 31109084N A A
611.0200.00 17,7 2,01 315 0,2 6,1 9 6 31109084N A A
611.0250.00 17,7 2,51 8.9 0,2 6,1 9 6 31109084N A A
611.0300.00 17,7 3,01 3B 0,2 6,1 9 6 31109084N A A
611.0400.00 17,7 4,01 Bl 0,2 6,1 9 6 31109084N A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611005000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611040000

Schneidplatte 611 (ﬁh HORN fil1)

Insert

=7

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

< m a
= =} [ Trennstelle M
(&) L o L T L
o o < | a N Interface M
611.PL61.62 17,7 0,2 57 6,1 9 6 31109084N

99

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611pl6162

Schneidplatte 611 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A AWeekS
Artikelnummer
Part number
> < o S & | Trennstelle M S| 9| w
(&) = (=) =z L o T ] (%)) Z,:'r &
a o (&) o | | (=) N Interface M < |- | F
611.1515.20 17,7 0,2 0,75 150° 3,2 6,35 9 6 31109084N A | A
611.2020.20 17,7 0,2 1 140° 3,2 6,35 9 6 31109084N A | A
611.3030.20 17,7 0,2 1,6 120° 3,2 6,35 9 6 31109084N A | A
611.4545.20 17,7 0,2 2,3 90° 3,2 6,35 9 6 31109084N A A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611151520
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611202020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611303020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611454520

Schneidplatte 611 (ﬁh HORN fil1)

Insert

0

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer
Part number a3
=) & | Trennstelle M
a5 = = <Z( w W = b rennste
a [ &) o o | (=) N Interface M
611.1725.61 17,7 2,2 1,3 45° 1.1 6,1 9 6 31109084N

Gewindefreistiche DIN 76
Thread relief DIN 76
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611172561

Schneidplatte 9211 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A AWeekS
Artikelnummer
Part number a3
o § = w " = % Trennstelle M % 0
o O O o — =) N Interface M w| @
911.0150.00 17,7 1,51 35 - 6,1 9 9 31109084N A | A
911.0200.00 17,7 2,01 3,5 0,2 6,1 9 9 31109084N A | A
911.0250.00 17,7 2,51 3,5 0,2 6,1 9 9 31109084N A | A
911.0300.00 17,7 3,01 3,5 0,2 6,1 9 9 31109084N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=911015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=911020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=911025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=911030000

(ph HORN pill)
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Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft
Milling shank

M313/M313.ST/M313.ER

=

Seite/Page
107-110

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M313.M

=

Seite/Page
11

Schneidplatte

Insert

G

W ) 0D |

313/L313/613/713
913
Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page
112-115, 120, 116-117, 118 119, 128-129 125-126, 132
123-124 121-122
| T |E
Seite/Page Seite/Page Seite/Page
127 130 131,133

106



Fraserschaft M313 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE ] é

(3]
LBD2 LS 2
5
oy o
() (]
om g (m}
_[[[!_"'l d_ L1
=
LBD1
OAL
Artikelnummer "
Part number =
& - o~ 4 5 S Trennstelle W
2 = N = = = " rennstelle
o m m o 4 — el Form Interface W
M313.0012.01A 12 11,3 12 94,3 1,5 49,3 45 HA 31311384N
M313.0012.02A 12 11,3 12 124,3 1,5 79.3 45 HA 31311384N
M313.0016.01A 16 11,3 12 94,3 1,5 36,3 48 HA 31311384N
M313.0016.02A 16 11,3 12 124,3 1,5 54,3 48 HA 31311384N
M313.0016.03A 16 11,3 12 154,3 1,5 79,3 48 HA 31311384N
M313.0012.01B 12 11,3 12 94,3 1,5 49,3 45 HB 31311384N
M313.0012.02B 12 11,3 12 124,3 1,5 79,3 45 HB 31311384N
M313.0016.01B 16 11,3 12 94,3 1,5 36,3 48 HB 31311384N
M313.0016.02B 16 11,3 12 124,3 1,5 54,3 48 HB 31311384N
M313.0016.03B 16 11,3 12 154,3 1,5 79,3 48 HB 31311384N
M313.0012.01E 12 11,3 12 94,3 1,5 49,3 45 HE 31311384N
M313.0012.02E 12 11,3 12 124,3 1,5 79.3 45 HE 31311384N
M313.0016.01E 16 11,3 12 94,3 1,5 36,24 48 HE 31311384N
M313.0016.02E 16 11,3 12 124,3 1,5 54,3 48 HE 31311384N
M313.0016.03E 16 11,3 12 154,3 1,5 79,3 48 HE 31311384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M313... 5.14T20P T20PQ
107
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001202a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001602a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001603a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001202b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001201e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001202e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001601e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001602e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001603e

Fraserschaft

Milling shank

M313 (ph HORN pi»)

DIN 6535-HA

BD1

Artikelnummer
Part number

M313.0016.D.00A
M313.0020.D.00A

Ersatzteile
Spare Parts

Fraserschaft
Milling shank

M313...

108

%)
=
&
LS o
[m]
|
|
|
LBD1
OAL
0
=
8 - 5 Trennstelle W
S = 3 a ” rennstelle
=} m o — el Form Interface W
16 11,3 74,3 1,5 48 HA 31311384N
20 11,3 74,3 1,5 50 HA 31311384N

Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw TORX PLUS® Wrench

5.14T20P T20PQ

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3130016d00a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3130020d00a

Friserschaft M313.ST (ph HORN pi»)

Milling shank

DIN 1835-A DIN 1835-B

(%]
=
LS o
- o
[ (=]
m
] 1
. _I_ _______ | -
| | 1
LBD1
OAL
Artikelnummer w0
Part number %
o = — a Trennstelle W
a @ S 9 il Form Interface W
M313.5T10.01A 10 11,3 54,3 7,6 40 A 31311384N
M313.5T12.01A 12 11,3 64,3 12,3 45 A 31311384N
M313.ST13.01A 13 11,3 64,3 20,3 45 A 31311384N
M313.5T16.01A 16 1,3 74,3 20,3 48 A 31311384N
M313.5T12.01B 12 11,3 64,3 12,3 45 B 31311384N
M313.5T16.01B 16 1,3 74,3 20,3 48 B 31311384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M313... 5.14T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313st1001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313st1201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313st1301a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313st1601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313st1201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313st1601b

Friserschaft M313.ER (ph HORN pi»)

Milling shank

OAL
o~
]
o
¥ o1 [}
) { DCONMS
@ LBD2 -1 =
ol LBD1
oo
LBD2
Artikelnummer 7))
Part number % N
2 = N = 8 % Spannmutter Trennstelle W
o m m o _ - Clamping nut Interface W
M313.ER16.01 16 11,3 10,7 41,8 7,3 13,5 ER16.6499/ERM16.6499 31311384N
M313.ER16.02 16 1,3 10,7 51,8 7,3 23,5 ER16.6499/ERM16.6499 31311384N
M313.ER20.01 20 11,3 12 45,8 1,5 13,1 ER20.6499/ERM20.6499 31311384N
M313.ER20.02 20 1,3 - 55,8 23,1 - ER20.6499/ERM20.6499 31311384N
M313.ER25.02 25 11,3 - 58,3 23,1 - ER25.6499 31311384N
M313.ER32.02 32 1,3 - 64,3 23,1 - ER32.6499 31311384N
M313.ER25.14.01 25 11,3 14 48 1,5 12,8 ER25.6499 31311384N
M313.ER32.14.01 32 1,3 14 54 1,5 12,8 ER32.6499 31311384N

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M313... 5.14T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er1601
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er1602
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er2001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er2002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er2502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er3202
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er251401
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313er321401

Einschraubfriser M313.M (ﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

g

L

.M

DCONMS
THSZMS

BD1
—T—]. DRVS
|
|
DF

LBD1
OAL
Artikelnummer 7o) -
Part number = >
% — _ a D 2 Trennstelle W
(&) L [m] < L om T o
=} o m o _ _ = (=) Interface W
M313.M081.01 10 16 11,3 31,3 19,3 9,3 M8x1 13 31311384N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M313.M081.01 5.14T20P T20PQ

1M1

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313m08101

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
] ] Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number o @
o § @ =< @ > s Trennstelle M o]
— (m) L o ac L (O] z
a &) o &) | | (=) N Interface M w |
313.0070.00 21,7 0,76 0,7 1,5 5,6 5,9 11,3 3 31311384N A | A
313.0080.00 21,7 0,86 0,8 1,7 5,6 59 11,3 3 31311384N A | A
313.0090.00 21,7 0,96 0,9 1,9 5,6 5,9 11,3 3 31311384N A | A
313.0100.00 21,7 1,06 1 2,2 5,6 59 11,3 3 31311384N A | A
313.0110.00 21,7 1,2 1,1 2,5 5,6 5,9 11,3 3 31311384N A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

12

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313007000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313008000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313009000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313011000

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number -
Z & < =] & Trennstelle M Q8|2
8 % E 8 E - % N} Interface M 2 8 E
313.0130.00 21,7 1,4 1.3 4,5 - 5,7 11,3 8 31311384N A | A | A
313.0160.00 21,7 1,7 1,6 4,5 - 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A
313.0185.00 21,7 1,95 1,85 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A
313.0215.00 21,7 2,25 2,15 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A
313.0265.00 21,7 2,75 2,65 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A
313.0315.00 21,7 3,25 3,15 4,5 0,2 5,7 1,3 3 31311384N A | A | A
313.0415.00 21,7 4,25 4,15 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A
313.0515.00 21,7 5,25 S 18 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank

13
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313016000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313018500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313021500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313026500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313031500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313041500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313051500

Schneidplatte 313 Cﬁh HORN fil1)

Insert

@0 40

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o a8
3) § = 5 w W = E Trennstelle M 2
=} & o o o _ o N Interface M =
313.0130.40 21,7 1,4 1.3 4,5 = 57 11,3 g 31311384N A
313.0160.40 21,7 1,7 1,6 4,5 = 57 11,3 3 31311384N A
313.0185.40 21,7 1,95 1,85 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A
313.0215.40 21,7 2,25 2,15 4,5 0,2 5,7 1,3 3 31311384N A
313.0265.40 21,7 2,75 2,65 4,5 0,2 5,7 11,3 8 31311384N A
313.0315.40 21,7 3,25 3,15 4,5 0,2 5,7 1,3 3 31311384N A
313.0415.40 21,7 4,25 4,15 4,5 0,2 5,7 1,3 3 31311384N A
313.0515.40 21,7 5,25 5,18 4,5 0,2 5,7 1,3 3 31311384N A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank

14
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313013040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313016040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313018540
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313021540
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313026540
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313031540
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313041540
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313051540

Schneidplatte 313 Cﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
) ) Grades
Fitre i rond ot varson. A ab Lager A4 Wachen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number _ ‘é ~ - § E . g o TreFenl\S/Ite[_ e
8 % & 8 E E g g 4 r g N | Interface M 2 8 E
313.1105.30 21,7 | 1,2 1,1 0,5 | 0,47 = 45° | 45° | 5,07 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A
313.1307.30 21,7 | 1,4 1,3 0,7 | 0,65 = 45° | 45° | 5,17 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A| A| A
313.1308.30 21,7 | 1,4 1,3 | 0,85 | 0,81 = 45° | 45° | 5,17 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A
313.1609.35 21,7 | 1,7 1,6 | 0,85 | 0,81 - 45° | 45° | 5,07 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A
313.1610.35 21,7 | 1,7 1,6 1 0,95 - 45° | 45° | 5,07 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A | A
313.1812.35 21,7 11,95 | 1,85 | 1,25 | 1,21 | 0,2 | 45° | 45° | 5,19 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A A | A
313.2616.45 217 | 2,75 | 2,65 | 1,5 | 1,45 | 0,2 | 45° | 45° | 5,09 | 59 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A | A
313.2617.45 21,7 | 2,75 | 2,65 | 1,75 | 1,7 | 0,2 | 45° | 45° | 5,09 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A
313.3118.45 21,7 | 3,25 | 3,15 | 1,75 | 1,7 | 0,2 | 45° | 45° | 534 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A A | A
313.4120.55 21,7 | 4,25 | 4,15 2 1,95 | 0,2 | 45° | 45° | 534 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A
313.4125.55 21,7 | 4,25 | 4,15 | 2,5 | 2,45 | 0,2 | 45° | 45° | 534 | 5,9 | 11,3 | 3 | 31311384N A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313110530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313130730
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313130830
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313160935
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313161035
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313181235
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313261645
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313261745
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313311845
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313412055
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313412555

Schneidplatte 313 Cﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend
) 9 ) ) A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number - m o o | o T}
S | B | B | & | w | B || mewen | |2]8|82
313.0100.1.00 21,7 0,99 4,5 - 5,7 11,3 8 31311384N A | A A
313.0150.00 21,7 1,51 4,5 - 57 11,3 3 31311384N A | A A
313.0150.01 21,7 1,51 4,5 0,1 5,7 11,3 3 31311384N A | A
313.0200.00 21,7 2,01 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A A
313.0250.00 21,7 2,51 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A A A
313.0300.00 21,7 3,01 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A A
313.0350.00 21,7 &1 4,5 0,2 5,7 11,3 & 31311384N A | A | A
313.0400.00 21,7 4,01 4,5 0,2 5,7 1,3 3 31311384N A | A A
313.0500.00 21,7 5,01 4,5 0,2 5,7 11,3 8 31311384N A | A A
313.0600.00 21,7 6,01 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A A

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank

Schneidplatte 313.0600.00 mit Spanteilern!
Insert 313.0600.00 with chip divider!

116
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3130100100
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313015001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313035000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313040000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313050000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313060000

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

H 40

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number
z =) T Trennstelle M 10
) = = w " = b rennstelle g
(=) &) &) o | (=) N Interface M [==
313.0150.40 21,7 1,51 4,5 - 57 11,3 3 31311384N A
313.0200.40 21,7 2,01 4,5 0,2 57 11,3 3 31311384N A
313.0250.40 21,7 2,51 4,5 0,2 57 11,3 3 31311384N A
313.0300.40 21,7 3,01 4,5 0,2 57 11,3 3 31311384N A
313.0400.40 21,7 4,01 4,5 0,2 57 11,3 3 31311384N A

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313015040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313020040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313025040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313030040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313040040

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer a
Part number _ é a8 o N I
= 5 € | B | w | B | | Mmewen | |2|8|2
313.0005.10 21,7 1,01 0,5 4,5 5,7 11,3 3 31311384N A | A
313.0007.15 21,7 1,51 0,75 4,5 5,7 11,3 3 31311384N A | A
313.0010.20 21,7 2,01 1 4,5 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A
313.0014.28 21,7 2,81 1,4 4,5 5,7 11,3 3 31311384N A | A | A
313.0015.30 21,7 3,01 1,5 4,5 5,7 11,3 3 31311384N A | A A
313.0020.40 21,7 4,01 2 4,5 5,7 11,3 3 31311384N A A A
313.0025.50 21,7 5,01 2,5 4,5 5,7 11,3 3 31311384N A | A A
313.0030.60 21,7 6,01 3 4,5 6,9 11,3 3 31311384N A

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313000510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313000715
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313001428
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313001530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313002040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313002550
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313003060

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

< < o g s Trennstelle M s

(&) = o z L o ac L @)

a [ &) o | | a N Interface M |

313.4545.00 21,7 3,01 1,7 90° 3,66 7,05 11,3 3 31311384N A
313.4545.30.00 21,7 2,6 3 90° 4,9 9.4 11,3 3 31311384N A

Fir Schneidplatte LPR = 7,05 mm Schraube 5.17T20P verwenden

Fir Schneidplatte LPR = 9,4 mm Schraube 5.13T20P verwenden
For Insert LPR = 7,05 mm use screw 5.17T20P
For Insert LPR = 9,4 mm use screw 5.13T20P
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313454500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=31345453000

Schneidplatte L313 Cﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] ) Grades
A'bblldung = llnkssc.hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = left hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number &3
z & > =} s Trennstelle M Q|3
8 E & 8 E 4 g N Interface M 2 8
L313.0130.00 21,7 1,4 1,3 4,5 - 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0160.00 21,7 1,7 1,6 4,5 - 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0185.00 21,7 1,95 1,85 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0215.00 21,7 2,25 2,15 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0265.00 21,7 2,75 2,65 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0315.00 21,7 35 19 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0415.00 21,7 4,25 4,15 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0515.00 21,7 5825 5,18 4,5 0,2 5,7 1,3 3 31311384N A A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313016000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313018500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313021500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313026500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313031500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313041500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313051500

Schneidplatte L313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] ) Grades
A'bblldung = llnkssc.hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = left hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ a3 N ol e
= 5 3 8 | & 2| & | Thereem | |28
L313.0150.00 21,7 1,51 4,5 - 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0150.01 21,7 1,51 4,5 0,1 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0200.00 21,7 2,01 4,5 0,2 5,7 11,3 8 31311384N A A
L313.0250.00 21,7 2,51 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0300.00 21,7 3,01 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0350.00 21,7 31511 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A A
L313.0400.00 21,7 4,01 4,5 0,2 5,7 11,3 3 31311384N A | A
L313.0500.00 21,7 5,01 4,5 0,2 57 11,3 3 31311384N A A
L313.0600.00 21,7 6,01 4,5 0,2 5,7 11,3 8 31311384N A A

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank

Schneidplatte L313.0600.00 mit Spanteilern!
Insert L313.0600.00 with chip divider!
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313015001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313035000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313040000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313050000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l313060000

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ a8 o ol e

= 5 | 8 | & | w4 I | | Mmeren | | 2| 8|8
613.0100.1.00 21,7 0,99 4,5 - 5,7 11,3 6 31311384N A | A
613.0150.00 21,7 1,51 4,5 - 5,7 11,3 6 31311384N A | A A
613.0200.00 21,7 2,01 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A | A | A
613.0250.00 21,7 2,51 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A | A | A
613.0300.00 21,7 3,01 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A A A
613.0400.00 21,7 4,01 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A | A A
613.0600.00 21,7 6,01 4,5 0,2 7,35 11,3 6 31311384N A
613.0800.00 21,7 8,01 4,5 0,2 9,15 1,3 6 31311384N A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung

from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6130100100
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613040000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613060000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613080000

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 Weeks
Artikelnummer
Part number o &3
o § @ < =) s Trennstelle M Q|13
= () L L = L (O]
a &) o &) o | (=) N Interface M < | W
613.0130.00 21,7 1,4 1,3 4,5 - 5,7 11,3 6 31311384N A | A
613.0215.00 21,7 2,25 2,15 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A | A
613.0315.00 21,7 3,25 3,15 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A | A
613.0415.00 21,7 4,25 4,15 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A | A
613.0515.00 21,7 5,25 5,15 4,5 0,2 5,7 11,3 6 31311384N A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

ab CWN 2,25 mm = Kreuzverzahnung

from CWN 2,5 mm toothing with cross-cut

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613021500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613031500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613041500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613051500

Schneidplatte 613 (ph HORN pi»)

[&il

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number o — =2 |n_: -

=z o o
o = 'n_: = % w 5 5 " g g L Trennstelle M L
a &} o o o o X X | | (=) N | Interface M L
613.1812.35 21,7 | 1,95 | 1,85 | 1,25 | 1,21 | 0,2 | 45° | 45° | 4,7 | 59 | 11,3 | 6 | 31311384N A
613.2115.35 21,7 | 2,25 | 2,15 1,5 1,45 | 0,2 | 45° | 45° | 49 | 59 | 11,3 | 6 | 31311384N A

Abmessungen fir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613181235
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613211535

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

=7

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

< m

= 2 s Trennstelle M Q| i3 Lo

(&) Ll o L sy L 0w | o &

a o < 4 (=) N Interface M < | w ~

613.PL61.62 21,7 0,2 57 6,1 11,3 6 31311384N A | A A
613.PLT6.15 21,7 1,5 57 6,1 11,3 6 31311384N A | A A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613pl6162
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613plt615

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

=7

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A Aweeks
Artikelnummer 8
Part number é > o a3
T > > o =2 i Trennstelle M ST
O o [m) o < L T L 0w | o
o o o < X | a N Interface M < | W
613.0015.25 21,7 0,5 11 4,67 15° 5,7 11,3 6 31311384N A | A
613.0030.25 21,7 0,5 2,3 4,62 30° 5,7 11,3 6 31311384N A | A
613.0045.25 21,7 0,5 85 4,21 45° 5,7 11,3 6 31311384N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613001525
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613003025
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613004525

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

A

Sorten
] ] Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer -
Part number <
o < o o o
[ < S 02 =2 [ Trennstelle M ~
(@] o (=) o L o = L (%}
(= o &) < | | (=) N Interface M <
613.R100.00 21,7 1 1,5 1,8 4 6,3 11,3 6 31311384N A
613.R150.00 21,7 1,5 2 2,3 4,6 7,6 11,3 6 31311384N A
613.R200.00 21,7 2 2,5 3 55 9.4 11,3 6 31311384N A
613.R250.00 21,7 2,5 3 3,4 5,75 9,9 11,3 6 31311384N A
613.R300.00 21,7 3 3,5 3,4 5,75 9,9 11,3 6 31311384N A
Fir LPR = 6,3 mm Schraube 5.14T20P verwenden
Fir LPR =7,6 mm Schraube 5.17T20P verwenden M| o
Fir LPR = 9,4-9,9 mm Schraube 5.13T20P verwenden
For LPR = 6,3 mm use screw 5.14T20P
For LPR = 7,6 mm use screw 5.17T20P N| -
For LPR =9,4-9,9 mm use screw 5.13T20P S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613r10000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613r15000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613r20000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613r25000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613r30000

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A AWeekS
Artikelnummer
Part number
= < o4 > & | Trennstelle M B2 |w
%) = a z w a T L ol 3|
a o &) a | | a N Interface M w | = |~
613.1515.20 21,7 0,2 0,75 150° 3,3 6,35 11,3 6 31311384N A | A
613.2020.20 21,7 0,2 1 140° 3,3 6,35 11,3 6 31311384N A | A
613.3030.20 21,7 0,2 1,6 120° 3,3 6,35 11,3 6 31311384N A | A
613.4545.20 21,7 0,2 2,5 90° 3,3 6,35 11,3 6 31311384N A A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613151520
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613202020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613303020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613454520

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer -
Part number <
It > < o g s Trennstelle M
(8] o4 o z L o I L
a a &) a | | (=) N Interface M
613.6060.05 21,7 0,05 4 60° 3,2 6,3 11,3 6 31311384N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613606005

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

N

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number @
o > x <ZE w " % % Trennstelle M
o o &) o o | (=) N Interface M
613.3035.61 21,7 3,8 2,5 45° 1,6 7,35 11,3 6 31311384N

Gewindefreistiche DIN 76
Thread relief DIN 76

Fir die Schneidplatte bitte nur die Schraube 5.17T20P verwenden.
For insert please use only the screw 5.17T20P.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613303561

Schneidplatte 713 Cﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
Fitre i rond ot varson. A abLager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ a3 o ol o

= S | B | e | w | B | E | Theeen | |38
713.0025.00 21,7 0,26 2,3 - 5,7 11,3 12 31311384N A
713.0030.00 21,7 0,31 2,3 - 5,7 11,3 12 31311384N A
713.0040.00 21,7 0,41 2,3 - 5,9 11,3 12 31311384N A
713.0050.00 21,7 0,51 2,8 - 5,9 11,3 12 31311384N A
713.0070.00 21,7 0,71 4,5 - 5,9 11,3 12 31311384N A
713.0080.00 21,7 0,81 4,5 - 5,9 11,3 12 31311384N A
713.0090.00 21,7 0,91 4,5 - 59 11,3 12 31311384N A
713.0060.00 21,7 0,61 4,5 - 59 11,3 12 31311384N A
713.0100.00 21,7 1,01 4,5 - 5,9 11,3 12 31311384N A | A
713.0150.00 21,7 1,51 4,5 - 59 11,3 12 31311384N A | A
713.0200.00 21,7 2,01 4,5 0,2 5,9 11,3 12 31311384N A | A
713.0250.00 21,7 2,51 4,5 0,2 5,9 11,3 12 31311384N A | A
713.0300.00 21,7 3,01 4,5 0,2 5,9 11,3 12 31311384N A | A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713002500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713003000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713004000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713005000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713007000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713008000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713009000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713006000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713030000

Schneidplatte 713 (ﬁh HORN fil1)

Insert

=7

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

=< o o
= =} [ Trennstelle M
(&) L o L T Ll
(=) o < | (=) N Interface M
713.PL35.15.02 21,7 0,2 3,5 59 11,3 12 31311384N

Schragverzahnung
Helical teeth
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=713pl351502

Schneidplatte 913 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number a3
o § < w " = % Trennstelle M % 0
o O O o 4 =) N Interface M w| @
913.0150.00 21,7 1,51 4,5 - 5,7 11,3 9 31311384N A | A
913.0200.00 21,7 2,01 4,5 0,2 5,7 11,3 9 31311384N A | A
913.0250.00 21,7 2,51 4,5 0,2 5,7 11,3 9 31311384N A | A
913.0300.00 21,7 3,01 4,5 0,2 5,7 11,3 9 31311384N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=913015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=913020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=913025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=913030000
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328

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 28 mm frome bore @ 28 mm
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Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft
Milling shank

M328/M328.ST/M328.ER

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M328.M

Schneidplatte

Insert

325/328/628/928
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Fraserschaft M328 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE ] é

w
>
- LS 3
[ [a]
[aa]
_ | |
|
LBD1
OAL
Artikelnummer wn
Part number % _
Q = = o Trennstelle W
a8 o S 9 il Form Interface W
M328.0016.01A 16 14 94,3 12,5 48 HA 32814384N
M328.0016.02A 16 14 124,3 12,5 48 HA 32814384N
M328.0016.03A 16 14 154,3 12,5 48 HA 32814384N
M328.0020.01A 20 14 94,3 12,5 50 HA 32814384N
M328.0020.02A 20 14 124,3 12,5 50 HA 32814384N
M328.0020.03A 20 14 154,3 12,5 50 HA 32814384N
M328.0016.01B 16 14 94,3 12,5 48 HB 32814384N
M328.0016.02B 16 14 124,3 12,5 48 HB 32814384N
M328.0016.03B 16 14 154,3 12,5 48 HB 32814384N
M328.0020.01B 20 14 94,3 12,5 50 HB 32814384N
M328.0020.02B 20 14 124,3 12,5 50 HB 32814384N
M328.0020.03B 20 14 154,3 12,5 50 HB 32814384N
M328.0016.01E 16 14 94,3 12,5 48 HE 32814384N
M328.0016.02E 16 14 124,3 12,5 48 HE 32814384N
M328.0016.03E 16 14 154,3 12,5 48 HE 32814384N
M328.0020.01E 20 14 94,3 12,5 50 HE 32814384N
M328.0020.02E 20 14 124,3 12,5 50 HE 32814384N
M328.0020.03E 20 14 154,3 12,5 50 HE 32814384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328... 5.14T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001602a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001603a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002002a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002003a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002001b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002002b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002003b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001601e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001602e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328001603e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002001e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002002e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002003e

Fraserschaft M328 (ﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB ] é

5]
=
— LS O
(] B (&)
o (]
 LBD1
OAL
Artikelnummer 7o)
Part number §
o = — a Trennstelle W
a @ S 9 il Form Interface W
M328.0909.01A 9 9 114,3 - 40 HA 32809084N
M328.0912.01A 12 9 94,3 26,3 45 HA 32809084N
M328.0912.01B 12 9 94,3 26,3 45 HB 32809084N
fir Schneidplatten mit erhohter Frastiefe
for inserts with increased milling depth
Halter M328.0909.01A = ohne Kiihlmittelzufuhr!
Toolholder M328.0909.01A = no through coolant supply!
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328... 5.14T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328090901a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328091201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328091201b

Fraserschaft M328 (ﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA

LS 2
=
o
O
(=]
3
— X
I :
1
LBD1
—
OAL
Artikelnummer n
Part number %
2 = = % ” Trennstelle W
=} m o 4 el Form Interface W
M328.0016.D.00A 16 14,3 74,3 1,5 48 HA 32814384N
M328.0020.D.00A 20 14,3 74,3 1,5 50 HA 32814384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328... 5.14T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280016d00a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d00a

Friserschaft M328.ST (ph HORN pi»)

Milling shank

DIN 1835-B DIN 1835-A

(%3]
=
=
5 s 3
2 o
LBD1
OAL
Artikelnummer n
Part number %
o = - o Trennstelle W
a 2 S 9 il Form Interface W
M328.5T12.01A 12 14 64,3 9 45 A 32814384N
M328.ST13.01A 13 14 64,3 9.9 45 A 32814384N
M328.5T12.2.01A 12 9 64,3 14,3 45 A 32809084N
M328.5T16.01A 16 14 84,3 30,3 48 A 32814384N
M328.5T20.01A 20 14 94,3 30,3 50 A 32814384N
M328.5T12.01B 12 14 64,3 9 45 B 32814384N
M328.5T12.2.01B 12 9 64,3 14,3 45 B 32809084N
M328.5T16.01B 16 14 84,3 30,3 48 B 32814384N
M328.5T20.01B 20 14 94,3 30,3 50 B 32814384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328... 5.14T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st1201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st1301a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st12201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st1601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st2001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st1201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st12201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st1601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328st2001b

Fraserschaft M328.ER

Milling shank

(ph HORN pi»)

o
m
DCONMS
I 1
LBD2
LBD1 B
-— (o}
ol o
m| m
OAL
- =
Artikelnummer wn
Part number =
zZ — o~
o — o~ _ o o
O [m] [m] < m m
o m m o — —
M328.ER20.02 20 14 12,7 60,8 9.3 28,1
M328.ER25.02 25 14 - 63,3 28,1 -
M328.ER32.02 32 14 - 69,3 28,1 -

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328... 5.14T20P T20PQ

Spannmutter
Clamping nut
ER20.6499/ERM20.6499
ER25.6499
ER32.6499

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546

Trennstelle W
Interface W
32814384N
32814384N
32814384N

141



https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328er2002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328er2502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328er3202

Friserschaft M328.ER (ph HORN pi»)

Milling shank

o™
(]
o
3l M - -
] ]
LBD1
| LBD2
OAL DCONMS
Artikelnummer wn
Part number % N
2 = = = % % Spannmutter Trennstelle W
(=} m m o _ _ Clamping nut Interface W
M328.ER25.16.01 25 14,3 15 50 1,5 14,8 ER25.6499 32814384N
M328.ER32.16.01 32 14,3 20 56 1,5 14,8 ER32.6499 32814384N

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328... 5.14T20P T20PQ

142

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328er251601
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328er321601

Einschraubfriser M328.M (ﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

g

LF o
W
=
LBD1 = S
~ 3 ¢
(] =
I
= [l T
3 B -{H{ET | =
, -
1
2
o
(]
OAL
Artikelnummer 7o) -
Part number = >
% — _ a D 2 Trennstelle W
(&) Lo [m] < L om T o
=} o m o _ _ = (=) Interface W
M328.M081.01 10 16 14,3 31,3 19,3 7,8 M8x1 13 32814384N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328.M081.01 5.14T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328m08101

Schneidplatte 325 (ﬁh HORN fil1)

Insert

0 || &) | (B ||

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

m
o § = w " = % Trennstelle M
(=) &) &) o | (=) N Interface M
325.0350.52 24,8 3B 5 0,2 57 14 3 32814384N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=325035052

Schneidplatte 328 Cﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
) ) Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number a3
=z ) o Lo Tol
a5 = = w W = L Trennstelle M 3|2
(= &) o o | =) N Interface M < |
328.0200.00 27,7 2,01 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A | A
328.0250.00 27,7 2,51 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A | A
328.0300.00 27,7 3,01 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A | A
328.0350.00 27,7 3,51 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A | A
328.0400.00 27,7 4,01 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A | A
328.0500.00 27,7 5,01 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A | A
328.0600.00 27,7 6 6,5 0,2 7 14,3 3 32814384N A | A
328.1000.00 27,7 10 6,5 0,2 10 14,3 3 32814384N A | A

Schneidplatte 328.1000.00 mit Schnittaufteilung (ZEFP=1) und

Schneidplatte 328.0600.00 mit Spanteilern (ZEFP=3]!

Insert 328.1000.00 with staggered tooth (ZEFP=1) and insert 328.0600.00 with chip divider (ZEFP=3)!
Bis CWN = 5,01 mm Schraube 5.14T20P verwenden

Fir CWN = 6 mm Schraube 5.17T20P verwenden

Fir CWN = 10 mm Schraube 5.13T20P verwenden
Up to CWN =5,01 mm use screw 5.14T20P

For CWN = 6 mm use screw 5.17T20P

For CWN =10 mm use screw 5.13T20P
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328035000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328040000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328050000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328060000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328100000

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] ) Grades
A'bblldung = llnksst?hneld?nd A ablager A4 Wochen
Picture = left hand cutting version
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o — = e &3
= o [Te)
o s @ x 2 W = = " o = - Trennstelle M 3
o O o o a o X X _ _ =) N | Interface M <
328.1307.30 27,7 1.4 1,3 0,7 0,65 - 45° | 45° | 4,9 | 595 | 143 | 3 | 32814384N A
328.1812.35 27,7 | 195 | 1,85 | 1,25 | 1,21 | 0,2 | 45° | 45° | 51 | 595 | 143 | 3 | 32814384N A
Abmessungen fir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer M| e
N -
S o
H -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328130730
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328181235

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

H 40

Sorten
) ) Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number @
= > =) T Trennstelle M 0
(&) = =) Ll L T L|_h N
o &} o o | (=) N Interface M =
328.0250.40 27,7 2,51 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A
328.0300.40 27,7 3,01 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A
328.0350.40 27,7 3,51 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A
328.0400.40 27,7 4,01 6,5 0,2 5,7 14,3 3 32814384N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328025040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328030040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328035040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328040040

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

) || 27

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

m
o § = " = % Trennstelle M
(=) &} &) | (=) N Interface M
328.0082.1.00 27,7 0,82 5 5,7 14,3 3 32814384N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280082100

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ @ o - -
s | = 5 = w | B |8 | Tmeeen | 3|82
328.0110.2.00 28 11 9,3 0,2 5,7 9 3 32809084N A | A
328.0120.2.00 28 1,2 9,3 0,2 5,7 9 3 32809084N A | A
328.0132.2.00 28 1,32 9,3 0,15 5,7 9 3 32809084N A | A
328.0150.2.00 28 1,5 9,3 0,2 5,7 9 3 32809084N A | A | A
328.0160.2.00 28 1,6 9,3 0,2 3,7 9 3 32809084N A | A A
328.0200.2.00 28 2 9,3 0,2 5,7 9 3 32809084N A | A A
328.0250.2.00 28 2,5 9,3 0,2 5,7 9 3 32809084N A | A A

Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Maf3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280110200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280120200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280132200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280150200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280160200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280200200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3280250200

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number @
< =) & | Trennstelle M
o = a Z w & I iy renns
a [ &) o 4 | (=) N Interface M
328.4545.35.00 27,7 2,6 3,5 90° 5,1 10,2 14,3 3 32814384N

Fir die Schneidplatte 328.4545.35.00 bitte nur die langere Schraube 5.13T20P verwenden.
For insert 328.4545.35.00 please use only the longer screw 5.13T20P.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=32845453500

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer 2
Part number <
z i > = T Trennstelle M 2
o s = x " = - rennstelle 3
(=] &) o o | (=) N Interface M <
328.0010.20 27,7 2,01 1 6,5 5,7 14,3 3 32814384N A
328.0014.28 27,7 2,81 1.4 6,5 5,7 14,3 3 32814384N A
328.0015.30 27,7 3,01 1,5 6,5 5,7 14,3 3 32814384N A
328.0020.40 27,7 4,01 2 6,5 5,7 14,3 3 32814384N A
328.0030.60 27,7 6,01 3 6,5 7 14,3 3 32814384N A
ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank M| e
N| -
S o
H| -
151

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328001428
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328001530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328002040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328003060

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer -
Part number é a3
o § L < " = % Trennstelle M g
(=] &) o &) 4 =) N Interface M <
628.0010.20 27,7 2,01 1 6,5 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0015.30 27,7 3,01 1,5 6,5 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0020.40 27,7 4,01 2 6,5 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0030.60 27,7 6,01 3 6,5 7,85 14,3 6 32814384N A
ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank M| e
N| -
S o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628001530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628002040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628003060

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
) ) Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A4 Weeks
Artikelnummer
Part number o &3
o § & = W L = E Trennstelle M 5 &
(=] O o &) o | =) N Interface M < |
628.0130.00 27,7 1,4 1,3 6,5 - 6,1 14,3 6 32814384N A | A
628.0160.00 27,7 1,7 1,6 6,5 - 6,1 14,3 6 32814384N A | A
628.0185.00 27,7 1,95 1,85 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A | A
628.0215.00 27,7 2,25 2,15 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A | A
628.0265.00 27,7 2,75 2,65 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A | A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

ab CWN 2,25 mm = Kreuzverzahnung

from CWN 2,5 mm toothing with cross-cut
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628016000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628018500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628021500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628026500

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
) ) Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number @ o
z o Lo Lo
a5 = = w W % b Trennstelle M 32| g
o &) &) o | (=) N Interface M < | W | F~|F
628.0100.00 27,7 1,01 6,5 - 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0150.00 27,7 1,51 6,5 - 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0200.00 27,7 2,01 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0250.00 27,7 2,51 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A A
628.0300.00 27,7 3,01 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A A
628.0350.00 27,7 3,51 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A A
628.0400.00 27,7 4,01 6,5 0,2 6,1 14,3 6 32814384N A A | A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628035000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628040000

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number @
o § < w N = % Trennstelle M g
o &) o o | (=) N Interface M <
628.0300.04 27,7 3,01 6,5 0,4 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0300.08 27,7 3,01 6,5 0,8 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0400.04 27,7 4,01 6,5 0,4 6,1 14,3 6 32814384N A
628.0400.08 27,7 4,01 6,5 0,8 6,1 14,3 6 32814384N A
Schneidplatten kreuzverzahnt
Cross-toothed inserts M| o
ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank N| -
S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628030004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628030008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628040004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628040008

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

) || 27

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

m
o § = " = E Trennstelle M
(=) &} &) | a N Interface M
628.0080.00 28 0,81 6,5 6,1 14,3 6 32814384N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628008000

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ &3 o ol e

s 3 5| w | 0w | B | & | Mmeeen | |3]8|8
628.0050.2.00 28 0,51 9,3 - 6,1 9 6 32809084N A
628.0100.2.00 28 1,01 9,3 - 6,1 9 6 32809084N A
628.0120.2.00 28 1,21 9,3 0,2 6,1 9 6 32809084N A
628.0150.2.00 28 1,51 9,3 0,2 6,1 9 6 32809084N A A
628.0160.2.00 28 1,61 9,3 0,2 6,1 9 6 32809084N A A
628.0200.2.00 28 2,01 9,3 0,2 6,1 9 6 32809084N A A
628.0240.2.00 28 2,41 9,3 0,2 6,1 9 6 32809084N A A
628.0250.2.00 28 2,51 9,3 0,2 6,1 9 6 32809084N A A

ab CWN 2,41 mm = Kreuzverzahnung

from CWN 2,41 mm = toothing with cross-cut

Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Ma3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280050200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280100200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280120200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280150200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280160200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280200200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280240200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280250200

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 Weeks
Artikelnummer a
Part number é a3
o § L = " 2 % Trennstelle M g
(=) &} o &) | a N Interface M <
628.0080.2.16 28 1,61 0,8 9.3 6,1 9 6 32809084N A
628.0100.2.20 28 2,01 1 9.3 6,1 9 6 32809084N A
628.0125.2.25 28 2,51 1,25 9.3 6,1 9 6 32809084N A
628.0150.2.30 28 3,01 1,5 9,3 6,1 9 6 32809084N A
Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Ma3 BD1 am Fraserschaft.
Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank. M| o
N| -
S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280080216
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280100220
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280125225
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6280150230

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

=7

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

=< o o
= =} [ Trennstelle M
(&) L o L L L
(=) o < | a N Interface M
628.PL61.62 27,7 0,2 57 6,1 14,3 6 32814384N

Schragverzahnung
Helical teeth
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628pl6162

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer
Part number
o > = <Z( g ; i Trennstelle M $|9
(= [ o o % 3 =) ~ Interface M 2 =
628.1515.20 27,7 0,2 0,75 150° 3,2 6,3 14,3 6 32814384N A
628.2020.20 27,7 0,2 1 140° 3,2 6,3 14,3 6 32814384N A
628.3030.20 27,7 0,2 1,6 120° 3,2 6,3 14,3 6 32814384N A | A
628.4545.20 27,7 0,2 2,8 90° 3,2 6,3 14,3 6 32814384N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628151520
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628202020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628303020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628454520

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer 8
Part number <
o > < o g s Trennstelle M
(8] 4 (=) z (T8 o I L
a a &) o | | a N Interface M
628.6060.05 27,7 0,05 5 60° 4,1 8,05 14,3 6 32814384N

Bitte die Schraube 5.17T20P verwenden

Please use screw 5.17T20P
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628606005

Schneidplatte 928 (ﬁh HORN fil1)

Insert
Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A Aweeks
Artikelnummer
Part number a3
o § = W L = % Trennstelle M % 0
o O O o 4 =) N Interface M w| @
928.0150.00 27,7 1,51 6,5 - 6,1 14,3 9 32814384N A | A
928.0200.00 27,7 2,01 6,5 0,2 6,1 14,3 9 32814384N A | A
928.0250.00 27,7 2,51 6,5 0,2 6,1 14,3 9 32814384N A | A
928.0300.00 27,7 3,01 6,5 0,2 6,1 14,3 9 32814384N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=928015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=928020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=928025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=928030000
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332

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 32 mm from bore @ 32 mm
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Fraserschaft M332 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB ] :

%]
=
=
o
= LS a
m
- | ®
l '
LBD1
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer wn
Part number %
Q = ! a Trennstelle W
a @ S 3 il Form Interface W
M332.0016.01A 16 14,3 94,3 36,3 48 HA 33214384N
M332.0016.02A 16 14,3 124,3 54,3 48 HA 33214384N
M332.0016.03A 16 14,3 154,3 79,3 48 HA 33214384N
M332.0020.01A 20 14,3 94,3 36,3 50 HA 33214384N
M332.0020.02A 20 14,3 124,3 54,3 50 HA 33214384N
M332.0020.03A 20 14,3 154,3 79,3 50 HA 33214384N
M332.0016.01B 16 14,3 94,3 36,3 48 HB 33214384N
M332.0016.02B 16 14,3 124,3 54,3 48 HB 33214384N
M332.0016.03B 16 14,3 154,3 79,3 48 HB 33214384N
M332.0020.01B 20 14,3 94,3 36,3 50 HB 33214384N
M332.0020.02B 20 14,3 124,3 54,3 50 HB 33214384N
M332.0020.03B 20 14,3 154,3 79,3 50 HB 33214384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M332... 5.17T20P T20PQ
167

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332001601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332001602a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332001603a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332002001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332002002a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332002003a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332001601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332001602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332001603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332002001b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332002002b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332002003b

Fraserschaft M332 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA ] :

w
=
8
- s 8§
o ]
i =
LBDA1
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer 7o)
Part number %
o = — a Trennstelle W
a @ S 3 il Form Interface W
M332.0012.2.00A 12 " 67,3 6,3 45 HA 33211084N
M332.0012.2.01A 12 " 94,3 26,3 45 HA 33211084N
M332.0012.3.00A 12 12 94,3 - 45 HA 33212084N
M332.0016.2.00A 16 " 69,3 6,3 48 HA 33211084N
M332.0016.2.01A 16 " 94,3 26,3 48 HA 33211084N
M332.0016.2.02A 16 " 124,3 62,3 48 HA 33211084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M332... 5.17T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3320012200a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3320012201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3320012300a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3320016200a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3320016201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3320016202a

Fraserschaft M332.ST Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 1835-A DIN 1835-B

(73]
=
_ LS 8
a a
J @
[ -
LBD1
- —
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer »
Part number %
o = — a Trennstelle W
a o S 3 il Form Interface W
M332.5T10.2.01A 10 1" 64,3 18 40 A 33211084N
M332.5T12.2.01A 12 1" 64,3 19,3 45 A 33211084N
M332.ST13.2.01A 13 " 64,3 19,3 45 A 33211084N
M332.5T16.01A 16 14,3 84,3 30,3 48 A 33214384N
M332.5T20.01A 20 14,3 94,3 30,3 50 A 33214384N
M332.5T12.2.01B 12 " 64,3 19,3 45 B 32211084N
M332.5T16.01B 16 14,3 84,3 30,3 48 B 33214384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M332... 5.17T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332st10201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332st12201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332st13201a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332st1601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332st2001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332st12201b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332st1601b

Friserschaft M332.ER (ph HORN pi»)

Milling shank

BD1
BD2

LBD1 DCONMS
I I

LBD2

OAL

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
Part number % N

2 = = = 8 % Spannmutter Trennstelle W

O m m o _ _ Clamping nut Interface W
M332.ER20.02 20 14,3 12,6 60,8 9.3 28,1 ER20.6499/ERM20.6499 33214384N

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M332.ER20.02 5.17T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332er2002

Einschraubfriser M332.M (ﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

g

BD1
=

Artikelnummer
Part number

M332.M081.01

Ersatzteile
Spare Parts

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M332.M081.01

LF
w
w v
=
Z | 3| §
O I
(] =
o | w
[ Y I S || [ | a
|
LBD1
OAL
s 2
= - i a 5 2 T lle W
2 w = = w = %) = rennstelle
(= (=) m o 4 | [ (=) Interface W
10 16 14,3 30,9 18,9 8,9 M8x1 13 33214384N

Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw TORX PLUS® Wrench

5.17T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332m08101

Schneidplatte 332 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A4 Weeks
Artikelnummer
Part number a3
o § = W L = % Trennstelle M 5 5
(= &) o o | =) N Interface M < |
332.0200.00 31,7 2,01 8,3 0,2 5,7 14,3 3 33214384N A| A
332.0250.00 31,7 2,51 8,3 0,2 5,7 14,3 3 33214384N A | A
332.0300.00 31,7 3,01 8,3 0,2 5,7 14,3 3 33214384N A | A
332.0350.00 31,7 3,51 8,3 0,2 5,7 14,3 3 33214384N A
332.0400.00 31,7 4,01 8,3 0,2 5,7 14,3 3 33214384N A | A

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332035000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332040000

Schneidplatte 332 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number &3
o § = W o = % Trennstelle M 5 5
(=] &) &) o | =) N Interface M < |
332.0150.2.00 31,7 1,51 10 0,2 5,7 11 3 33211084N A| A
332.0160.2.00 31,7 1,61 10 0,2 5,7 1" 3 33211084N A | A
332.0200.2.00 31,7 2,01 10 0,2 5,7 1 3 33211084N A | A
332.0250.2.00 31,7 2,51 10 0,2 5,7 1" 3 33211084N A | A
332.0300.2.00 31,7 3,01 10 0,2 5,7 1 3 33211084N A | A

Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Maf3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3320150200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3320160200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3320200200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3320250200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3320300200

Schneidplatte 332 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number a3
o = = <ZE " g % % Trennstelle M
=] o &) o 4 | (=) N Interface M
332.4545.35.00 31,7 2,6 3,5 90° 5,55 10,6 14,3 3 33214384N

Bitte Schraube 5.13T20P verwenden

Please use screw 5.13T20P
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=33245453500

Schneidplatte 332 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer 2
Part number <
< i >< > & | Trennstelle M 2
o s = x " = - rennstelle 3
o &} o o _ (=) N Interface M <
332.0010.20 31,7 2,01 1 8,3 57 14,3 3 33214384N A
332.0015.30 31,7 3,01 1,5 8,3 57 14,3 3 33214384N A
332.0020.40 31,7 4,01 2 8,3 57 14,3 3 33214384N A
ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank M| e
N| -
S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332001530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=332002040

Schneidplatte 632 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer 2
Part number = @
o § L = N = % Trennstelle M g
o &} o o _ (=) N Interface M <
632.0010.20 31,7 2,01 1 8,3 6,1 14,3 6 33214384N A
632.0015.30 31,7 3,01 1,5 8,3 6,1 14,3 6 33214384N A
632.0020.40 31,7 4,01 2 8,3 6,1 14,3 6 33214384N A
ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank M| e
N| -
S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632001020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632001530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632002040

Schneidplatte 632 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 Weeks
Artikelnummer
Part number a3
=z o Lo 1)
n = = w W g o Trennstelle M 3 3
(= &) o o | =) N Interface M < |~
632.0200.00 31,7 2,01 8,3 0,2 6,1 14,3 6 33214384N A | A
632.0250.00 31,7 2,51 8,3 0,2 6,1 14,3 6 33214384N A | A
632.0300.00 31,7 3,01 8,3 0,2 6,1 14,3 6 33214384N A | A
632.0400.00 31,7 4,01 8,3 0,2 6,1 14,3 6 33214384N A | A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN = 4 mm -> recommendation for the shortest milling shank
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632040000

Schneidplatte 632 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ g N ol o
= 3 S s | B | B | Tewen | |33
632.0100.2.00 31,7 1,01 10 - 6,1 11 6 33211084N A
632.0120.2.00 31,7 1,21 10 0,1 6,1 1" 6 33211084N A
632.0150.2.00 31,7 1,51 10 0,2 6,1 1 6 33211084N A | A
632.0160.2.00 31,7 1,61 10 0,2 6,1 1 6 33211084N A | A
632.0200.2.00 31,7 2,01 10 0,2 6,1 1 6 33211084N A | A
632.0250.2.00 31,7 2,51 10 0,2 6,1 1" 6 33211084N A | A
632.0300.2.00 31,7 3,01 10 0,2 6,1 1 6 33211084N A | A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut

Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Maf3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6320100200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6320120200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6320150200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6320160200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6320200200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6320250200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6320300200

Schneidplatte 632

Insert

(ph HORN pi»)

anz

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number o @
< > @ >
o = o N [ ac
(=} O o o 4 =)
632.1L.810.2.00 31,7 1,01 10 8° 6,1 11
632.0L815.2.00 31,7 1,51 10 8° 6,1 11
632.1.820.2.00 31,7 2,01 10 8° 6,1 11

Bitte beachten Sie das Mal3 DHUB der Schneidplatte und das Maf3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.

Sorten
Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

o o o ZEFP

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546

Trennstelle M
Interface M
33211084N
33211084N
33211084N

> > > RC25
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632l810200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632l815200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632l820200

Schneidplatte 636 (ﬁh HORN fil1)

Insert

anz

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number o @
=z o o Te]
o s x T " % L Trennstelle M N
(=) &} &) a | (=) N Interface M o
636..810.2.00 35,7 1,01 12 8° 6,1 11 6 33211084N A
636.L815.2.00 35,7 1,51 12 8° 6,1 1" 6 33211084N A
636.1.820.2.00 35,7 2,01 12 8° 6,1 11 6 33211084N A

Bitte beachten Sie das Mal3 DHUB der Schneidplatte und das Maf3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636l810200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636l815200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636l820200

Schneidplatte 636 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number 53 o
=z =) o o Lo [To)
a5 s = w " = L Trennstelle M I Q| 3
(=} O o o | =) N Interface M < | W | W/
636.0050.00 35,7 0,51 10,2 = 6,1 14,3 6 33214384N A
636.0100.00 35,7 1,01 10,2 = 6,1 14,3 6 33214384N A
636.0150.00 35,7 1,51 10,2 0,1 6,1 14,3 6 33214384N A A
636.0200.00 35,7 2,01 10,2 0,2 6,1 14,3 6 33214384N A A
636.0250.00 35,7 2,51 10,2 0,2 6,1 14,3 6 33214384N A A
636.0300.00 35,7 3,01 10,2 0,2 6,1 14,3 6 33214384N A A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung

from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636005000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636010000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636015000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=636030000

Schneidplatte 636 (ﬁh HORN fil1)

Insert

l=i1

Sorten
] ] Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk Ab WeekS
Artikelnummer
Part number &3
=z o 0 | o
o s x w " g - Trennstelle M 3 3
(=] &) &) o | =) N Interface M < |~
636.0110.2.00 35,7 1,11 12 0,1 6,1 11 6 33211084N A
636.0130.2.00 35,7 1,31 12 0,1 6,1 1" 6 33211084N A
636.0150.2.00 35,7 1,51 12 0,1 6,1 1 6 33211084N A | A
636.0200.2.00 35,7 2,01 12 0,2 6,1 1" 6 33211084N A | A
636.0250.2.00 35,7 2,51 12 0,2 6,1 1 6 33211084N A | A

ab CWN 2,51 mm = Kreuzverzahnung
from CWN 2,51 mm = toothing with cross-cut

Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Ma3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6360110200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6360130200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6360150200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6360200200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=6360250200

Schneidplatte 932 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number @
o § < w N = % Trennstelle M g
o &} o o _ (=) N Interface M <
932.0200.00 31,7 2,01 8,3 0,2 6,1 14,3 9 33214384N A
932.0250.00 31,7 2,51 8,3 0.2 6,1 14,3 9 33214384N A
932.0300.00 31,7 3,01 8,3 0,2 6,1 14,3 9 33214384N A
932.0400.00 31,7 4,01 8,3 0.2 6,1 14,3 9 33214384N A
ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank M| e
N| -
S| o
H| -
183

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=932020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=932025000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=932030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=932040000

Schneidplatte 939 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number -
o § = w L = % Trennstelle M g
a (&) &) o | a N Interface M o
939.0100.3.00 40 1,01 13,5 - 58 12 9 33212084N A
939.0150.3.00 40 1,51 188 - 58 12 9 33212084N A
939.0200.3.00 40 2,01 13,5 0,1 58 12 9 33212084N A
939.0250.3.00 40 2,51 18,8 0,1 58 12 9 33212084N A

Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Ma3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546



Schneidplatte 939 (ﬁh HORN fil1)

Insert

) || 27

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number _ g o ols
N

s g 5 = = G| e 2|g
939.0040.4.00 40 0,41 14 58 11 9 33211084N A
939.0050.4.00 40 0,51 14 58 11 9 33211084N A
939.0060.4.00 40 0,61 14 58 11 9 33211084N A
939.0070.4.00 40 0,71 14 58 11 9 33211084N A
939.0080.4.00 40 0,81 14 5,8 11 9 33211084N A
939.0090.4.00 40 0,91 14 5,8 11 9 33211084N A
939.0100.4.00 40 1,01 14 5,8 11 9 33211084N
939.0150.4.00 40 1,51 14 58 1 9 33211084N

Bitte beachten Sie das Maf3 DHUB der Schneidplatte und das Ma3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546



Schneidplatte 939 (ﬁh HORN fil1)

Insert

anz

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A AWeekS
Artikelnummer
Part number o @
o § < % " = % Trennstelle M g
o (&) o a | (=) N Interface M o
939.L810.3.00 40 1,01 13,5 8° 5,8 12 9 33212084N A
939.L810.4.00 40 1,01 14 8° 58 1" 9 33211084N A
939.L815.4.00 40 1,51 14 8° 58 1 9 33211084N A

Bitte beachten Sie das Mal3 DHUB der Schneidplatte und das Maf3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=939l810300
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=939l810400
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=939l815400

Schneidplatte 939

Insert

(ph HORN pi»)

[&il

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer 8
Part number < o
P4 E > )
&) = o (=) [T ac
=} O o o | =)
939.0007.4.14 40 1,41 0,70 14 58 11
939.0011.4.22 40 2,21 1,10 14 58 1
939.0015.4.30 40 3,01 1,50 14 58 11

Bitte beachten Sie das Mal3 DHUB der Schneidplatte und das Maf3 BD1 am Fraserschaft.

Please note the DHUB dimension of the insert and BD1 dimension of the milling cutter shank.

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

© © o ZEFP

Trennstelle M
Interface M
33211084N
33211084N
33211084N

> > > RC45
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=9390007414
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=9390011422
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=9390015430
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Kapitel
Chapter

335

System
System

2R

j"‘\i\J

AFPFERC

=)

=

= OI

24,8/ 31,7/
g DC 7,7 9,3/11,7 15,7 17,7 21,7 27.7/28 | 357/40
ZEFP 3 3/6 3/6 3/6/9 3/6/9/12 3/6/9 3/6/9

S

H
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335

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 35 mm from bore @ 35 mm

189



Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft
Milling shank

M335

Schneidplatte

Insert

335

190

g

Seite/Page
191

g

Seite/Page
192




Fraserschaft M335 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE

w

(%]
=
=
o
= LS o
0 (]
L1 @
LBD1
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer 7o)
Part number %
2 = = % n Trennstelle W
[=) m o . | Form Interface W
M335.0020.01A 20 17,5 91,2 31,2 50 HA 33517584N
M335.0020.02A 20 17,5 121,2 51,2 50 HA 33517584N
M335.0020.03A 20 17,5 141,3 71,3 50 HA 33517584N
M335.0020.01B 20 17,5 91,2 31,2 50 HB 33517584N
M335.0020.02B 20 17,5 121,2 51,2 50 HB 33517584N
M335.0020.02E 20 17,5 121,3 51,3 50 HE 33517584N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M335... 6.17T25P T25PQ
191

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m335002001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m335002002a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m335002003a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m335002001b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m335002002b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m335002002e

Schneidplatte 335 (ﬁh HORN fil1)

Insert

[&il

Sorten
] ] Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number &
o § < W " = % Trennstelle M 5 5
o &) o o | =) N Interface M < |
335.0200.00 34,7 2,01 8 0,2 8,7 17,5 3 33517584N A | A
335.0300.00 34,7 3,01 8 0,2 8,7 17,5 3 33517584N A | A
335.0400.00 34,7 4,01 8 0,2 8,7 17,5 3 33517584N A | A
335.0500.00 34,7 5,01 8 0,2 8,7 17,5 3 33517584N A | A
335.0600.00 34,7 6,01 8 0,2 8,7 17,5 3 33517584N A | A

Auf Anfrage:

Schneidplatten in Breiten von 8,0 - 15,0 mm auf Anfrage und nach Prifung als Formplatten lieferbar.
Upon request:
Inserts in widths from 8.0 to 15.0 mm available on request and after verification as shaped inserts.

ab CWN =4 mm -> Empfehlung des kiirzesten Fraserschaftes
from CWN =4 mm -> recommendation for the shortest milling shank

192

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=335020000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=335030000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=335040000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=335050000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=335060000

PLAN- UND HOCHVORSCHUBFRASEN
FACE AND HIGH FEED MILLING

System/System Seite/Page
620 194
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HCG - HorN Catalogue Guide 620

Kapitel

Chapter

System
System

AP Q)

¢ DC

ZEFP

APMX

Eintauchwinkel | theorethischer Eckenradius rth = Programmierradius | max. Abweichung
Diving angle theoretical corner radius rth= programming radius max. difference

1° 1,15 mm 0,43 mm
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620

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

Schneidkreis @ 21,7 mm Cutting edge @ 21,7 mm

195




Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M620 @
Seite/Page
197

Schneidplatte

Insert
620 @

Seite/Page
198-199

196




Fraserschaft M620 (ﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB ] :

LS

BD1

i

!

!

|

|

|

|

|
DCONMS

LBD1
OAL
Artikelnummer n
Part number §
o = - o Trennstelle W
a o S 3 i Form Interface W
Mé620.0020.D.00A 20 15,6 68,9 2 50 HA 62015684N
M620.0020.D.00B 20 15,6 68,9 2 50 HB 62015684N
M620.0020.D.04A 20 15,6 123,9 2 50 HA 62015684N
M620.0020.D.04B 20 15,6 123,9 2 50 HB 62015684N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M620... 5.14T20P T20PQ
197

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 560



https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6200020d00a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6200020d00b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6200020d04a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6200020d04b

Schneidplatte 620 (ﬁh HORN fil1)

Insert

|| &>

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

< o o
= =} L Trennstelle M
(&) L o L L L
o o < | a N Interface M
620.PL53.64 21,7 0,4 53 6,1 15,6 6 62015684N

198

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 560



https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=620pl5364

Schneidplatte

Insert

620

(ph HORN pi»)

=7

Artikelnummer
Part number

DC

620.Hv08.04 21,7

Hochvorschubfrasen
High Feed Milling

Eintauchwinkel

Diving angle

theorethischer Eckenradius rth = Programmierradius
theoretical corner radius rth= programming radius

RE
APMX

LF
S DHUB

0,4

o
w

6,1

max. Abweichung
max. difference

o~ ZEFP

10 |

1,15 mm | 043mm

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 560

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Trennstelle M
Interface M

62015684N

199



https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=620hv0804

(ph HORN pill)
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T-NUTENFRASEN
MILLING OF T-SLOTS

System/System Seite/Page
311 202
313 208

328 214
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HCG - HorN Catalogue Guide 3 1 1

Kapitel
Chapter

System

System

Mafe T-Nut

Dimensions T-Slot
b x h (mm)

17 x 7,2

20 x 8,2 °

24x9,2

ZEFP 1

[ ]
1
TR S B T

N o -
S o -
H - -

Anwendungshinweis:
Application note:

a,=0,2xCWN

sehr empfehlenswert weniger empfehlenswert

recommended not recommended

202



311 '

T-Nutenfraser mit T-Slot Cutter
wechselbarer Schneidplatte with exchangeable inserts

ab Schneidkreis @ 17 mm from cutting edge @ 17 mm

203



Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft
Milling shank

M311

Schneidplatte

Insert

311

204

&0

Seite/Page

205

= |
Seite/Page Seite/Page
206 207




Fraserschaft M311 (ﬁh HORN [il1)

Milling shank

@ DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE

2
=
- LS 5
o a
B [ ——— :
1
LBD1
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer 17
Part number %
o = — a Trennstelle W
8 o S 4 il Form Interface W
M311.0016.00A 16 9 82,3 17,3 48 HA 31109094N
M311.0016.00B 16 9 82,3 17,3 48 HB 31109094N
M311.0016.00E 16 9 82,3 17,3 48 HE 31109094N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.16T15KP T15PQ
205

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 568


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001600a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001600b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311001600e

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

B0

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number a3
o § = W N " 2 % Trennstelle M
a &) &) o o | a N Interface M
311.1016.1.00 17 7,21 85 0,8 0,5 7,7 9 1 31109094N
206

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 568


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3111016100

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Sorten
Grades
Abbildung = rechtsschneidend A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stocE A 4 weeks
Artikelnummer
Part number &3
o ~ x <Z£ " g g E Trennstelle M
o o &) o 4 | a N Interface M
311.4216.00 15,8 0,1 2,9 84° 3 5.9 9 3 31109084N

207

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 568


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311421600
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Kapitel
Chapter

System
System

Mafe T-Nut

Dimensions T-Slot
b x h (mm)

17 x 7,2 °

20 x 8,2

24x9,2

ZEFP 1

[ ]
1
TR S B T

N o -
S o -
H - -

Anwendungshinweis:
Application note:

a,=0,2xCWN

sehr empfehlenswert weniger empfehlenswert

recommended not recommended
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313

T-Nutenfraser mit T-Slot Cutter
wechselbarer Schneidplatte with exchangeable inserts

ab Schneidkreis @ 20 mm from cutting edge @ 20 mm

209



Inhaltsangabe
Summary

Fraserschaft

Milling shank =
M313

Seite/Page
211

Schneidplatte

P
Insert
313 @

Seite/Page
212

210



Fraserschaft M313 (ﬁh HORN [il1)

Milling shank

@ DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE

w
LBD1 g
Q LS o]
— @ Q
o [m]
m
|
I
1
LBD2
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer )
Part number =
5 - o o 5 S Trennstelle W
O o a =z @ = ” rennstelle
=) m m o | . | Form Interface W
M313.0016.00A 16 11,3 11,5 84,3 1,5 21,3 48 HA 31311394N
M313.0016.00B 16 11,3 11,5 84,3 1,5 21,3 48 HB 31311394N
M313.0016.00E 16 11,3 11,5 84,3 1,5 21,3 48 HE 31311394N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M313... 5.13T20KP T20PQ
211

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 568


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001600a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001600b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001600e

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

B0

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
z = & Trennstelle M
o s x w N " = o rennstelle
a o &) o o 4 a N Interface M
313.1219.1.00 20 8,21 4 0,8 0,5 8,7 11,3 1 31311394N
212

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 568


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3131219100

(ph HORN pill)
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Mafle T-Nut
Dimensions T-Slot

b x h (mm)

17 x 7,2 °

20 x 8,2 )

24x9,2

ZEFP 1 1

Anwendungshinweis:
Application note:

a,=0,2xCWN



328

T-Nutenfraser mit T-Slot Cutter
wechselbarer Schneidplatte with exchangeable inserts

ab Schneidkreis @ 24 mm from cutting edge @ 24 mm

215



Inhaltsangabe

Summary
Fraserschaft
Milling shank =
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Seite/Page
217

Schneidplatte

P
Insert
328 @

Seite/Page
218

216



Fraserschaft M328 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

@ DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE

w
=
=
_ LS S
O o o (]
oM
LBD1
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer 7))
Part number %
o = - a Trennstelle W
a o S 4 g Form Interface W
M328.0020.00A 20 13,5 94,2 25,2 50 HA 32813594N
M328.0020.00B 20 13,5 94,2 25,2 50 HB 32813594N
M328.0020.00E 20 13,5 94,2 25,2 50 HE 32813594N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328... 5.13T20KP T20PQ
217

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 568


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002000a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002000b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002000e

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

B0

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
z = & Trennstelle M
o s x w N " = o rennstelle
a &) &) o o | (=) N Interface M
328.1423.1.00 24 9,21 5 1 0,5 10 13,5 1 32813594N

T-Nuten DIN 650
T-Slots DIN 650

218

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 568


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=3281423100

NUTFRASEN
GROOVE MILLING

System/System Seite/Page
275 220
380/381 230

382/383 242
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Kapitel F

Chapter E2 E3 F1 F2 F3
System 380/381 | 382/383 | 101 310 475
System

@ [ ] [ ] [ ] [ ]
@ [ ] [ ] [ ]

@ [ ] [ ] [ ]

O .

@ T

5 DC 44-100 | 80-200 | 63-200 | 50-200 | 40-200
CEDC 3 3 1 3 4

Seniellalkie 314 314 5101 5310 S475
Insert

N - o o - o o
S o o o o o o
H - - - - - -
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Schaftfraser
Einschraubfraser
Aufsteckfraser

ab Schneidkreis @ 31 mm

275

End Mill
Screw-in Cutter
Arbour Mounted Cutter

from cutting edge @ 31 mm

221
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Schaftfraser

End Mill

M275
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223
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Screw-in cutter

=

M275
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224
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Arbour Mounted Cutter
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Seite/Page
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Schaftfraser M275 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

27 DIN 1835-A
Eli=1ZIDS

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
Part number =
o Z
[ o = Trennstelle W
O ul O w0 D <
=] N o - | o Interface W
M275.031.D25.3.04A 31 4 25 56 68 125 275041031R
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M275.031.D25.3.04A 3.5.10T10P T10PL

223

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m275031d25304a

Einschraubfraser M275 (ﬁh HORN [il1)

Screw-in cutter

|| e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

D) %)
Part number = S
T g % — Trennstelle W
o m O z Se = o T8 <
=] N =] =) == %) 4 | o Interface W
M275.031.M16.1.04 31 4 17 29 M16 24 9 22 45 275041031R
M275.036.M16.1.04 36 4 17 29 M16 24 9 22 45 275041031R
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M275... 3.5.10T10P T10PL

224

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m275031m16104
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m275036m16104

Aufsteckfraser M275 Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

RS

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
=
Part number o = a3 @ o
o o g g 2 Q " Trennstelle W
o N (=} =) =] | | Interface W
M275.0038.A16.05 38 5 16 32 13,5 10 33 275041031R
M275.0048.A22.08 48 8 22 40,5 18,5 12 37 275041031R
M275.0058.A27.10 58 10 27 50 22 15 42,5 275041031R
M275.0078.A32.14 78 14 32 70,5 33 13 50 275041031R
Aufnahmebohrung und Mitnahme nach DIN 138
Cutterhole and cross keyway as per DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M275... 3.5.10T10P T10PL
225

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750038a1605
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750048a2208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750058a2710
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750078a3214

Wendeschneidplatte S275 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

[&il

Sorten
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
(O) &) ®
= = 5 o & L - 8 | Trennstelle M 3
& (4 o [4 [4 3 2 = & Interface M <
RS275.0110.00 1,2 1,1 2,5 0,1 0,1 4,3 7,49 4,06 2 275041031R A
RS275.0130.00 1,4 1,3 2,5 0,1 0,1 4,3 7,49 4,06 2 275041031R A
RS275.0185.00 1,95 1,85 2,5 0,15 0,15 4,3 7,49 4,06 2 275041031R A
RS275.0215.00 2,25 2,15 2,5 0,15 0,15 4,3 7,49 4,06 2 275041031R A
RS275.0265.00 2,75 2,65 2,5 0,15 0,15 4,3 7,49 4,06 2 275041031R A
RS275.0315.00 3,25 3,18 2,5 0,15 0,15 4,3 7,49 4,06 2 275041031R A
LS275.0265.00 2,75 2,65 2,5 0,15 0,15 4,3 7,49 4,06 2 275041031L A
LS275.0315.00 3,25 3,15 2,5 0,15 0,15 4,3 7,49 4,06 2 275041031L A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

226

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275011000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275018500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275021500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275026500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275031500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls275026500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls275031500

Wendeschneidplatte S275 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

[&il

Sorten
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o — = x o
[l
= & = a5 = e 3= 3= " o — | @ |Trennstelle M 3
(&) (4 O a @ [4 < < 3 © = | O | Interface M <
RS275.1610.41 1,7 1,6 1 0,95 | 0,1 0,1 45° | 45° | 317 | 7,49 | 4,1 | 2 | 275041031R A
RS275.1812.41 1,95 | 1,85 | 1,25 | 1,21 | 0,15 | 0,15 | 45° | 45° | 3,29 | 7,49 | 4,1 | 2 | 275041031R A
RS275.2115.41 225 | 215 | 1,5 | 1,45 | 0,15 | 0,15 | 45° | 45° | 3,44 | 7,49 | 4,1 | 2 | 275041031R A
RS275.2617.41 2,75 | 2,65 | 1,75 | 1,7 | 0,15 | 0,15 | 45° | 45° | 3,39 | 7,49 | 4,1 | 2 | 275041031R A
RS275.3118.41 3,25 | 315 | 1,75 | 1,7 | 0,15 | 0,15 | 45° | 45° | 3,70 | 7,49 | 4,1 | 2 | 275041031R A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer

227

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275161041
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275181241
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275211541
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275261741
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275311841

Wendeschneidplatte RS275 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

=7

Sorten
) ) Grades
R= rechts wie g.eze|chnet A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

= = W é Trennstelle M

O o — S) o Interface M
RS275.PL40.62 3,8 0,15 4 7,49 2 275041031R
RS275.PL43.52 4 0,2 4,3 7,49 2 275041031R

228

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275pl4062
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275pl4352

(ph HORN pill)
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HCG - HorN Catalogue Guide 380/38 1

Kapitel F

Chapter E3 F1 F2 F3
System 275 382/383 | 101 310 475
System

@ [ ] [ ] [ ] [ ]
@ [ ] [ ] [ ]

@ [ ] [ ] [ ]

@ ; [ ] [ ]

5 DC 80-200 | 63-200 | 50-200 | 40-200
CEDC 3 1 3 4
seineidplis 314 101 $310 S475

Insert

N = o o - (e} o
S o o o o o o
H - - - - - -




Schaftfraser
Aufsteckfraser
Monoblockfraser
Scheibenfraser

ab Schneidkreis @ 44 mm

380/381

End Mill

Arbour Mounted Cutter
Mono Milling

CutterDisc Milling Cutter

from cutting edge @ 44 mm

231
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=
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239

Wendeschneidplatte

Indexable insert

314

G

Seite/Page
240-241
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Schaftfraser 380 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

I“yl DIN 1835-A DIN 1835-B DIN 1835-E

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer )
Part number =
o zZ
[ o = Trennstelle W
O ul O w0 D <
=] N o - | o Interface W
380.0044.03A 44 3 25 56 68 125 314052101R
380.0044.03B 44 3 25 56 68 125 314052101R
380.0044.03E 4b 3 25 56 68 125 314052101R
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
380... 5.12T20P T20PQ

233

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380004403a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380004403b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380004403e

Aufsteckfraser 380 Cﬁl’l HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

L) |

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
=
Part number N = a3 - o
o L 2 = 2 S " Trennstelle W
(=} N o =) (=} | _ Interface W
380.0063.05 63 5 22 51 18,5 12 40 314052101R
Aufnahmebohrung und Mitnahme nach DIN 138
Cutterhole and cross keyway as per DIN 138
Fraseranzugsschraube gehort NICHT zum Lieferumfang.
Bolt screw is NOT combined with the milling cutter.
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
380.0063.05 5.12T20P T20PQ
234

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380006305

Aufsteckfraser 380...1K Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

D |H | e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
=
Part number N = a3 - o
o L 2 = 2 S " Trennstelle W
(=} N o =) (=} | _ Interface W
380.0063.051K 63 5 22 51 18,5 12 40 314052101R
Aufnahmebohrung und Mitnahme nach DIN 138
Cutterhole and cross keyway as per DIN 138
Fraseranzugsschraube gehort NICHT zum Lieferumfang.
Bolt screw is NOT combined with the milling cutter.
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
380.0063.05IK 5.12T20P T20PQ
235

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380006305ik

Aufsteckfraser 380 Cﬁl’l HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

[&il

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
=
Part number o = @ - o
o - 2 = g Q " Trennstelle W
o N =} (=) (=} | _ Interface W
380.0080.08 80 8 27 68 36 9,6 32 314052101R
Aufnahmebohrung und Mitnahme nach DIN 138
Cutterhole and cross keyway as per DIN 138
Fraseranzugsschraube 030.0012.0726 gehort zum Lieferumfang.
Bolt screw 030.0012.0726 is combined with the milling cutter.
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
380.0080.08 5.12T20P T20PQ
236

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380008008

Aufsteckfraser 380...1K Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

H) D] e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
=
Part number o = a3 - o
o - 2 = 2 S " Trennstelle W
(=} N =} (=) (=] | _ Interface W
380.0080.081K 80 8 27 68 36 4,8 40 314052101R
Aufnahmebohrung und Mitnahme nach DIN 138
Cutterhole and cross keyway as per DIN 138
Fraseranzugsschraube 030.0012.0726 gehort zum Lieferumfang.
Bolt screw 030.0012.0726 is combined with the milling cutter.
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
380.0080.08IK 5.12T20P T20PQ
237

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380008008ik

Monoblockfriser ABS..380 Cﬁh HORN fil1)

Mono Milling Cutter

|| e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number
) % = = W 3:' Trennstelle W
(=) N m (=) | o Interface W
ABS32.380.0044.03 J7A 3 34 32 34,6 57,6 31405101R
ABS40-380.0050.04 50 4 40 40 40 66 314052101R
ABS50.380.0063.05 63 5 51 50 50 81 314052101R
ABS50.380.0080.08 80 8 68 50 50 81 314052101R
ABS63.380.0080.08 80 8 68 63 63 101 314052101R
Kompatibel mit ABS-Kupplung
Compatible with ABS-coupling
Ersatzteile
Spare Parts
Monoblockfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Mono Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
ABS32... 5.12T20P T20PQ

238

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=abs32380004403
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=abs40-380005004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=abs50380006305
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=abs50380008008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=abs63380008008

Scheibenfraser 381 Cﬁl’l HORN [il1)

Disc Milling Cutter

[&il

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer w0
=
Part number o = g
o b 2 = = " = Trennstelle W
o N o m (=) 4 o Interface W
R381.0063.05 63 5 22 51 35 14 14,2 314052101R
R381.0080.08 80 8 27 68 43 16 16,2 314052101R
R381.0100.10 100 10 32 88 48 20 20,2 314052101R
L381.0063.05 63 5 22 51 34 14 14,2 314052101L
L381.0080.08 80 8 27 68 43 16 16,2 314052101L
L381.0100.10 100 10 32 88 48 20 20,2 314052101L
Bohrung (d2) mit Langsnut nach DIN 138
Bore (d2) with longitudinal keyway to DIN 138
tmax siehe Schneidplatten
tmax see inserts
Ersatzteile
Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
R/L381... 5.12T20P T20PQ
239

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r381006305
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r381008008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r381010010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l381006305
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l381008008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l381010010

Wendeschneidplatte 314 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

[&il

Sorten
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o 5
o > 1 o o Trennstelle M Q|3
= = o w LLi L o | n | Y=z
& o o o o _ g o Interface M < | F | F
R314.0130.00 1.4 1.3 3 0,10 0,10 5,4 13 3 314052101R A A
R314.0160.00 1,7 1,6 5 0,10 0,10 54 13 3 314052101R A A
R314.0185.00 1,95 1,85 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101R A A
R314.0265.00 2,75 2,65 5 0,17 0,17 54 13 3 314052101R A | A A
R314.0315.00 3,25 3,15 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101R A | A A
R314.0415.00 4,25 4,15 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101R A | A | A
R314.0515.00 5,25 9,115 5 0,17 0,17 5,4 13 & 314052101R A | A A
L314.0130.00 1,4 1,3 5 0,10 0,10 5,4 13 3 314052101L A
L314.0160.00 1.7 1,6 5 0,10 0,10 5,4 13 3 314052101L A
L314.0185.00 1,95 1,85 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101L A
L314.0265.00 2,75 2,65 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101L A
L314.0315.00 3,25 SAl5 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101L A A
L314.0415.00 4,25 4,15 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101L A A
L314.0515.00 5,25 5,15 5 0,17 0,17 5,4 13 3 314052101L A A

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472

240

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314016000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314018500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314026500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314031500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314041500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314051500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314013000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314016000
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314018500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314026500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314031500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314041500
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314051500

Wendeschneidplatte 314 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

[&il

Sorten
. . . . . . Grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o — =2 g o ol w
= = 5 = i = 75 =5 " — | 9 |Trennstelle M gle
& (4 O a (4 (4 < < 3 9 = | O InterfaceM < | F
R314.1609.54 1,7 1,6 | 0,85 | 0,81 | 0,10 | 0,10 | 45° | 45° | 4,52 | 13 | 5,45 | 3 | 314052101R A | A
R314.1610.54 1,7 1,6 1 0,95 | 0,10 | 0,10 | 45° | 45° | 4,52 | 13 | 5,45 | 3 | 314052101R A| A
R314.1812.54 1,95 | 1,85 | 1,25 | 1,21 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,64 | 13 | 5,45 | 3 | 314052101R A | A
R314.2115.54 225|215 | 1,5 | 1,45 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,79 | 13 | 5,45 | 3 | 314052101R A | A
R314.2616.54 2,75 | 2,65 | 1,5 | 1,45 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,54 | 13 | 545 | 3 | 314052101R A A
R314.2617.54 2,75 | 2,65 | 1,75 | 1,7 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,54 | 13 | 545 | 3 | 314052101R A | A
R314.3118.54 3,25 [ 315 | 1,75 | 1,7 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,79 | 13 | 5,45 | 3 | 314052101R A | A
L314.1609.54 1,7 1,6 | 085 | 0,81 | 0,10 | 0,10 | 45° | 45° | 4,52 | 13 | 5,45 | 3 | 314052101L A | A
L314.1610.54 1,7 1,6 1 0,95 | 0,10 | 0,10 | 45° | 45° | 4,52 | 13 | 5,45 | 3 | 314052101L A
L314.1812.54 1,95 | 1,85 | 1,25 | 1,21 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,64 | 13 | 545 | 3 | 314052101L A
L314.2115.54 225|215 | 1,5 | 1,45 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,79 | 13 | 545 | 3 | 314052101L A
L314.2616.54 2,75 | 2,65 | 1,5 | 1,45 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,54 | 13 | 545 | 3 | 314052101L A
L314.2617.54 275 | 2,65 | 1,75 | 1,7 | 0,17 | 0,17 | 45° | 45° | 4,54 | 13 | 545 | 3 | 314052101L A

Abmessungen fir Seegerringnuten DIN 471/472 mit NutauBenkantenfasung
Widths for circlip grooves DIN 471/472 with chamfer

241

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314160954
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314161054
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314181254
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314211554
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314261654
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314261754
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314311854
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314160954
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314161054
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314181254
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314211554
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314261654
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314261754

HCG - HorN Catalogue Guide 382/383

Kapitel F
Chapter E2 F1 F2 F3
System 275 | 380/381 101 310 475
System
@ [ ] [ ] [ ]
[ ] [ ]
P ]
@ ’
0 -
¢ DC 31-78 | 44-100 63-200 | 50-200 | 40-200
CEDC 2 3 1 3 4
SemEElpledE | gy 314 101 $310 S475
Insert

N - o o - o o
S o o o o o o
H - - - - - -




Scheibenfraser
Aufsteckfraser

Schneidkreis-@ 80 - 200 mm

Nutbreite

6-10 mm

382/383

Disc Milling Cutter
Arbour Mounted Cutter

Cutting edge @ 80 - 200 mm
Width of groove 6 - 10 mm

243
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Scheibenfraser
Disc Milling Cutter

382 (ph HORN pi»)

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

=

(&) a

a o

382.0080.27.06 80 21
382.0080.27.08 80 21
382.0080.27.10 80 21

Bohrung DCONMS mit Langsnut nach DIN 138
Bore DCONMS with longitudinal keyway to DIN 138

Ersatzteile

Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube
Disc Milling Cutter Clamping Screw
382.0080.27.06 5F.06T15P
382.0080.27.08 5F.08T20P
382.0080.27.10 5.10T20P

%)

2 ®
s Z o =) _ Trennstelle W
Ll = (@] T <
N &) (=) (=) o Interface W
4 6 27 36 10 314027101R » 314027101L
4 8 27 36 12 314041101R  314041101L
4 10 27 36 12 314052101R  314052101L

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T15PQ
T20PQ
T20PQ

245

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38200802706
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38200802708
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38200802710

Scheibenfraser 382 Cﬁl’l HORN [il1)

Disc Milling Cutter

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
Part number N _ § @
a5 = b = 2 = = Trennstelle W
(=} o N @) o (=) o Interface W
382.0100.32.06 100 25,5 3 6 32 47 10 314027101R  314027101L
382.0100.32.08 100 25,5 5 8 32 47 12 314041101R  314041101L
382.0100.32.10 100 25,5 5 10 32 47 12 314052101R ¢ 314052101L
Bohrung DCONMS mit Langsnut nach DIN 138
Bore DCONMS with longitudinal keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
382.0100.32.06 5F.06T15P T15PQ
382.0100.32.08 5F.08T20P T20PQ
382.0100.32.10 5.10T20P T20PQ
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201003206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201003208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201003210

Scheibenfraser 382 Cﬁl’l HORN [il1)

Disc Milling Cutter

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
Part number N _ § @
a5 = b = 2 = = Trennstelle W
(=} o N o o =) o Interface W
382.0125.40.06 125 32,5 6 6 40 58 10 314027101R  314027101L
382.0125.40.08 125 32,5 6 8 40 58 12 314041101R  314041101L
382.0125.40.10 125 32,5 6 10 40 58 14 314052101R ¢ 314052101L
382.0160.40.06 160 50 8 6 40 58 10 314027101R  314027101L
382.0160.40.08 160 50 8 8 40 58 12 314041101R ¢ 314041101L
382.0160.40.10 160 50 8 10 40 58 14 314052101R  314052101L
382.0160.40.12 160 50 5 12 40 58 14 314052101R « 314052101L
Bohrung DCONMS mit Langsnut nach DIN 138
Bore DCONMS with longitudinal keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
382.0...6 5F.06T15P T15PQ
382.0...8 5F.08T20P T20PQ
382.0...10/12 5.10T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201254006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201254008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201254010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201604006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201604008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201604010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38201604012

Scheibenfraser 382 Cﬁl’l HORN [il1)

Disc Milling Cutter

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn
Part number N _ § @
a5 = b = 8 = Z:' Trennstelle W
(=] &) N o a a o Interface W
382.0200.50.06 200 63,5 9 6 50 71 10 314027101R  314027101L
382.0200.50.08 200 63,5 9 8 50 71 12 314041101R 3140411011
382.0200.50.10 200 63,5 9 10 50 71 14 314052101R » 314052101L
382.0200.50.12 200 63,5 6 12 50 71 14 314052101R  314052101L
382.0200.50.14 200 63,5 6 14 50 71 16 314052101R » 314052101L
Bohrung DCONMS mit Langsnut nach DIN 138
Bore DCONMS with longitudinal keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
382.0200.50.06 5F.06T15P T15PQ
382.0200.50.08 5F.08T20P T20PQ
382.0200.50.... 5.10T20P T20PQ

248

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38202005006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38202005008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38202005010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38202005012
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38202005014

Aufsteckfraser
Arbour Mounted Cutter

383 (ph HORN pi»)

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number
<
o o
=} o
383.0100.27.06 100 25
383.0100.27.08 100 25
383.0100.27.10 100 25

Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138

Ersatzteile

Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw
383.0100.27.06 5F.06T15P
383.0100.27.08 5F.08T20P
383.0100.27.10 5.10T20P

o o o1 ZEFP

Trennstelle W
Interface W

16 50 314027101R » 314027101L

16 50 314041101R » 3140411011

50 314052101R » 314052101L

DCONMS
DHUB
DCCB
LCCB

LF

© o CWN
N
=
B~
15
N
o~

N
~
B~
[oe]
N
o~

_\
o
N
=
~
oo
N
o~
-
o~

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T15PQ
T20PQ
T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38301002706
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38301002708
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38301002710

Aufsteckfraser 383 Cﬁl’l HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn
Part number =
b o m
< & = () =) O 3] Trennstelle W
(&} o L = o T o =} T
=} o N O (=} =) (=} | _ Interface W
383.0125.32.06 125 32 6 6 32 56 88 13 50 314027101R » 314027101L
383.0125.32.08 125 32 6 8 32 56 33 13 50 314041101R » 314041101L
Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
383.0125.32.06 5F.06T15P T15PQ
383.0125.32.08 5F.08T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38301253206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38301253208

Aufsteckfraser 383 Cﬁl’l HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
Part number =
z m m
= & = o =} O 3} Trennstelle W
o o ] = o T o o L
(=} o N (&} =} (=) (=} | | Interface W

383.0160.40.06 160 4b 8 6 40 70 39 24 60 314027101R ¢ 314027101L
383.0160.40.08 160 44 8 8 40 70 39 24 60 314041101R ¢ 314041101L
383.0200.40.06 200 54 9 6 40 90 55 " 50 314027101R ¢ 314027101L
383.0200.40.08 200 54 9 8 40 90 55 " 50 314041101R ¢ 314041101L
383.0200.40.10 200 54 9 10 40 90 555 " 50 314052101R ¢ 314052101L
Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138

Ersatzteile
Spare Parts

Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel

Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench

383....6 5F.06T15P T15PQ

383...8 5F.08T20P T20PQ

383.0200.40.10/12 5.10T20P T20PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38301604006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38301604008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38302004006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38302004008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=38302004010

Wendeschneidplatte 314 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

[&il

Sorten
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o
= — 24 (=) Trennstelle M Qlw|a
w Ll o L 0| Nz
& o o =) o Interface M < | F | F
R314.0054.00 5,4 0,2 0,2 13 3 314052101R A | A | A
R314.6032.00 3,2 0,2 - 13 3 314027101R A | A | A
R314.8043.00 4,3 0,2 - 13 3 314041101R A | A | A
L314.0054.00 5,4 0,2 0,2 13 3 314052101L A | A | A
L314.6032.00 3,2 - 0,2 13 3 314027101L A | A | A
L314.8043.00 4,3 - 0,2 13 3 314041101L A | A A
N314.0056.00 5,6 0,2 0,2 13 3 314052100N A A
Hinweis:
Standard-WSP N314.0056.00 fir Verwendung in Sonderbauformen.
Note:

Standard insert N314.0056.00 for use with special cutters.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314005400
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314603200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314804300
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314005400
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314603200
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314804300
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=n314005600

Wendeschneidplatte 314 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

[&il

Sorten
) ) ) ) ) Grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links wie ggzelchnet A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version shown
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
o )
= 1 o o Trennstelle M <5 | 0
| | o | 0| N
o o o =) o Interface M < | F
R314.0320.20 3,2 2 - 13 3 314027101R A | A
R314.0430.20 4,3 2 - 13 3 314041101R A | A
R314.0430.25 4,3 2,5 - 13 3 314041101R A | A
R314.0540.20 5,43 2 0,2 13 3 314052101R A | A
R314.0540.25 5,44 2,5 0,2 13 3 314052101R A | A
R314.0540.40 5,47 4 0,2 13 3 314052101R A | A
L314.0320.20 3,2 - 2 13 8 314027101L A | A
L314.0430.20 4,3 - 2 13 3 314041101L A | A
L314.0430.25 4,3 - 2,5 13 3 314041101L A | A
L314.0540.20 5,43 0,2 2 13 3 314052101L A | A
L314.0540.25 5,44 0,2 2,5 13 3 314052101L A | A
L314.0540.40 5,47 0,2 4 13 3 314052101L A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314032020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043025
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054025
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314032020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043025
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054025
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054040

Wendeschneidplatte 314 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

[&il

Sorten
. . . . . . Grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|egglb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number o -

= & = o a Trennstelle M 3 g

o o o ) o Interface M < | F
R314.0320.04 3,2 0,4 - 13 3 314027101R A
R314.0320.05 3,2 a5 - 13 3 314027101R A
R314.0320.10 3,2 1 - 13 3 314027101R A
R314.0320.15 3,2 1,5 - 13 3 314027101R A
R314.0320.16 3,2 1,6 - 13 3 314027101R A
R314.0320.20 3,2 2 - 13 3 314027101R A | A
R314.0430.04 4,3 0,4 - 13 3 314041101R A
R314.0430.05 4,3 0,5 - 13 3 314041101R A
R314.0430.10 4,3 1 - 13 3 314041101R A
R314.0430.15 4,3 1,5 - 13 3 314041101R A
R314.0430.16 4,3 1,6 - 13 3 314041101R A
R314.0430.20 4,3 2 - 13 3 314041101R A | A
R314.0430.25 4,3 2,5 - 13 3 314041101R A | A
L314.0320.04 3,2 - 0,4 13 3 314027101L A
L314.0320.05 3,2 - 0,5 13 3 314027101L A
L314.0320.10 3,2 - 1 13 3 314027101L A
L314.0320.15 3,2 - 1,5 13 3 314027101L A
L314.0320.16 3,2 - 1,6 13 3 314027101L A
L314.0320.20 3,2 - 2 13 3 314027101L A | A
L314.0430.04 4,3 - 0,4 13 3 314041101L A
L314.0430.05 4,3 - 0,5 13 3 314041101L A
L314.0430.10 4,3 - 1 13 3 314041101L A
L314.0430.15 4,3 - 1,5 13 3 314041101L A
L314.0430.16 4,3 - 1,6 13 3 314041101L A
L314.0430.20 4,3 - 2 13 3 314041101L A | A
L314.0430.25 4,3 - 2,5 13 3 314041101L A | A

254

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314032004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314032005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314032010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314032015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314032016
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314032020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043016
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314043025
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314032004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314032005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314032010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314032015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314032016
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314032020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043016
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314043025

Wendeschneidplatte 314 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

agfifisi

Sorten
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
(@] o

= = e o Trennstelle M 3 “

& @ [4 £ o Interface M < | =
R314.0540.04 5,4 0,4 0,2 13 3 314052101R A
R314.0540.05 5,41 0,5 0,2 13 3 314052101R A
R314.0540.10 5,41 1 0,2 13 3 314052101R A
R314.0540.15 5,42 1,5 0,2 13 3 314052101R A
R314.0540.16 5,43 1,6 0,2 13 3 314052101R A
R314.0540.20 5,43 2 0,2 13 3 314052101R A | A
L314.0540.04 5,4 0,2 0,4 13 8 314052101L A
L314.0540.05 5,41 0,2 0,5 13 3 314052101L A
L314.0540.10 5,41 0,2 1 13 3 314052101L A
L314.0540.15 5,42 0,2 1.5 13 3 314052101L A
L314.0540.16 5,43 0,2 1,6 13 3 314052101L A
L314.0540.20 5,43 0,2 2 13 3 314052101L A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054016
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314054020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054016
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l314054020

(ph HORN pill)
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Nutfraser

Groove milling cutter

M101

(ph HORN pi»)

anz

—)

DIN 1835-A DIN 1835-B

—)

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

M101.063.D16.23.2.12A
M101.063.D16.23.2.14A
M101.063.D16.23.2.16A
M101.063.D16.23.2.20A
M101.063.D20.23.2.12B
M101.063.D20.23.2.14B
M101.063.D20.23.2.16B
M101.063.D20.23.2.20B
M101.063.D25.23.2.12B
M101.063.D25.23.2.16B
M101.063.D25.23.2.20B

o | B | &
(m] (&) N
63 19,5 5
63 19,5 5
63 19,5 5
63 19,5 5
63 19,5 5
63 19,5 5
63 19,5 5
63 19,5 5)
63 19,5 5
63 19,5 5
63 19,5 5

w)

S
S8 g
1,2 16 61,8
1,4 16 61,8
1,6 16 61,8
2 16 61,8
1,2 20 61,8
1,4 20 61,8
1,6 20 61,8
2 20 61,8
1,2 25 61,8
1,6 25 61,8
2 25 61,8

(9]
—

48
48
48
48
50
50
50
50
56
56
56

_
3 )
61 110
61,2 110,2
61 110
61 110
59 110
59,2 110,2
59 110
59,35 110,35
53 110
53 110
53 110

Der Schlissel P101.01 gehort nicht zum Lieferumfang des Frasers. Bitte separat bestellen!
Wrench P101.01 is not combined with slotting cutter - separate order required!

Ersatzteile
Spare Parts

Nutfréser

Groove milling cutter
M101.063.D16.23.2.12A
M101.063.D16.23.2.14A
M101.063.D16.23.2.16A
M101.063.D16.23.2.20A
M101.063.020.23.2.12B
M101.063.020.23.2.14B
M101.063.020.23.2.16B
M101.063.020.23.2.20B
M101.063.025.23.2.12B
M101.063.025.23.2.16B
M101.063.025.23.2.20B

Schaft
Shank

020.D16.23.2.12 A
020.D16.23.2.12 A
020.D16.23.2.16A
020.D16.23.2.16A
020.D20.23.2.12B
020.D20.23.2.12B
020.D20.23.2.16B
020.D20.23.2.16B
020.D25.23.2.12B
020.D25.23.2.16B
020.D25.23.2.20B

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T8PL
T8PL
T8PL
T8PL
T8PL
T8PL
T8PL
T8PL
T8PL
T8PL
T8PL

Spannschraube
Clamping Screw

030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P
030.3543.T8P

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576

RPMX

7500
7500
7500
7500
7500
7500
7500
7500
7500
7500
7500

Trennstelle W
Interface W
101120058N
101140058N
101160058N
101200058N
101120058N
101140058N
101160058N
101200058N
101120058N
101160058N
101200058N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d1623212a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d1623214a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d1623216a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d1623220a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d2023212b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d2023214b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d2023216b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d2023220b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d2523212b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d2523216b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m101063d2523220b

Scheibenfraser M101 Cﬁh HORN [il1)

Disc Milling Cutter

anz

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer w0
Part number 5 o _ % . >§< : e
= S | i 3 = 3 = otertsce W
M101.0080.22.12 80 20 7 1,2 22 0,95 6000 101120058N
M101.0080.22.14 80 20 7 1,4 22 1,15 6000 101140058N
M101.0080.22.16 80 20 7 1,6 22 1,3 6000 101160058N
M101.0100.22.16 100 30 9 1,6 22 18 5000 101160058N
M101.0125.32.16 125 33 11 1,6 32 1,3 4000 101160058N
M101.0080.22.20 80 20 7 2 22 1,6 6000 101200058N
M101.0100.22.20 100 30 9 2 22 1,6 5000 101200058N
M101.0125.32.20 125 33 1" 2 32 1,6 4000 101200058N
M101.0080.22.25 80 20 7 2 22 1,6 6000 101250058N
M101.0100.22.25 100 20 9 2,5 22 2 5000 101250058N
M101.0125.32.25 125 33 " 2,5 32 2 4000 101250058N

Der Schliissel P101.01 und die Mitnehmerringsédtze gehoren nicht zum Lieferumfang des Frasers. Bitte separat bestellen!
Wrench P101.01 and the driving collar sets are not combined with slotting cutter - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Scheibenfraser Mitnehmerringsatz
Disc Milling Cutter Driving hole ringset
M101.... 020.22.06.36
M101.0125.32... 020.32.10.55
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10100802212
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10100802214
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10100802216
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101002216
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101253216
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10100802220
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101002220
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101253220
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10100802225
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101002225
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101253225

Scheibenfraser M101 Cﬁh HORN [il1)

Disc Milling Cutter

anz

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn
Part number 5 o _ % . § ; e
= S 4 5 c 3 = otertsce

M101.0080.22.30 80 20 6 2,8 22 2,4 6000 101300058N
M101.0100.22.30 100 26 8 2,8 22 2,4 5000 101300058N
M101.0125.32.30 125 34 10 2,8 32 2,4 4000 101300058N
M101.0160.40.30 160 39 12 2,8 40 2,4 3000 101300058N
M101.0080.22.40 80 20 6 3,8 22 3,2 6000 101400058N
M101.0100.22.40 100 26 8 3,8 22 3,2 5000 101400058N
M101.0125.32.40 125 34 10 3,8 32 3,2 4000 101400058N
M101.0160.40.40 160 39 12 3,8 40 3,2 3000 101400058N
M101.0200.40.40 200 59 16 3,8 40 3,2 2500 101400058N

Der Schliissel P101.02 und die Mitnehmerringsatze gehdren nicht zum Lieferumfang des Frasers. Bitte separat bestellen!
Wrench P101.02 and the driving collar sets are not combined with slotting cutter - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Scheibenfraser Mitnehmerringsatz
Disc Milling Cutter Driving hole ringset
M101.0080.22... 020.22.06.36
M101.0100.22... 020.22.10.46
M101.0125.32... 020.32.10.55
M101.... 020.40.12.80
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10100802230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101002230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101253230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101604030
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10100802240
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101002240
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101253240
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10101604040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m10102004040

Aufsteckfraser M101 (ﬁh HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

anz

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer g
Part number Q = & - o 52
g B & |5 8 2|88 | 5| & | T

M101.0080.A16.12 80 20 7 1,2 16 32 13,5 10,1 58] 6000 101120058N
M101.0080.A16.14 80 20 7 1.4 16 32 13,5 10,1 33,2 6000 101140058N
M101.0080.A16.16 80 20 7 1,6 16 32 18, 10,1 33 6000 101160058N
M101.0100.A22.16 100 28 9 1,6 22 40,5 18,5 12,1 37 5000 101160058N
M101.0125.A32.16 125 33 11 1,6 32 35 28,5 12,1 50 4000 101160058N
M101.0080.A16.20 80 20 7 2 16 32 (1385 10,1 33 6000 101200058N
M101.0100.A22.20 100 28 9 2 22 40,5 18,5 12,1 37 5000 101200058N
M101.0125.A32.20 125 33 11 2 32 55 28,5 12,1 50 4000 101200058N

Der Schliissel P101.01 gehort nicht zum Lieferumfang des Frasers. Bitte separat bestellen!
Wrench P101.01 is not combined with slotting cutter - separate order required!

Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138

Ersatzteile
Spare Parts

Aufsteckfraser Flanschplatte Spannschraube (fiir Flansch) | Stammblatt TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Flange Clamping Screw (for flange) Blade TORX PLUS® Wrench
M101.0080.A16.12 020.0016.32.09 030.3543.T8P M101.0080.28.12 T8PL
M101.0080.A16.14 020.0016.32.09 030.3543.T8P M101.0080.28.14 T8PL
M101.0080.A16.16 020.0016.32.13 030.3543.T8P M101.0080.28.16 T8PL
M101.0100.A22.16 020.0022.40.13 030.3543.T8P M101.0100.28.16 T8PL
M101.0125.A32.16 020.0032.55.13 030.3543.T8P M101.0125.28.16 T8PL
M101.0080.A16.20 020.0016.32.16 030.3543.T8P M101.0080.28.20 T8PL
M101.0100.A22.20 020.0022.40.16 030.3543.T8P M101.0100.28.20 T8PL
M101.0125.A32.20 020.0032.55.16 030.3543.T8P M101.0125.28.20 T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010080a1612
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010080a1614
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010080a1616
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010100a2216
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010125a3216
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010080a1620
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010100a2220
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010125a3220

Aufsteckfraser

Arbour Mounted Cutter

M101

(ph HORN pi»)

anz

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

M101.0080.A22.30
M101.0100.A22.30
M101.0125.A32.30
M101.0160.A40.30
M101.0080.A22.40
M101.0100.A22.40
M101.0125.A32.40
M101.0160.A40.40
M101.0200.A40.40

o | 5| &
[m] o N
80 20 1
100 29 8
125 34 10
160 39 12
80 19 7

100 29 8
125 34 10
160 39 12
200 59 16

wn

=
z g | S 3}
= 8 | & a
28 | 16 | 32 | 135
28 | 22 | 40 | 185
28 | 32 | 55 | 285
28 | 40 | 80 | 345
38 | 22 | 40 | 185
38 | 22 | 40 | 185
38 | 32 | 55 | 285
38 | 40 | 80 | 345
38 | 40 | 80 | 345

m

(&)

S 5

10,1 33

12 37

13 50

14,5 50

12 37,9
12 37,9
13 50,9
14,5 50,9
14,5 50,9

Der Schlissel P101.02 gehort nicht zum Lieferumfang des Halters. Bitte separat bestellen!
Wrench P101.02 is not combined with slotting cutter - separate order required!

Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138

Ersatzteile
Spare Parts

Aufsteckfraser

Arbour Mounted Cutter

M101.0080.A22.30
M101.0100.A22.30
M101.0125.A32.30
M101.0160.A40.30
M101.0080.A22.40
M101.0100.A22.30
M101.0125.A32.30
M101.0160.A40.30
M101.0200.A40.40

Flanschplatte
Flange

020.0022.40.3.30
020.0022.40.30
020.0032.55.30
020.0040.80.30

020.0022.40.3.30
020.0022.40.30
020.0032.55.30
020.0040.80.30
020.0040.80.30

Spannschraube [fiir Flansch)
Clamping Screw (for flange)

030.0520.0912
030.0520.0912
030.0620.0913
030.1030.0911
030.0520.0912
030.0520.0912
030.0620.0913
030.1030.0911
030.1030.0911

Stammblatt
Blade

M101.0080.28.30
M101.0100.22.30
M101.0125.32.30
M101.0160.40.30
M101.0080.28.40
M101.0100.22.40
M101.0125.32.40
M101.0160.40.40
M101.0080.28.40

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576

Trennstelle W
Interface W
6000 101300058N
5000 101300058N
4000 101300058N
3000 101300058N
6000 101400058N
5000 101400058N
4000 101400058N
3000 101400058N
2500 101400058N

RPMX

Schliissel
Wrench

T15PQ
T15PQ
T20PQ
SW6,0 DIN911
T15PQ
T15PQ
T20PQ
SW6,0 DIN911
SW6,0 DIN911
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010080a2230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010100a2230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010125a3230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010160a4030
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010080a2240
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010100a2240
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010125a3240
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010160a4040
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m1010200a4040

Schneidplatte S101 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 || ]

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
— o 8 Trennstelle M gl
™
% & & % S Interface M Lo
$101.0120.315 1,2 0,15 0,15 1 1 101120058N A | A
$101.0140.315 1,4 0,15 0,15 1,2 1 101140058N A | A
$101.0160.315 1,6 0,15 0,15 1,35 1 101160058N A | A
$101.0200.320 2 0,2 0,2 1,65 1 101200058N A | A
$101.0250.320 2,5 0,2 0,2 2 1 101250058N A | A

266

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010120315
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010140315
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010160315
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010200320
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010250320

Schneidplatte S101 (ph HORN pi»)

E &) 0% &

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

— o 8 Trennstelle M g

= w i = w %)

&) o o m &) Interface M <

S$101.0300.E32 3] 0,2 2 2,5 1 101300058N A
S$101.0400.E33 4 0,3 3 k3 1 101400058N A

267

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010300e32
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010400e33

Schneidplatte S101 (ﬁh HORN fil1)

Insert

E 0L \®7) |[E]

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
(&) [Te)
o Trennstelle M ~
= [ = [ %)
&) o m &) Interface M <
S$101.0160.E3.R08 1,6 0,8 1,35 1 101160058N A
S$101.0200.E3.R10 2 1 1,65 1 101200058N A
S$101.0300.E3.R15 3 1,5 2,5 1 101300058N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010160e3r08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010200e3r10
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s1010300e3r15

Schneidplatte S101 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 |l

Sorten
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o o
o o e Trennstelle M Q8| y
= v ) = w % B G T
&) a a m (&) Interface M < | w|@
RS101.0812.30 1,2 - 8° 1 1 101120058R A | A
RS101.0816.30 1,6 - 8° 1,35 1 101160058R A A
RS101.0820.30 2 - 8° 1,65 1 101200058R A A
RS101.0825.30 2,5 - 8° 2 1 101250058R A A
LS101.0812.30 1,2 8° - 1 1 101120058R A | A
LS101.0816.30 1,6 8° - 1,35 1 101160058R A A
LS101.0820.30 2 8° - 1,65 1 101200058R A A
LS101.0825.30 2,5 8° - 2 1 101250058R A A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs101081230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs101081630
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs101082030
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs101082530
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls101081230
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls101081630
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls101082030
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls101082530

Schneidplatte S101 (ﬁh HORN fil1)

Insert

FY| Tl

Sorten
) ) ) ) o Grades
R= rechts wie g.eze|chnet L = links sp|eg§lb|ldl|ch A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

_ o O o
o = o Trennstelle M 3

= [%2] (9] = L %)

&) o a m o Interface M <

RS101.0830.FYO0 3 - 8° 1 101300058R A
LS101.0830.FY0 3 8° - 1 101300058R A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs1010830fy0
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls1010830fy0

Technische Hinweise Cﬁh HORN fil1)

Technical Instructions

Spannsituation Schlissel P101.01
Setting position clamping wrench P101.01

offen zu
open closed
P101.01
P101.01

Bevorzugter Einsatz im Gleichlauffrasen.
Nach dem Wechseln der Platten den Vorschub bis zum Erreichen
einer Anschnitttiefe von 0,5 -1 mm um 50% reduzieren.

Preferred for use in parallel milling.
After changing the inserts, reduce the feed rate by 50% until
a cutting depth of 0.5-1 mm is reached.

Maximale Drehzahlen beachten!
Please note the max. revolutions!

@ Scheibenfraser Drehzahl RPMX

@ Disc milling cutter max. Revolutions RPMX
@ 63 mm 7.500 min-"

@ 80 mm 6.000 min-'

@ 100 mm 5.000 min-’

@ 125 mm 4.000 min-'

@ 160 mm 3.000 min-'

@ 200 mm 2.500 min"'
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HCG - HoRN Catalogue Guide 3 1 0

Kapitel E
Chapter E1 E2 E3
System 275 380/381 | 382/383
System
@ ) ) )
@ ) )
@ ’ )
‘ ’ ) [ ]
ﬁi@ ) .
@ )
=0 | -
9 DC 31-78 | 44-100 | 80-200 | 63-200 40-200
CEDC 2 3 3 ! 4
Schneidplatte 5275 314 314 5101 S475
Insert
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310

Scheibenfraser Disc Milling Cutter
Einschraubfraser Screw-in Cutter
Aufsteckfraser Arbour Mounted Cutter
Schneidkreis-@ 50 - 200 mm Cutting edge @ 50 - 200 mm

Trennbreite 3-5mm Width of slot 3-5mm
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Scheibenfraser
Disc Milling Cutter

M310 (ph HORN pi»)

as j5i8

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn
Part number 5 N _ % @ . : ew
2 | 8|4 | &8 &8 | B B ntertsce w

M310.0080.27.03 80 18 4 8 27 40 8 310017101R » 310017101L
M310.0080.27.04 80 18 4 4 27 40 8 310023101R » 310023101L
M310.0080.27.05 80 18 4 5 27 40 8 310028101R » 310028101L
M310.0100.32.03 100 25 3 3 32 46 8 310017101R » 310017101L
M310.0100.32.04 100 25 5 4 32 46 8 310023101R » 310023101L
M310.0100.32.05 100 25 5 5 32 46 8 310028101R » 310028101L
M310.0125.40.03 125 32 6 3 40 54 10 310017101R « 310017101L
M310.0125.40.04 125 32 6 4 40 54 10 310023101R « 310023101L
M310.0125.40.05 125 32 6 5 40 54 10 310028101R » 310028101L
M310.0160.40.03 160 50 8 3 40 54 10 310017101R  310017101L
M310.0160.40.04 160 50 8 4 40 54 10 310023101R » 310023101L
M310.0160.40.05 160 50 8 3 40 54 10 310028101R » 310028101L
M310.0200.40.04 200 70 10 4 40 54 10 310023101R » 310023101L
M310.0200.40.05 200 70 10 5 40 54 10 310028101R » 310028101L

Bohrung DCONMS mit Langsnut nach DIN 138
Bore DCONMS with longitudinal keyway to DIN 138

Ersatzteile
Spare Parts

Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel

Disc Milling Cutter
M310....03
M310....04
M310....05

Clamping Screw
030.0324.T7P
030.3535.T8P
030.3543.T8P

TORX PLUS® Wrench
T7PL
T8PL
T8PL

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802703
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802704
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802705
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001003203
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001003204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001003205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001254003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001254004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001254005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001604003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001604004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31001604005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31002004004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31002004005

Einschraubfriser M310 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

as j5i8

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn -
Part number = >
=< E =z 5 D _ Trennstelle W
o o i = o z T = L <
(=] &) N @) o =) = n | o Interface W
M310.0050.M10.03 50 15 3 3 10,5 18 M10 15 13 33 310017101R « 310017101L
M310.0050.M10.04 50 15 3 4 10,5 18 M10 15 14 34 310023101R « 310023101L
M310.0050.M10.05 50 15 3 5 10,5 18 M10 15 15 35 310028101R « 310028101L
M310.0063.M12.03 63 20 3 3 12,5 21 M12 17 15 39 310017101R « 310017101L
M310.0063.M12.04 63 20 3 4 12,5 21 M12 17 16 40 310023101R « 310023101L
M310.0063.M12.05 63 20 3 5 12,5 21 M12 17 17 41 310028101R « 310028101L
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M310....03 030.0324.T7P T7PL
M310....04 030.3535.T8P T8PL
M310....05 030.3543.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100050m1003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100050m1004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100050m1005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100063m1203
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100063m1204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100063m1205

Einschraubfriser M310 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

as H|| e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer " -
Part number = >
=< E =z 5 D _ Trennstelle W
o o i = o z T = L <
(=] &) N @) o =) = n | o Interface W
M310.0050.M10.03.1K 50 15 3 3 10,5 18 M10 15 13 33 310017101R « 310017101L
M310.0050.M10.04.1K 50 15 3 4 10,5 18 M10 15 14 34 310023101R « 310023101L
M310.0050.M10.05.1K 50 15 3 5 10,5 18 M10 15 15 35 310028101R « 310028101L
M310.0063.M12.03.1K 63 20 3 3 12,5 21 M12 17 15 39 310017101R « 310017101L
M310.0063.M12.04.1K 63 20 3 4 12,5 21 M12 17 16 40 310023101R « 310023101L
M310.0063.M12.05.1K 63 20 3 5 12,5 21 M12 17 17 41 310028101R « 310028101L
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M310....03 030.0324.T7P T7PL
M310....04 030.3535.T8P T8PL
M310....05 030.3543.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100050m1003ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100050m1004ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100050m1005ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100063m1203ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100063m1204ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3100063m1205ik

Aufsteckfraser M310 (ﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

as j5i8

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer g

Part number
o < % § § § § g " Trennstelle W
o o N O o (=) (=} | | Interface W

M310.0080.22.03 80 23 4 3 22 33 18,5 12,5 40 310017101R « 310017101L
M310.0080.22.04 80 23 4 4 22 33 18,5 12,5 40 310023101R ¢ 310023101L
M310.0080.22.05 80 23 4 g 22 33 18,5 12,5 40 310028101R » 310028101L
M310.1100.27.03 100 25 3 3 27 48 26 16 50 310017101R ¢ 310017101L
M310.1100.27.04 100 25 5 4 27 48 26 16 50 310023101R ¢ 310023101L
M310.1100.27.05 100 25 3 3 27 48 26 16 50 310028101R ¢ 310028101L
M310.1125.27.03 125 37,5 6 8 27 48 26 16 50 310017101R « 310017101L
M310.1125.27.04 125 37,5 6 4 27 48 26 16 50 310023101R « 310023101L
M310.1125.27.05 125 37,5 6 S 27 48 26 16 50 310028101R ¢ 310028101L
M310.1125.32.03 125 32,5 6 3 32 56 33 13 50 310017101R ¢ 310017101L
M310.1125.32.04 125 32 6 4 32 56 33 13 50 310023101R ¢ 310023101L
M310.1125.32.05 125 32,5 6 5 32 56 33 13 50 310028101R « 310028101L
M310.1125.40.03 125 26,5 6 3 40 70 36 14,5 50 310017101R ¢ 310017101L
M310.1125.40.04 125 26,5 6 4 40 70 36 14,5 50 310023101R ¢ 310023101L
M310.1125.40.05 125 26,5 6 g 40 70 36 14,5 50 310028101R ¢ 310028101L
M310.1160.40.03 160 44 8 3 40 70 36 14,5 50 310017101R ¢ 310017101L
M310.1160.40.04 160 4b 8 4 40 70 36 14,5 50 310023101R « 310023101L
M310.1160.40.05 160 4b 8 5 40 70 36 14,5 50 310028101R « 310028101L
M310.1200.40.04 200 b4 10 4 40 70 36 14,5 50 310023101R ¢ 310023101L
M310.1200.40.05 200 b4 10 5 40 70 36 14,5 50 310028101R ¢ 310028101L

Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138

Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138

Ersatzteile

Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M310....03 030.0324.T7P T7PL
M310....04 030.3535.T8P T8PL
M310....05 030.3543.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802203
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011002703
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011002704
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011002705
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011252703
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011252704
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011252705
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011253203
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011253204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011253205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011254003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011254004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011254005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011604003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011604004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011604005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31012004004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31012004005

Aufsteckfraser M310 Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

0L €0 ©0)|HD Je

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer g
Part number
o = % § § ; g - § § L Trennstelle W
(=} o N|O| o (=) (= =) (=} | | Interface W
M310.0063.16.03.I1K 63 175 | 3 | 3 | 16 | 32 10 26 15 9 35 | 310017101R ¢ 310017101L
M310.0063.16.04.1K 63 175 | 3 | 4 | 16 | 32 10 26 15 9 35 | 310023101R ¢ 310023101L
M310.0063.16.05.1K 63 175 | 3 | 5| 16 | 32 10 26 15 9 35 | 310028101R « 310028101L
M310.0080.16.03.1K 80 25 4|1 3|16 | 28 - - 15 10 40 | 310017101R « 310017101L
M310.0080.16.04.1K 80 25 4| 4| 16 | 28 36 - 15 10 40 | 310023101R ¢ 310023101L
M310.0080.16.05.1K 80 25 4| 5] 16 | 28 | 3525 - 15 10 40 | 310028101R ¢ 310028101L
M310.0080.22.03.1K 80 23 4 | 3| 22 | 33 | 37,25 - 18,5 | 12,5 | 40 | 310017101R « 310017101L
M310.0080.22.04.1K 80 23 4 | 4| 22 | 33| 36,25 - 18,5 | 12,5 | 40 | 310023101R « 310023101L
M310.0080.22.05.1K 80 23 4 | 5| 22 | 33 | 3525 - 18,5 | 12,5 | 40 | 310028101R ¢ 310028101L
M310.1100.27.03.1K 100 25 5 | 3| 27 | 48 | 47,25 - 26 16 50 | 310017101R « 310017101L
M310.1100.27.04.1K 100 25 5 | 4 | 27 | 48 | 46,25 - 26 16 40 | 310023101R ¢ 310023101L
Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M310....03 030.0324.T7P T7PL
M310....04 030.3535.T8P T8PL
M310....05 030.3543.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000631603ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000631604ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000631605ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000801603ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000801604ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000801605ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802203ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802204ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31000802205ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011002703ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011002704ik

Aufsteckfraser M310 Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

LB | HD) Je

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer g
Part number
o < E § § § § § " Trennstelle W
(=} o N O (=} =) (=] | | Interface W
M310.1125.27.03.1K 125 37,5 6 3 27 48 26 16 50 310017101R ¢ 310017101L
M310.1125.27.04.1K 125 37,5 6 4 27 48 26 16 50 310023101R ¢ 310023101L
M310.1125.27.05.1K 125 37,8 6 5 27 48 26 16 50 310028101R ¢ 310028101L
M310.1125.32.03.1K 125 32,5 6 3 32 56 33 13 50 310017101R ¢ 310017101L
M310.1125.32.04.1K 125 32,5 6 4 32 56 33 13 50 310023101R ¢ 310023101L
M310.1125.32.05.1K 125 37485 6 5 32 56 33 13 50 310028101R « 310028101L
M310.1125.40.05.1K 125 26,5 6 5 40 70 36 14,5 50 310028101R « 310028101L
M310.1160.40.03.1K 160 A 8 3 40 70 36 14,5 50 310017101R « 310017101L
M310.1160.40.04.1K 160 44 8 4 40 70 36 14,5 50 310023101R « 310023101L
M310.1160.40.05.1K 160 44 8 5 40 70 36 14,5 50 310028101R « 310028101L
M310.1200.40.04.1K 200 64 10 4 40 70 36 14,5 50 310023101R « 310023101L
M310.1200.40.05.1K 200 b4 10 5 40 70 36 14,5 50 310028101R ¢ 310028101L
Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M310....03 030.0324.T7P T7PL
M310....04 030.3535.T8P T8PL
M310....05 030.3543.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011252703ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011252704ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011252705ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011253203ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011253204ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011253205ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011254005ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011604003ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011604004ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31011604005ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31012004004ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m31012004005ik

Wendeschneidplatte S310 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

il

Sorten
Grades
R = rechts wie gezeichnet L = links wie gezeichnet
. f ) A ab Lager
R = right hand version shown L = left hand version shown
A on stock
Artikelnummer
Part number o
— o o Trennstelle M SRS ) &
E & & E 3} Interface M QI18|c|E
RS310.3017.00 1,7 0,15 0,15 10 & 310017101R A | A | A
RS310.3118.00 1.8 0,15 0,15 10 3 310017101R A
RS310.4023.00 2,3 0,2 0,2 10 5 310023101R A A A A
RS310.5028.00 2,8 0,2 0,2 10 3 310028101R A A A | A
LS310.3017.00 1.7 0,15 0,15 10 3 310017101L A A A
LS310.3118.00 1,8 0,15 0,15 10 3 310017101L A
LS310.4023.00 2,3 0,2 0,2 10 3 310023101L A A A A
LS310.5028.00 2,8 0,2 0,2 10 3 310028101L A A A | A
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Wendeschneidplatte S310 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

agfifisi

Sorten
) ) ) ] ) Grades

R= rechts wie g‘eze|chnet L = links wie ggzelchnet A ablager A4 Wochen

R = right hand version shown L = left hand version shown A on stock A 4 weeks
Artikelnummer

Part number 5 -

= = e a Trennstelle M 3
& [4 [4 E o Interface M <

RS310.3017.04 1.7 0,4 0,15 10 3 310017101R A
RS310.3017.05 1,7 0,5 0,15 10 3 310017101R A
RS310.3017.10 1,7 1 0,15 10 3 310017101R A
RS310.3017.15 1,7 1,5 0,15 10 3 310017101R A
RS310.4023.04 2,3 0,4 0,2 10 3 310023101R A
RS310.4023.05 2,3 0,5 0,2 10 3 310023101R A
RS310.4023.10 2,3 1 0,2 10 3 310023101R A
RS310.4023.15 2,3 1,5 0,2 10 3 310023101R A
RS310.4023.16 2,3 1,6 0,2 10 3 310023101R A
RS310.4023.20 2,3 2 0,2 10 3 310023101R A
LS310.3017.04 1,7 0,15 0,4 10 3 310017101L A
LS310.3017.05 1,7 0,15 0,5 10 3 310017101L A
LS310.3017.10 1,7 0,15 1 10 3 310017101L A
LS310.3017.15 1,7 0,15 1,5 10 3 310017101L A
LS310.4023.04 2,3 0,2 0,4 10 3 310023101L A
LS310.4023.05 2,3 0,2 0,5 10 3 310023101L A
LS310.4023.10 2,3 0,2 1 10 8 310023101L A
LS310.4023.15 2,3 0,2 1,5 10 3 310023101L A
LS310.4023.16 2,3 0,2 1,6 10 3 310023101L A
LS310.4023.20 2,3 0,2 2 10 3 310023101L A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310301704
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310301705
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310301710
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310301715
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310402304
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310402305
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310402310
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310402315
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310402316
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310402320
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310301704
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310301705
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310301710
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310301715
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310402304
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310402305
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310402310
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310402315
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310402316
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310402320

Wendeschneidplatte S310 Cﬁh HORN fil1)

Indexable insert

agfifisi

Sorten
) ) ) ] ) Grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L = links wie ggzelchnet A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version shown
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
o o)
= = = o Trennstelle M 3
& [4 @ 9 o Interface M <
RS310.5028.04 2,8 0,4 0,2 10 3 310028101R A
RS310.5028.05 2,8 0,5 0,2 10 3 310028101R A
RS310.5028.10 2,8 1 0,2 10 3 310028101R A
RS310.5028.15 2,8 1,5 0,2 10 3 310028101R A
RS310.5028.16 2,8 1,5 0,2 10 3 310028101R A
RS310.5028.20 2,8 2 0,2 10 3 310028101R A
LS310.5028.04 2,8 0,2 0,4 10 8 310028101L A
LS310.5028.05 2,8 0,2 0,5 10 3 310028101L A
LS310.5028.10 2,8 0,2 1 10 3 310028101L A
LS310.5028.15 2,8 0,2 1,5 10 3 310028101L A
LS310.5028.16 2,8 0,2 1,5 10 3 310028101L A
LS310.5028.20 2,8 0,2 2 10 3 310028101L A

283

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310502804
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310502805
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310502810
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310502815
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310502816
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs310502820
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310502804
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310502805
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310502810
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310502815
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310502816
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls310502820
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Scheibenfraser
Einschraubfraser
Aufsteckfraser

Schneidkreis-@ 40 - 200 mm
Nutbreite 3-8 mm

475

Disc Milling Cutter
Screw-in Cutter
Arbour Mounted Cutter

Cutting edge @ 40 - 200 mm
Width of groove 3 - 8 mm
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Scheibenfraser M475 Cﬁh HORN [il1)

Disc Milling Cutter

T

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn
Part number ~ - ~ % g . § T lle W
8 | &« | 8|8 | 8| 5 | & E | Meriacew
M475.0080.27.03 80 5 3 18 27 40 8 20000 475016N
M475.0080.27.04 80 5 4 18 27 40 8 21000 475022N
M475.0100.32.03 100 6 3 25 32 46 8 17000 475016N
M475.0100.32.04 100 6 4 25 32 46 8 18000 475022N
M475.0125.40.03 125 8 3 32 40 54 10 15000 475016N
M475.0125.40.04 125 8 4 32 40 54 10 15000 475022N
M475.0160.40.03 160 10 3 50 40 54 10 12000 475016N
M475.0160.40.04 160 10 4 50 40 54 10 13000 475022N
M475.0200.40.04 200 13 4 70 40 54 10 11000 475022N
Bohrung DCONMS mit Langsnut nach DIN 138
Bore DCONMS with longitudinal keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M475....03 030.2523.T6P T6PL
MA475....04 030.0330.1217 T7PL
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 576


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802703
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802704
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501003203
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501003204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502004004

Scheibenfraser
Disc Milling Cutter

T

M475 (ph HORN pi»)

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn
Part number ~ - ~ % g . § T lle W
2 | 4§ |3 8 = | 5 2 S| e w

M475.0080.27.05 80 5 5 18 27 40 8 22000 475027N
M475.0080.27.06 80 5 6 21 27 36 10 21000 475032N
M475.0080.27.08 80 5 8 21 27 36 12 17000 475043N
M475.0100.32.05 100 6 5 25 32 46 8 19000 475027N
M475.0100.32.06 100 6 6 25,5 32 47 10 18000 475032N
M475.0100.32.08 100 6 8 25,5 32 47 12 15000 475043N
M475.0125.40.05 125 8 5 32 40 54 10 17000 475027N
M475.0125.40.06 125 8 6 32,5 40 58 10 15000 475032N
M475.0125.40.08 125 8 8 32,5 40 58 12 12000 475043N
M475.0160.40.05 160 10 5 50 40 54 10 14000 475027N
M475.0160.40.06 160 10 6 50 40 58 10 13000 475032N
M475.0160.40.08 160 10 8 50 40 58 12 10000 475043N
M475.0200.40.05 200 13 5 70 40 54 10 12000 475027N
M475.0200.50.06 200 13 6 63,5 50 71 10 11000 475032N
M475.0200.50.08 200 13 8 63,5 50 71 12 8000 475043N

Bohrung DCONMS mit Langsnut nach DIN 138
Bore DCONMS with longitudinal keyway to DIN 138

Ersatzteile
Spare Parts

Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M475....05 030.3541.T8P T8PL
M475....06 030.3550.T10P T10PL
M475....08 030.350P.1110 T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802705
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802706
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802708
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501003205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501003206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501003208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502004005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502005006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502005008

Einschraubfriser M475 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

L Je

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn )
Part number = >
x|z < 5 & - 3 Trennstelle W
8 N % 8 8 é |:E % 5 g & Interface W
M475.0040.M8.03.1K 40 2 3 13 8,5 13 M8 10 15 33 32000 475016N
M475.0040.M8.04.1K 40 2 4 13 8,5 13 M8 10 15 33 33000 475022N
M475.0040.M8.05.1K 40 2 5 13 8,5 13 M8 10 15 33 35000 475027N
M475.0050.M10.03.1K 50 3 3 15 10,5 18 M10 15 15 35 28000 475016N
M475.0050.M10.04.1K 50 3 4 15 10,5 18 M10 15 15 35 28000 475022N
M475.0050.M10.05.1K 50 3 5 15 10,5 18 M10 15 15 35 30000 475027N
M475.0063.M12.03.1K 63 4 3 20 12,5 21 M12 17 17 41 24000 475016N
M475.0063.M12.04.1K 63 4 4 20 12,5 21 M12 17 17 50 25000 475022N
M475.0063.M12.05.1K 63 4 5 20 12,5 21 M12 17 17 41 26000 475027N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M475....03 030.2523.T6P T6PL
M475....04 030.0330.1217 T7PL
M475....05 030.3541.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750040m803ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750040m804ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750040m805ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750050m1003ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750050m1004ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750050m1005ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750063m1203ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750063m1204ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4750063m1205ik

Aufsteckfraser M475 (ﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

L Je

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer g
Part number
o % § = § § § § L g Trennstelle W
(=} N O o =] =) o | | o Interface W
M475.0063.16.03.1K 63 4 3 17,5 16 32 15 9 35 24000 475016N
M475.0063.16.04.1K 63 4 4 17,5 16 32 15 9 35 25000 475022N
M475.0080.16.03.1K 80 5 8 25 16 28 15 9 40 20000 475016N
M475.0080.16.04.1K 80 5 4 25 16 28 15 9 40 21000 475022N
M475.0080.22.03.1K 80 5 3 23 22 33 18,5 12,5 40 20000 475016N
M475.0080.22.04.1K 80 5 4 23 22 33 18,5 12,5 40 21000 475022N
M475.0100.27.03.1K 100 6 8 25 27 48 26 16 50 17000 475016N
M475.0100.27.04.1K 100 6 4 25 27 48 26 16 50 18000 475022N
M475.0125.27.03.1K 125 8 3 7.3 27 48 26 16 50 15000 475016N
M475.0125.27.04.1K 125 8 4 37,5 27 48 26 16 50 15000 475022N
M475.0125.32.03.1K 125 8 8 32,5 32 56 33 13 50 15000 475016N
M475.0125.32.04.1K 125 8 4 32,5 32 56 33 13 50 15000 475022N
M475.0125.40.03.1K 125 8 8 26,5 40 70 36 14,5 50 15000 475016N
M475.0125.40.04.1K 125 8 4 26,5 40 70 36 14,5 50 15000 475022N
M475.0160.40.03.1K 160 10 3 /A 40 70 36 14,5 50 12000 475016N
M475.0160.40.04.1K 160 10 4 A 40 70 36 14,5 50 13000 475022N
M475.0200.40.04.1K 200 13 4 64 40 70 36 14,5 50 11000 475022N
Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M475....03 030.2523.T6P T6PL
M475....04 030.0330.1217 T7PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500631603ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500631604ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500801603ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500801604ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802203ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802204ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501002703ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501002704ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501252703ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501252704ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501253203ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501253204ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254003ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254004ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604003ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604004ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502004004ik

Aufsteckfraser M475 (ﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

L Je

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer g
Part number
o % § = § § § § L g Trennstelle W
(=} N @) &) =] =) o | | o Interface W
M475.0063.16.05.1K 63 4 5 17,5 16 32 15 9 35 26000 475027N
M475.0080.16.05.1K 80 5 5 25 16 28 15 9 40 22000 475027N
M475.0080.22.05.1K 80 5 5 23 22 33 18,5 12,5 40 22000 475027N
M475.0100.27.05.1K 100 6 5 25 27 48 26 16 50 19000 475027N
M475.0100.27.06.1K 100 6 6 25 27 48 26 16 50 18000 475032N
M475.0100.27.08.1K 100 6 8 25 27 48 26 16 50 15000 475043N
M475.0125.27.05.1K 125 8 5 7.5 27 48 26 16 50 17000 475027N
M475.0125.32.05.1K 125 8 5 32,5 32 56 33 13 50 17000 475027N
M475.0125.32.06.1K 125 8 6 32 32 56 33 13 50 15000 475032N
M475.0125.32.08.1K 125 8 8 32 32 56 33 13 50 12000 475043N
M475.0125.40.05.1K 125 8 5 26,5 40 70 36 14,5 50 17000 475027N
M475.0160.40.05.1K 160 10 5 /A 40 70 36 14,5 50 14000 475027N
M475.0160.40.06.1K 160 10 6 /A 40 70 39 24 60 13000 475032N
M475.0160.40.08.1K 160 10 8 A 40 70 39 24 60 10000 475043N
M475.0200.40.05.1K 200 13 5 b4 40 70 36 14,5 50 12000 475027N
M475.0200.40.06.1K 200 13 6 54 40 90 55 1" 50 11000 475032N
M475.0200.40.08.1K 200 13 8 54 40 90 59 " 50 8000 475043N
Bohrung DCONMS mit Quernut nach DIN 138
Bore DCONMS with cross keyway to DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M475....05 030.3541.T8P T8PL
M475....06 030.3550.T10P T10PL
M475....08 030.350P.1110 T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500631605ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500801605ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47500802205ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501002705ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501002706ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501002708ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501252705ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501253205ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501253206ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501253208ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501254005ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604005ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604006ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47501604008ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502004005ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502004006ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m47502004008ik

Wendeschneidplatte S475 Cﬁh HORN [il1)

Indexable insert

T

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
o 8 Trennstelle M -
% S} & S Interface M &
S475.0162.10.02 1,6 7.7 0,2 4 475016N A
S$475.0163.10.04 1,61 7.7 0,4 4 475016N A
S475.0163.10.05 1,61 7,7 0,5 4 475016N A
$475.0222.10.02 2,2 7,7 0,2 4 475022N A
S$475.0223.10.04 2,21 7,7 0,4 4 475022N A
S$475.0223.10.05 2,21 7,7 0,5 4 475022N A
S$475.0222.10.08 2,22 7,7 0,8 4 475022N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47501621002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47501631004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47501631005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502221002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502231004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502231005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502221008

Wendeschneidplatte S475 Cﬁh HORN [il1)

Indexable insert

T

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
o a Trennstelle M ~
% < 2 3} Interface M &
S475.0273.10.02 2,7 7,7 0,2 4 475027N A
S475.0274.10.04 2,71 7,7 0,4 4 475027N A
S475.0275.10.05 2,72 7,7 0,5 4 475027N A
S475.0275.10.08 2,74 7,7 0,8 4 475027N A
S475.0275.10.10 2,75 7,7 1 4 475027N A
S475.0276.10.12 2,76 7,7 1,2 4 475027N A
S475.0323.10.02 3,2 7,7 0,2 4 475032N A
S475.0324.10.04 3,21 7,7 0,4 4 475032N A
S475.0325.10.05 3,22 7,7 0,5 4 475032N A
S$475.0325.10.08 3,24 7,7 0,8 4 475032N A
S475.0325.10.10 325 7,7 1 4 475032N A
S$475.0326.10.12 3,26 7,7 1,2 4 475032N A
S$475.0327.10.15 3,27 7,7 1,5 4 475032N A
S$475.0433.10.02 4,3 7,7 0,2 4 475043N A
S475.0434.10.04 4,31 7,7 0,4 4 475043N A
S$475.0435.10.05 4,32 7,7 0,5 4 475043N A
S475.0435.10.08 4,34 7,7 0,8 4 475043N A
S475.0435.10.10 4,35 7,7 1 4 475043N A
S475.0436.10.12 4,36 7,7 1,2 4 475043N A
S$475.0437.10.15 4,37 7,7 1,5 4 475043N A
S$475.0439.10.20 4,39 7,7 2 4 475043N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502731002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502741004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502751005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502751008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502751010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47502761012
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47503231002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47503241004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47503251005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47503251008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47503251010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47503261012
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47503271015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504331002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504341004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504351005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504351008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504351010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504361012
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504371015
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=s47504391020

(ph HORN pill)
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GEWINDEFRASEN
THREAD MILLING
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Kapitel
Chapter

System
System

DCG

304

306

308

311

313

328

332

275

380

ab Nenn-@ (mm)
from nominal
diameter

12

20

26

32

42

45

52

M
60°

AA

Steigung TP
Pitch TP

0,25-1,5

1,75

0,5-3

1,0-3,0

0,5-3,5

1,0-4,5

1,0-6,0

2,5-6,0

1,5-3,5

1,5-6,0

M
60°

AA

Steigung TP
Pitch TP

0,35-
1,75

1,0-2,0

1,5-3,5

1,5-4,5

BSW
55°

Gang/Zoll TPI
Thread per Inch TPI

G1/4"
G1/8"
G3/8"

19

"
14
19

1"
14

"

Tr
30°

Steigung TP
Pitch TP

2,5-4,0

UN

Gewindetyp
Thread Type

UNC
UNF

<g DC

0,7

7,7

10

13,2

17,7

21,7

27,7

31,7

31

4l

ZEFP

3/4

3/6

3/6

3/6

3/6

3/6

3/4

5/8/
10/ 14
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Gewindefrasen
Thread Milling

Mit HORN-Zirkulargewindefrasern werden bei voller Frastiefe die Gewindegange einzeln
abgefahren. Dabei ergeben sich Gewinde mit hoher Zylindrizitat, besonders in hochfesten
Werkstoffen. In Sacklochbohrungen empfiehlt es sich vom Bohrungsgrund nach auflen zu
arbeiten. Damit vermeidet man das Auffahren auf Spane und vermindert die Gefahr der Be-
schadigung des Werkzeugs.

Als Faustformel beim Gewindefrasen gilt:
Das Werkzeug darf nicht groB3er sein als 70% des Kerndurchmessers, ansonsten schneidet
es in den Gewindegangen nach.

Achtung:
Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.

Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Bei Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

With HORN thread milling inserts, the thread profile is generated in one full cut to the profile depth of the
thread. This produces threads with minimal taper, especially in high alloyed steels. In blind holes, it is recom-
mended to mill from the bottom to the top. Otherwise, there is the risk of damaging the tool because of milling
into chips at the bottom of the blind hole.

A general recommendation for thread milling:
The milling cutter diameter should not exceed 70% of the minor diameter of the thread. Otherwise, recutting
of the profile occurs, which could bring the whole thread out of tolerance.

Attention:
The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on the size of
the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will be smaller
than recommended.

r 1 Gewinden r 1 Threads
horn-group.com/de/service/ < horn-group.com/service/
technologieinformationen/ technical-instructions/
gewinden threads

L _ L
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306

308

311

313
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275

DCG

380

ab Nenn-@ (mm)
from nominal
diameter

12

20

26

32

42

45

52

M
WA
Steigung TP
Pitch TP

1,75

0,5-3

1,0-3,0

0,5-3,5

1,0-4,5

1,0-6,0

2,5-6,0

1,5-3,5

1,5-6,0

M
60°

AA

Steigung TP
Pitch TP

1,0-2,0

1,5-3,5

1,5-4,5

BSW
55°

Gang/Zoll TPI
Thread per Inch TPI

19

"
14
19

1"
14

"

Tr
30°

Steigung TP
Pitch TP

2,5-4,0

UN

Gewindetyp
Thread Type

o DC

7,7

10

13,2

17,7

21,7

27,7

31,7

31

4l

ZEFP

3/6

3/6

3/6

3/6

3/6
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Gewindefriser DCG (ﬁh HORN fil1)

Thread Milling Cutter

DIN 6535-HA M
A== NIEval
OAL
LU LS DC
e +
a
LF 2
- — =z
PNA 8
<
(]
= TPN
< I TP
B B
1
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer n
>
Part number . E - % -
Gewinde (&) o z E é z L ) n 3:‘ O N
Thread (=) < o = — a | | | o a Ll
DCG.3.M1.025.2.1.03 M1 0,7 0,15 60° 0,25 0,25 0,33 33,88 2,5 22 34 3 A
DCG.3.M11.025.2.1.03 M1,1 0,75 0,15 60° 0,25 0,25 0,4 33,88 2,75 22 34 3 A
DCG.3.M12.025.2.1.03 M1,2 0,8 0,15 60° 0,25 0,25 0,43 33,88 3 22 34 3 A
DCG.3.M14.030.2.1.03 M1,4 1 0,18 60° 0,3 0,3 0,55 33,85 3,5 22 34 3 A
DCG.3.M16.035.2.1.03 M1,6 1,18 0,22 60° 0,35 0,35 0,64 33,83 4 22 34 3 A
DCG.3.M18.035.2.1.03 M1,8 1,38 0,22 60° 0,35 0,35 0,84 33,83 4 22 34 3 A
DCG.3.M2.040.2.1.03 M2 1,53 0,25 60° 0,4 0,4 0,93 33,81 6 22 34 3 A
DCG.3.M22.045.2.1.03 M2,2 1,68 0,3 60° 0,45 0,45 0,98 33,78 6 22 34 3 A
DCG.3.M25.045.2.1.03 M2,5 1,98 0,3 60° 0,45 0,45 1,28 33,78 8 22 34 3 A
M| e
N| o
S| o
H| -
301
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m10252103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m110252103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m120252103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m140302103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m160352103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m180352103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m20402103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m220452103
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m250452103

Gewindefriser DCG Cﬁh HORN fil1)

Thread Milling Cutter

DIN 6535-HA M
A=Al
OAL
N LS _ DC

2]
=
5 TPN
S TP
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer wn
Part number ' 9 % ol
Tt | 8| & |2 E|E | B| s 29|28 |28
DCG.3.M3.025.2.1.04 M3 2 0,18 60° 0,25 0,25 1,45 38,85 8 28 | 39 4 A
DCG.3.M3.035.2.1.04 M3 2 0,23 60° 0,35 0,35 1,35 38,8 8 28 39 4 A
DCG.3.M3.050.2.1.04 M3 2 0,3 60° 0,5 0,5 1,2 38,75 8 28 39 4 A
DCG.3.M35.050.2.1.04 M3,5 2,3 0,35 60° 0,5 0,6 1,35 38,7 9 28 39 4 A
DCG.3.M4.070.3.1.06 M4 2,8 0,45 60° 0,7 0,75 1,7 49,6 10 36 50 6 A
DCG.3.M5.050.3.1.06 M5 3,6 0,45 60° 0,5 0,75 2,5 49,65 10 36 50 6 A
DCG.3.M5.080.3.1.06 M5 3,6 0,6 60° 0,8 1 2,2 49,45 10 36 50 6 A
DCG.4.M6.100.3.1.06 Mé 4,2 0,8 60° 1 1,25 2,4 62,4 10 36 63 6 A
DCG.4.M6.100.5.1.06 Mé 4,2 0,8 60° 1 1,25 2,4 62,4 16 36 63 6 A
DCG.4.M8.075.5.1.08 M8-M10 5,5 0,65 60° 0,75 1 3,85 62,45 16 36 63 8 A
DCG.4.M8.075.6.1.08 M8-M10 5,5 0,65 60° 0,75 1 3,85 62,45 20 36 63 8 A
DCG.4.M8.075.7.1.08 M8-M10 5,5 0,65 60° 0,75 1 3,85 76,45 25 36 77 8 A
DCG.4.M8.125.6.1.08 M8-M10 5,5 0,9 60° 1,25 1,5 3,4 62,25 20 36 63 8 A
DCG.4.M8.125.8.1.08 M8-M10 5,5 0,9 60° 1,25 1,5 3,4 76,25 30 36 77 8 A
DCG.4.M10.150.6.1.08 M10-M12 6,8 1,15 60° 1,5 1,75 4,1 62,1 20 36 63 8 A
DCG.4.M10.150.8.1.08 M10-M12 6,8 1,15 60° 1,5 1,75 4,1 76,1 30 36 77 8 A

302

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m30252104
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m30352104
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m30502104
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m350502104
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m40703106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m50503106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m50803106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m61003106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m61005106
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m80755108
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m80756108
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m80757108
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m81256108
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m81258108
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m101506108
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m101508108

Gewindefriser DCG Cﬁh HORN fil1)

Thread Milling Cutter

DIN 6535-HA M
AN=1EAls
OAL
LU B LS _ DC

= i
a LF %
g PNA 3 TP
= o TP
<
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer )
Part number . 9 % ol
Twed| 8| & | E|E|E | B | s |2|a|8|8) g8
DCG.3.M3.035.2.2.04 M3 2 0,25 60° 0,35 0,35 1,4 38,75 8 28 39 4 A
DCG.3.M3.050.2.2.04 M3 2 0,35 60° 0,5 0,5 1,25 38,7 8 28 39 4 A
DCG.3.M35.060.2.2.04 M3,5 2,3 0,45 60° 0,6 0,6 1,45 38,65 9 28 39 4 A
DCG.3.M4.070.3.2.06 M4 2,8 0,5 60° 0,7 0,7 1,9 49,55 10 36 50 6 A
DCG.3.M5.050.3.2.06 M5 3,6 0,35 60° 0,5 0,5 2,85 49,7 10 36 50 b A
DCG.4.M6.075.5.2.06 Mé 4,2 0,55 60° 0,75 0,75 3,1 62,55 16 36 63 6 A
DCG.4.M6.100.5.2.06 Mé 4,2 0,7 60° 1 1 2,8 62,45 16 36 63 6 A
DCG.4.M8.125.5.2.08 M8 5,5 0,8 60° 1,25 1,25 3,7 62,4 16 36 63 8 A
DCG.4.M10.100.6.2.08 M10 6,8 0,7 60° 1 1 5,4 62,4 20 36 63 8 A
DCG.4.M10.100.7.2.08 M10 6,8 0,7 60° 1 1 5,4 76,4 25 36 77 8 A
DCG.4.M10.150.6.2.08 M10 6,8 1 60° 1,5 1,5 4,7 62,2 20 36 63 8 A
DCG.4.M12.100.6.2.10 M12 8 0,65 60° 1 1 6,3 62,45 20 40 63 10 A
DCG.4.M12.125.8.2.10 M12 8 0,85 60° 1,25 1,25 6,1 76,3 30 40 77 10 A
DCG.4.M12.125.9.2.08 M12 8 0,85 60° 1,25 1,25 6,1 79,3 40 36 80 8 A
DCG.4.M12.175.6.2.10 M12 8 1,15 60° 1,75 1,75 5,5 62,1 20 40 63 10 A
DCG.4.M12.175.8.2.10 M12 8 1,15 60° 1,75 1,75 5,5 76,1 30 40 77 10 A
DCG.4.M12.175.9.2.08 M12 8 1,15 60° 1,75 1,75 5,5 79,1 40 36 80 8 A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m30352204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m30502204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m350602204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m40703206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3m50503206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m60755206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m61005206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m81255208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m101006208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m101007208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m101506208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m121006210
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m121258210
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m121259208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m121756210
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m121758210
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4m121759208

Gewindefriser DCG Cﬁh HORN fil1)

Thread Milling Cutter

DIN 6535-HA
/\ |3 ||UN|:
OAL
LU LS DC
=T
1 1
a
LF w
% TPIN
X|  PNA 3 i
(]
o
=4
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer wn
Part number =
= =z o | o
i z
Gewinde ol 2 |22 2 - S5lo| 218 S| 3
Thread =] < o = = (=) 4 | ] o | o x| o
DCG.3.60.540.2.04 #5 - 40 UNC 2 0,4 | 60° | 40 | 40 | 1,1 | 38,65 | 8 | 28 | 39 | 4 A
DCG.3.60.632.2.04 #6 - 32UNC #8 - 32UNC 22| 05 | 60° | 32| 32| 105 | 386 8 | 28 |39 | 4 A
DCG.3.60.1024.3.06 #10 - 24UNC #12-24UNC | 2,9 | 0,65 | 60° | 24 | 24 | 1,4 | 49,45 | 10 | 36 | 50 | 6 A
DCG.4.60.1213.7.08 1/2" - 13 UNC 79 | 1,15 | 60° | 13 | 13 | 53 | 76,15 | 30 | 36 | 77 | 8 A
DCG.4.60.1420.3.06 1/4" - 20 UNC 35| 08 | 60° |20 | 20| 1,7 | 6235 | 10 | 36 | 63 | 6 A
DCG.4.60.1428.3.06 1/4"" - 28 UNF 351|055 | 60° | 28 | 28| 215 | 6255 | 10 | 36 | 63 | 6 A
DCG.4.60.3816.7.08 3/8" - 16 UNC 5.9 1 60° | 16 | 16 | 3,2 76,2 | 25 | 36 | 77 | 8 A
DCG.4.60.51618.3.06 5/16" - 18 UNC 4,2 1085 | 60° | 18 | 18 | 2,25 | 623 | 10 | 36 | 63 | 6
DCG.4.60.71620.7.08 7/16" - 20 UNF 7,2 | 0,75 | 60° | 20 | 20 | 535 | 763 | 30 | 36 | 77 | 8
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg360540204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg360632204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg3601024306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4601213708
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4601420306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4601428306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg4603816708
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg46051618306
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg46071620708

Gewindefriser DCG (ﬁh HORN fil1)

Thread Milling Cutter

BSW DIN 6535-HA
=AM
OAL
LU LS
. .|_ ......... —
|
a8
B LF o ‘;'E’ TPIN
I =
PNA S Al
S a
o
< o ——
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer )
Part number . ) _ ~ % -
Gewinde (&) E ; o o pd [T o (%) 3:‘ 8 S
Thread a < o = == (=) | | | o a o
DCG.4.55.614.6.10 G1/4" 9,5 0,87 55° 19 19 71 61,7 20 40 63 10 A
DCG.4.55.618.5.08 G1/8"° 6,6 0,6 55° 28 28 5 62,05 16 36 63 8 A
DCG.4.55.638.8.10 G 3/8" 9,8 0,87 558 19 19 7,4 75,7 30 40 77 10 A
M| e
N| o
S| o
H| -
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg455g14610
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg455g18508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dcg455g38810

HCG - HorN Catalogue Guide

Kapitel
Chapter

System
System

DCG

304

ab Nenn-@ (mm)
from nominal
diameter

M
WA
Steigung TP
Pitch TP

M
YA
Steigung TP
Pitch TP

0,35-
1,75

BSW
55°

Gang/Zoll TPI
Thread per Inch TPI

G1/4"
G1/8"
G3/8"

Tr
30°

Steigung TP
Pitch TP

Gewindetyp
Thread Type

UNC
UNF

o DC

0,7

ZEFP

3/4

306 | 308 | 311 | 313 | 328 | 332 | 275 | 380
12 18 20 26 32 42 45 52
[ )] [ [ ] [ ) [ ] [ ] [ ) [ ]
05-3 | 1,0-30 | 0535 | 1,0-45 | 1,0-60 | 25-60 | 1,5-35 | 1,5-6,0
[ ] [ ] [ ]
1,0-2,0 15-35 | 1,5-4,5
[ ] [ ] [ ] [ ) [
7 VA I T
19

[ )

25-4,0
10 | 132 | 177 | 27 | 227 | 317 | @ 4h
3/6 | 3/6 | 3/6 | 3/6 | 3/6 | 3/4 150//81/4 3
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Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M304 3
Seite/Page
310

Schneidplatte

Insert

304 2
Seite/Page
311-313

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.

308



Gewindeiibersicht Cﬁh HORN [ii1)

Thread Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 304
Partial profile, 60°, metric, type 304

Steigung/ Pitcn TP | 05 | 0,75 | 10 | 1,25 | 15 | 1,75
/\ Nenndurchmesser / Nominal diameter

Typ / type 304 / DC 7,7

304.0515.01 9 29 9 210 | 210

304.0175.01 212

Vollprofil, 60°, metrisch, Typ 304
Full profile, 60°, metric, type 304

Steigung/ Pitch TP 1,5
/\-| Nenndurchmesser
Nominal diameter
Typ / type 304 / DC 7,7
304.0815.02 >12

Vollprofil, 55°, Whitworth, Typ 304
Full profile, 55°, Whitworth, Type 304

BSW | |TPI 19 | 1 | 1
55°

/v Gewinde / Thread

Typ / type 304 / DC 7,7
304.05519.02 | ow |

309



Fraserschaft M304 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB
3 . :[] o ]

LBD1 LS 2
B 1 8
oy ol
a a =
|

(el

LBD2
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer wn
Part number =
5 - o o 5 S Trennstelle W
2 = o = = = " rennstelle
[=) m m o i 4 | Form Interface W
M304.0508.02A 8 4,4 5,4 60,25 1,5 17,25 36 HA 30404484N
M304.0508.03A 8 44 54 67,25 1,5 24,25 36 HA 30404484N
M304.0508.02B 8 4,4 5,4 60,25 1,5 17,25 36 HB 30404484N
M304.0508.03B 8 4,4 5,4 67,25 1,5 24,25 36 HB 30404484N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M304... 1.8.4T6EP T6PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304050802a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304050803a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304050802b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m304050803b

Schneidplatte 304 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer
Part number a3
[a [Te)
< < z < o =} [ Trennstelle M ~
(&) o z o o L o T LU (%)
a o o — — | | a N Interface M <
304.0515.01 1 60° 0,5 1,5 1,9 2,75 44 3 30404484N A
304.0175.01 1 60° 1,75 1,75 1,8 2,75 4,4 3 30404484N A
M| e
N| -
S| o
H| -
311

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304051501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304017501

Schneidplatte 304 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 VAS by

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A Aweeks
Artikelnummer
Part number -
< z o =] i Trennstelle M
(&) é z o é L o I L
a &) o — — | | (=) N Interface M
304.0815.02 7.7 0,82 60° 1,5 1,5 2 2,75 4,4 3 30404484N
312
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304081502

Schneidplatte 304 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A Aweeks
Artikelnummer
Part number -
< =z x o > s Trennstelle M
o é z o o [ o I L
a &) o == — | | a N Interface M
304.5519.02 7,7 0,87 55° 19 19 1,5 2,75 4,4 3 30404484N

313
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=304551902

HCG - HorN Catalogue Guide 306

Kapitel
Chapter
Sysiem DCG 304 308 311 313 328 332 275 380
System
ab Nenn-@ (mm)
from nominal 1 9 18 20 26 32 42 45 52
diameter
M
ﬁ /\ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Steigung TP 0.25-15| 1,75 1,0-3.0 | 0,5-35 | 1,0-45 | 1,0-6,0 | 25-6,0 | 1,5-35 | 1,5-6,0
Pitch TP
M
60° /\'I 5 . o o
Steigung TP 0,35-
Pitch TP 1,75 = Le=dg | et
BSW
55° ° ° ° ° ) )
G1/4"
Gang/Zoll TPI 51/8" 19 14 " 8 1
Thread per Inch TPI 3/8" 14 11
Tr
30° °
Steigung TP
Pitch TP LAl
UN -
Gewindetyp UNC
Thread Type UNF
6 DC 0.7 7.7 13,2 17,7 21,7 27.7 31,7 31 b4
ZEFP 3/4 3 3/6 | 3/6 | 3/6 | 3/6 | 3/4 150//81/4 3

314
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Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M306 3
Seite/Page
318

Schneidplatte

Insert

306/606 2
Seite/Page
319-324

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.

316



Ubersicht (ph HORN i)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 306, 606
Partial, 60°, profile, metric, type 306, 606

_ Nenndurchmesser / Nominal diameter

306.0515.01 > 12 >12 > 13 >13 > 14

306.1020.01 > 16

306.0815.01 >18

306.0720.01 > 16 >16 > 16 >16 > 16

306.2530.01 > 20 > 20

606.0720.01 > 16 >16 > 16 > 16 > 16

Vollprofil, 60°, metrisch, Typ 306, 606
Full profile, 60°, metric, type 306, 606

N Steigung/Pen TP 10 15 20 Steigung/pienTP 10 15

Nenndurchmesser Nenndurchmesser
Nominal diameter Nominal diameter
306.0510.02 606.0510.02
306.0815.02 > 22 606.0815.02 > 22
306.1020.02 > 24

Vollprofil, 55°, Whitworth, Typ 306, 606
Full profile, 55°, Whitworth, type 306, 606

psw | N [T N N

55°

XK Gewinde / Thread

306.5519.10.02 GV

306.5519.02 G3%"

306.5514.02 GL"
306.5511.02 G1"
606.5519.10.02 GVs'"

606.5519.02 G3%"

606.5514.02 G'."

317



Fraserschaft M306 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE

w

2
_,_ LBD1 LS =
S
= o
[ ]
@ o
== ®
LBD2
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer 7o)
Part number =
5 - o o 5 S Trennstelle W
O a a = @ = ” rennstelle
[=) m m o 4 - | Form Interface W
M306.0712.02A 12 6 7,3 86,8 1,5 26,8 45 HA 30606084N
M306.0716.01A 16 6 7,3 96,8 1,5 21,8 48 HA 30606084N
M306.0716.02A 16 6 7,3 106,8 1,5 31,8 48 HA 30606084N
M306.0712.02B 12 6 7,3 86,8 1,5 26,8 45 HB 30606084N
M306.0716.01B 16 6 7,3 96,8 1,5 21,8 48 HB 30606084N
M306.0716.02B 16 6 7,3 106,8 1,5 31,8 48 HB 30606084N
M306.0712.02E 12 6 7,3 86,8 1,5 26,8 45 HE 30606084N
M306.0716.01E 16 6 7,3 96,8 1,5 21,8 48 HE 30606084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M306... 2.6.5T8EP T8PL
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071202a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071602a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071202b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071202e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m306071601e

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

@ o Lo

< < zZ < o =] L Trennstelle M <

(&) o z o o L o E= L (%)

(=) &) o [ — | | (=) N Interface M <

306.0515.01 10 1 60° 0,5 1,5 2,3 3.4 6 3 30606084N A
306.1020.01 10 1,3 60° 2 2 2,2 3,4 6 3 30606084N A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306051501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306102001

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number
> < b4 < o g & Trennstelle M Q9
(&) o z o o L o EE L 0| <
a &) o = — | | a N Interface M < |~
306.0510.02 11,7 0,55 60° 1 1 2,5 3,4 6 3] 30606084N A
306.0815.02 11,7 0,82 60° 1,5 1,5 2,25 3,4 6 3 30606084N A | A
306.1020.02 10 1,09 60° 2 2 2,2 3,4 [ 3 30606084N A A

320

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306051002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306081502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306102002

Schneidplatte 306 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A AWeekS
Artikelnummer
Part number
< < z < o S & | Trennstelle M $|9
(&) o z o o L o T L ;) ztf
a o o [ — | | (=) N Interface M < |~
306.5511.02 11,7 1,5 55° 1" 1" 1,7 3,4 6 3 30606084N A | A
306.5514.02 11,7 1,18 55° 14 14 2 3,4 6 3 30606084N A | A
306.5519.02 11,7 0,87 55° 19 19 2,2 3,4 6 3 30606084N A | A
306.5519.10.02 9,7 0,87 55° 19 19 2,2 3,4 6 3 30606084N A | A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306551102
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306551402
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=306551902
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=30655191002

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number
> < =z > x g & Trennstelle M Q9
(&) o z o o L o EE L 0| <
a o o — [ | | a N Interface M < |~
606.0515.01 10 1 60° 0,5 1,5 2,3 3,15 6 6 30606084N A | A
606.0720.01 11,7 1,3 60° 1 2 1,95 3,15 6 6 30606084N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606051501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606072001

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

=l o o

> < =z =< o =} [ Trennstelle M <

(&) o z o o L o EE L (%))

a &) o = — | | a N Interface M <

606.0510.02 11,7 0,55 60° 1 1 2,5 3,2 6 [ 30606084N A
606.0815.02 11,7 0,82 60° 1,5 1,5 2,25 3,2 [ [ 30606084N A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606051002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606081502

Schneidplatte 606 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number
< < z < @ S & | Trennstelle M $|9
(&) a z o o L o T L ;) ztf
a o o [ — | | (=) N Interface M < |~
606.5519.10.02 9.7 0,87 55° 19 19 2,1 33 6 6 30606084N A | A
606.5514.02 11,7 1,18 55° 14 14 2 k3 6 6 30606084N A | A
606.5519.02 11,7 0,87 55° 19 19 2,1 3,3 [ 6 30606084N A A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=60655191002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606551402
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=606551902

(ph HORN pill)
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HCG - HorN Catalogue Guide 308

Kapitel
Chapter
Sysiem DCG 304 306 311 313 328 332 275 380
System
ab Nenn-@ (mm)
from nominal 1 9 12 20 26 32 42 45 52
diameter
M
ﬁ /\ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Steigung TP 025-15| 175 | 05-3 0,5-35 | 1,0-45 | 1,0-6,0 | 2,5-6,0 | 1,5-3,5 | 1,5-6,0
Pitch TP
M
60° /\'I ° ° ° ° °
Steigung TP 0,35-
il e 15 | 1,0-2.0 15-35 | 1,5-4.5
BSW
55° ° ° ° ° ) )
Gang/Zoll TPI gl;g 19 11 " 8 1
Thread per Inch TPI 3/8" 19 14 11
Tr
30°
Steigung TP
Pitch TP
UN -
Gewindetyp UNC
Thread Type UNF
<o DC 0.7 7 10 17,7 217 277 2.7 31 bt
ZEFP 3/4 3 3/6 3/6 | 3/6 | 3/6 | 3/4 150//81/4 3
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308




Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M308 2
Seite/Page
330

Schneidplatte

Insert

308/608 2
Seite/Page
331-334

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.
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Ubersicht (ph HORN i)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 308
Partial profile60°, metric, type 308

e

Nenndurchmesser / Nominal diameter

308.1325.01 218
308.0815.01 > 22

308.0720.01 >20 >20 >20 >20 >20

308.2530.01 224 324

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 608
Partial profile, 60°, metric, type 608

m Steigung/picn TP 05 075 10 125 15 175 20 25 30

Nenndurchmesser / Nominal diameter

608.1325.01 >18
608.0720.01 20 >20 >20 >20 >20
608.2530.01 > 24 324

Vollprofil, 55°, Whitworth, Typ 608
Full profile, 55°, Whitworth, type 608

Nenndurchmesser
Nominal diameter

BSW
55°

Gewinde/ Thread

608.5514.02 G'"2"/G¥"

Trapezgewinde, 30°, metrisch, Typ 608
Trapezoidal thread, 30°, metric, type 608

Tr 608.1525.01  Tr24x2,5
307 608.1730.01  Tr24x3
608.2240.01  Tr24x4
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Fraserschaft M308 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE
3 o :[] oz ] o ]

LBD1 LS

BD1
BD2
DCONMS

LBD2
B OAL 5
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer "0
Part number % _ N
o — o~
a 2 @ gl % % 4 Form Trli?enr?;ig(\a/vw
M308.0012.07A 12 8 12 155,5 1,5 - 45 HA 30808084N
M308.1012.02A 12 8 9,5 105,5 1,5 37,5 45 HA 30808084N
M308.1016.01A 16 8 9,5 105,5 1,5 28,5 48 HA 30808084N
M308.1016.02A 16 8 9,5 105,5 1,5 40,5 48 HA 30808084N
M308.1016.03A 16 8 9,5 125,5 1,5 59,5 48 HA 30808084N
M308.1012.02B 12 8 9,5 105,5 1,5 37,5 45 HB 30808084N
M308.1016.01B 16 8 9,5 105,5 1,5 28,5 48 HB 30808084N
M308.1016.02B 16 8 9,5 105,5 1,5 40,5 48 HB 30808084N
M308.1016.03B 16 8 9,5 125,5 1,5 SIS 48 HB 30808084N
M308.1012.02E 12 8 9,5 105,5 1,5 37,5 45 HE 30808084N
M308.1016.01E 16 8 9,5 105,5 1,5 28,5 48 HE 30808084N
M308.1016.02E 16 8 9,5 105,5 1,5 40,5 48 HE 30808084N
M308.1016.03E 16 8 9,5 125,5 1,5 59,5 48 HE 30808084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308001207a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101202a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101602a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101603a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101202b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101202e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101601e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101602e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m308101603e

Schneidplatte 308 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number &3
=) o Lo Lo n
a5 = ; E x W g = b Trennstelle M 3 3 2
a &) o [ — | | a N Interface M < | F |-
308.1325.01 13,2 1,6 60° 2,5 2,5 3,3 4,7 8 3 30808084N A | A
308.0720.01 15,7 1,3 60° 1 2 3,3 4,7 8 3 30808084N A A
308.0815.01 15,7 1 60° 1,5 1,5 3,7 4,7 8 3 30808084N A A
308.2530.01 15,7 1,8 60° 2,5 3 2,7 4,7 8 3 30808084N A A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308132501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308072001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308081501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=308253001

Schneidplatte 608 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAWeekS
Artikelnummer
Part number
> < z < o g & | Trennstelle M S92 | w
(&) o pd o o L o = L 0| < | Y
a o o — — | | (=) N Interface M < | F | F
608.0720.01 15,7 1,3 60° 1 2 3,3 4,55 8 6 30808084N A A
608.1325.01 13,2 1,6 60° 2,5 2,5 3,3 4,55 8 6 30808084N A | A
608.2530.01 15,7 1,8 60° 2,5 3 2,9 4,55 8 6 30808084N A A
Hinweis:
608.1325.01 auch zur Herstellung von Gewinde UNF 7/8"-14 geeignet
Note:

608.1325.01 also suitable for production of thread UNF 7/8"-14
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608072001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608132501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608253001

Schneidplatte

Insert

608 (ph HORN pi»)

BSW

3 VAS by

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

608.5514.02 13,5

Sorten
Grades

A ab Lager

A on stock

A 4 Wochen

A 4 weeks

m
=< < =z = o =) T Trennstelle M
(=) pzd o o L o I Ll
o o [ — | | (=) N Interface M

1,18 55° 14 14 3,2 4,7 8 6 30808084N

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608551402

Schneidplatte 608 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Tr

3 ANV

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk AAweeks
Artikelnummer
Part number &3
> < z < o =} o Trennstelle M s
o o z o o L o T LU (O]
a &) o — — | | (=) N Interface M i}
608.1525.01 15,7 1,6 30° 2,5 2,5 3,56 455 8 6 30808084N A
608.1730.01 15,7 1,9 30° 3 3 KNA 4,55 8 6 30808084N A
608.2240.01 15,7 2,4 30° 4 4 3,16 4,55 8 6 30808084N A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608152501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608173001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=608224001

(ph HORN pill)
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HCG - HorN Catalogue Guide

Kapitel
Chapter

System
System

DCG

304

306

308

311

ab Nenn-@ (mm)
from nominal
diameter

12

M
WA
Steigung TP
Pitch TP

0,25-1,5

1,75

0,5-3

1,0-3,0

M
YA
Steigung TP
Pitch TP

0,35-
1,75

1,0-2,0

BSW
55°

Gang/Zoll TPI
Thread per Inch TPI

G1/4"
G1/8"
G3/8"

19

"
14
19

Tr
30°

Steigung TP
Pitch TP

2,5-4,0

Gewindetyp
Thread Type

UNC
UNF

<g DC

0,7

7,7

10

13,2

ZEFP

3/4

3/6

3/6

313 328 332 275 380
26 32 42 45 52
. ° ° ° °

1,0-4,5 | 1,0-6,0 | 25-6,0 | 1,5-3,5 | 1,5-6,0
°
1,5-4,5
° °
8
» "
21,7 27,7 31,7 31 4l
5/8/
3/6 3/6 3/4 10/ 14 3
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Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M311 3
Seite/Page
340

Schneidplatte

Insert

311/611 3
Seite/Page
341-345

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.
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Ubersicht (ph HORN i)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 311, 611
Partial profile, 60°, metric, type 311, 611

/\

Nenndurchmesser / Nominal diameter

311.0515.01 >20 >20 =220 >20 >22

311.0510.01 > 22

311.0720.01 222 222 222 222 222

311.0815.01 > 24

311.1020.01 > 28

311.1325.01 > 34

311.1630.01 > 34
311.1835.01 > 34
311.2535.01 224 224 226
Typ/wpedtt/DCTTT
611.0515.01 >20 >20 =220 >20 >22

611.0720.01 222 222 222 222 222

611.2535.01 224 224 226

Vollprofil, 60°, metrisch, Typ 311, 611
Full profile, 60°, metric type 311, 611

/\_|

Nenndurchmesser / Nominal diameter

311.0815.02 > 23

311.0917.02 > 24,5

311.1020.02 > 25,5

311.1325.02 > 28,5

311.1630.02 > 32
311.1835.02 > 35

611.0815 > 23

Vollprofil, 55°, Whitworth, Typ 311
Full profile, 55°, Whitworth, type 311

BSW
55°

Gewinde / Thread

311.5514.02 G¥"
311.5511.02 G1"
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Fraserschaft M311 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE
3 o :[] oz ] o ]

(%]
=
&
LBD1 LS 8
ol /T a a
m (7s)
LBD2
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer %)
Part number =
5 - o 4 5 S Trennstelle W
2 = N = = = " rennstelle
=) m m o - a et Form Interface W
M311.1316.01A 16 9 13 104,25 1,5 26,25 48 HA 31109084N
M311.1316.02A 16 9 13 124,25 1,5 39,25 48 HA 31109084N
M311.1316.03A 16 9 13 139,25 1,5 58,25 48 HA 31109084N
M311.1316.01B 16 9 13 104,25 1,5 26,25 48 HB 31109084N
M311.1316.02B 16 9 13 124,25 1,5 39,25 48 HB 31109084N
M311.1316.03B 16 9 13 139,25 1,5 58,25 48 HB 31109084N
M311.1316.01E 16 9 13 104,25 1,5 26,25 48 HE 31109084N
M311.1316.02E 16 9 13 124,25 1,5 39,25 48 HE 31109084N
M311.1316.03E 16 9 13 139,25 1,5 58,25 48 HE 31109084N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
340

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131601a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131602a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131603a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131601b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131601e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131602e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m311131603e

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number @ N ol e
g | B | B | E|E | uw| & | B8 meeen | 2|2
311.0515.01 17,7 1 60° 0,5 1,5 4,8 5,95 9 3 31109084N A
311.0510.01 17,7 0,8 60° 1 1 5 5,95 9 3 31109084N A | A
311.0720.01 17,7 1,3 60° 1 2 4,6 5,95 9 8 31109084N A | A
311.0815.01 17,7 1 60° 1,5 1,5 4,8 5,95 9 3 31109084N A | A
311.1020.01 17,7 1,3 60° 2 2 4,6 5,95 9 3 31109084N A | A
311.1325.01 17,7 1,6 60° 2,5 2,5 4,4 5,95 9 3 31109084N A | A
311.2535.01 17,7 2,1 60° 2,5 35 3,7 5,95 9 3 31109084N A | A
311.1630.01 17,7 1,8 60° 3 3 4,3 5,95 9 3 31109084N A | A
311.1835.01 17,7 2,1 60° 815 815 4,1 5,59 9 & 31109084N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311051501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311051001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311072001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311081501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311102001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311132501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311253501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311163001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311183501

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number @
o Lo Lo o
o x ; E x " g g - Trennstelle M 3122
a &) o — — | | (=) N Interface M < | W | -
311.0815.02 17,7 0,82 60° 1,5 1,5 4,8 5,95 9 3 31109084N A A
311.0917.02 17,7 0,96 60° 1,75 1,75 4,7 5,95 9 3 31109084N A
311.1020.02 17,7 1,09 60° 2 2 4,6 5,95 9 3 31109084N A A
311.1325.02 17,7 1,36 60° 2,5 2,5 4.4 5,95 9 3 31109084N A A
311.1630.02 17,7 1,63 60° 3 3 4,3 5,95 9 3 31109084N A A
311.1835.02 17,7 1,9 60° 3,5 3,5 4,1 5,95 9 3 31109084N A A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311081502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311091702
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311102002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311132502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311163002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311183502

Schneidplatte 311 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

o o Lo Tol

o =< < =z = o =) o | Trennstelle M 3 | @

o z o o L o L L 0w |z

a &) o — — | | a N Interface M < |

311.5511.02 17,7 1,5 55 11 11 4 5,95 9 3 31109084N A | A
311.5514.02 17,7 1,18 55 14 14 4,35 5,95 9 3 31109084N A | A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311551102
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=311551402

Schneidplatte 611 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
b3 < z < o g & Trennstelle M S | w
(&) a z o o [ o I | 0 | Y
=] o o = = _ _ (=) N Interface M < | F
611.0515.01 17,7 1 60° 0,5 1,5 4,8 5,75 9 6 31109084N A
611.0720.01 17,7 1,3 60° 1 2 4,6 5,75 9 6 31109084N A | A
611.2535.01 17,7 2,1 60° 2,5 39 3,7 5,75 9 6 31109084N A | A
Hinweis:
611.2535.01 auch zur Herstellung von Gewinde UNF 1 1/47-12, 1 1/8"-12 und 1 5/8'-12 geeignet
Note:

611.2535.01 also suitable for production of thread UNF 1 1/47-12, 1 1/8"-12 and 1 5/8"-12

344

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611051501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611072001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611253501

Schneidplatte 611 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 VAS by

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end Aablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A Aweeks
Artikelnummer
Part number -
< z o =} i Trennstelle M
(&) é z o E L o I L
(=) o o [ [ 4 | a N Interface M
611.0815.02 17,7 0,82 60° 1,5 1,9 4,8 5,8 9 6 31109084N

345
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=611081502

HCG - HorN Catalogue Guide 3 1 3

Kapitel
Chapter
Sysiem DCG 304 306 308 311 328 332 275 380
System
ab Nenn-@ (mm)
from nominal 1 9 12 18 20 32 42 45 52
diameter

M

ﬁ /\ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Steigung TP 025-15| 175 | 05-3 | 1,0-30 | 0,5-3,5 1,0-6,0 | 2,5-6,0 | 1,5-35 | 1,5-6,0
Pitch TP

M

60° /\'I ° ° ° °
Steigung TP 0,35-
Pitch TP 1,75 = =z L=z

BSW

55° ° ° ° ° ) °

G1/4" 11
songrzattel G | o | | w | :
63/8" 19

Tr

30° °
Steigung TP
Pitch TP LAl

UN -
Gewindetyp UNC
Thread Type UNF
2 DC 0.7 7 10 13,2 17,7 27.7 31,7 31 b4
ZEFP 3/4 3 3/6 | 3/6 | 3/6 3/6 | 3/4 150//81/4 3
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Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M313 2
Seite/Page
350-351

Schneidplatte

Insert

313/613 3
Seite/Page
352-356

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.

348



Ubersicht (ph HORN i)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 313, 613
Partial profile, 60°, metric, type 313, 613

e

Nenndurchmesser / Nominal diameter

313.0720.01 226 226 226 226 226

313.0815.01 > 30

313.1020.01 > 32

313.1630.01 > 36

313.1835.01 > 36

313.2140.01 > 36
313.2445.01 > 38
313.2545.01 30 230 =230 =30 =30

613.0720.01 226 226 226 226 =226
613.2545.01 >33 232 30 =230 =30

Vollprofil, 60°, metrisch, Typ 313
Full profile, 60°, metric, type 313

e

Nenndurchmesser / Nominal diameter

313.0815.02 > 27

313.1020.02 > 30

313.1630.02 > 37

313.1835.02 > 40

313.2140.02 A
313.2445.02 > 48

Vollprofil, 55°, Whitworth, Typ 313, 613
Full profile, 55°, Whitworth, type 313, 613

BSW
55°

Nenndurchmesser
Nominal diameter

313.5508.02 > 40
313.5506.02 > 48
Gewinde/ Thread

313.5511.02 G1"
613.5511.02 G1"
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Fraserschaft M313 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE
3 o :[] oz ] o ]

LBD1 LS

T
DCONMS

BD1

LBD2

OAL

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer 7o)
Part number =
& - o F = S Trennstelle W
2 = N = C = ” rennstelle
o m m o — — el Form Interface W
M313.1620.01A 20 11,3 16 104,3 1,5 39,3 50 HA 31311384N
M313.1620.02A 20 11,3 16 124,3 1,5 59,3 50 HA 31311384N
M313.1620.03A 20 11,3 16 154,3 1,5 79.3 50 HA 31311384N
M313.1620.01B 20 11,3 16 104,3 1,5 39,3 50 HB 31311384N
M313.1620.02B 20 11,3 16 124,3 1,5 59,3 50 HB 31311384N
M313.1620.03B 20 11,3 16 154,3 1,5 79,3 50 HB 31311384N
M313.1620.01E 20 11,3 16 104,3 1,5 39,3 50 HE 31311384N
M313.1620.02E 20 11,3 16 124,3 1,5 59,3 50 HE 31311384N
M313.1620.03E 20 11,3 16 154,3 1,5 79,3 50 HE 31311384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M313... 5.14T20P T20PQ

350

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162001a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162002a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162003a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162001b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162002b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162003b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162001e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162002e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313162003e

mﬁggﬁgmft M313 (ph HORN pi»)

DIN 6535-HA
=D

W
. LBD1 LS =
- o)
3 3 8
Lo —— ===
|
| | 1BD2
OAL

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
Part number =
5 - o~ o 5 S Trennstelle W
2 = ~ = = = ” rennstelle
(=} m m o = = et Form Interface W
M313.0016.07A 16 11,3 12 154,3 1,5 15,3 48 HA 31311384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M313.0016.07A 5.14T20P T20PQ
351

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m313001607a

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number &3 o N I
S | B | 2| E | E | s |8 2 |&| Temen | |2]82
313.0720.01 21,7 1,3 60° 1 2 4,6 5,9 11,3 8 31311384N A | A A
313.0815.01 21,7 1 60° 1,5 1,5 4,8 5,9 11,3 3 31311384N A | A A
313.1020.01 21,7 1,3 60° 2 2 4,6 5,9 11,3 8 31311384N A | A | A
313.1630.01 21,7 1,8 60° 3 3 4,3 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
313.1835.01 21,7 2,1 60° 3.0 8,8 4,1 5,9 11,3 3 31311384N A | A
313.2140.01 21,7 2,3 60° 4 4 3,9 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
313.2445.01 21,7 2,7 60° 4,5 4,5 3,7 5,9 11,3 8 31311384N A | A | A
313.2545.01 21,7 2,7 60° 2,5 4,5 3,7 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
Hinweis:
ﬁl&1020.01 auch zur Herstellung von Gewinde UNF 1 1/47-12,1 1/8-12 und 1 5/8"°-12 geeignet

313.1020.01 also suitable for production of thread UNF 1 1/47-12,11/8"-12 and 1 5/8"'-12

352

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313072001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313081501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313102001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313163001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313183501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313214001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313244501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313254501

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 VAS by

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on StOCk A4 WeekS
Artikelnummer
Part number @
o Lo Lo o
75 = <Z( E x " g g o Trennstelle M Sl2 e
a &) o [ — | | (=) N Interface M < | W |~
313.0815.02 21,7 0,82 60° 1,5 1,5 4,8 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
313.1020.02 21,7 1,09 60° 2 2 4,6 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
313.1630.02 21,7 1,63 60° 3 3 4,3 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
313.1835.02 21,7 1,9 60° 3,5 3,5 4,1 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
313.2140.02 21,7 2,17 60° 4 4 3,9 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
313.2445.02 21,7 2,45 60° 4,5 4,5 3,8 5,9 11,3 3 31311384N A | A | A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313081502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313102002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313163002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313183502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313214002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313244502

Schneidplatte 313 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number &3
> < =z = o =) & | Trennstelle M Q8|3
(&} (=) z o o L o T L 0w oz
a &) o — — | | (=) N Interface M < | W | -
313.5506.02 21,7 2,72 55 6 [ 3 59 11,3 3 31311384N A | A A
313.5508.02 21,7 2,04 55° 8 8 3,6 59 11,3 3 31311384N A | A | A
313.5511.02 21,7 1,5 55° 11 11 4 59 11,3 3 31311384N A | A | A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313550602
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313550802
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=313551102

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

< < z =< o g i Trennstelle M Q8| w

(8] o z o o L o = L 0n|lo |y

a &) o — — | | (=) N Interface M < | W |~

613.0720.01 21,7 1,3 60° 1 2 4, 5,6 11,3 6 31311384N A | A | A
613.2545.01 21,7 2,7 60° 2,5 4,5 3,7 585 11,3 6 31311384N A | A | A
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613072001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613254501

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

m
= o
o x <Zf = E " o g - Trennstelle M
a o o — — | | (=) N Interface M
613.5511.02 21,7 1,5 55° 11 11 3.4 5,4 11,3 6 31311384N

356

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=613551102

(ph HORN pill)
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HCG - HorN Catalogue Guide 328

Kapitel
Chapter
Siiein DCG | 304 306 308 3an 313 332 275 380
System
ab Nenn-@ (mm)
from nominal 1 9 12 18 20 26 42 45 52
diameter
M
ﬁ /\ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Steigung TP 0,25-15| 175 | 05-3 | 1,0-30 | 0,5-35 | 1,0-4,5 2,5-6,0 | 15-35 | 1,5-6,0
Pitch TP
M
60° /\'I ° ° ° ° °
Steigung TP 0,35-
Pitch TP 175 1,5 1,0-2,0 1,5-3,5 | 1,5-4,5
BSW
55° ° ° ° ° ° )
Gang/Zoll TPI gl;g 19 11 14 " 8
Thread per Inch TPI 3/8" 19 14 11
Tr
30° o
Steigung TP
Pitch TP 2540
UN .
Gewindetyp UNC
Thread Type UNF
<g DC 0,7 7.7 10 13,2 17,7 21,7 31,7 31 4L
ZEFP 3/4 3 3/6 | 3/6 | 3/6 | 3/6 3/4 150//81/4 3
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Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M328/SM328 e
Seite/Page
362-363

Schneidplatte

Insert

328/628 2
Seite/Page
364-367

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.

360



Ubersicht (ph HORN i)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 328, 628
Partial profile, 60°, metric, type 328, 628

m Steigung/pren TP 10 125 15 175 20 25

Nenndurchmesser / Nominal diameter

328.0720.01 232 232 232 232 232
328.1525.01 >34 >34 234 >34
628.1525.01 234 234 234 >34

Nenndurchmesser / Nominal diameter

328.3050.01 >38 =>38 >38 >38 >38
328.5060.01 244 244 244
628.3050.01 >40 >38 >38 >38 >38
628.5060.01 244 244 244

Vollprofil, 55°, Whitworth, Typ 328, 628
Full profile, 55°, Whitworth, type 328, 628

Gewinde / Thread

BSW
55°

328.5511.02 G12"

628.5511.02 G1L"

361



Fraserschaft M328 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA | | DIN 6535-HB | | DIN 6535-HE
3 I :[] oz :“ o ]

BD1
DCONMS

LBD1
——
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer n
Part number §
[S] = | o Trennstelle W
a o S 3 g Form Interface W
M328.0020.10A 20 14,3 244,3 1,5 50 HA 32814384N
M328.0020.D.05A 20 14,3 137.9 1,5 50 HA 32814384N
M328.0020.D.06A 20 14,3 152,9 1,5 50 HA 32814384N
M328.0020.D.07A 20 14,3 172,9 1,5 50 HA 32814384N
M328.0020.D.05B 20 14,3 137,9 1,5 50 HB 32814384N
M328.0020.D.06B 20 14,3 152,9 1,5 50 HB 32814384N
M328.0020.D.07B 20 14,3 172,9 1,5 50 HB 32814384N
M328.0020.D.05E 20 14,3 137,9 1,5 50 HE 32814384N
M328.0020.D.06E 20 14,3 152,9 1,5 50 HE 32814384N
M328.0020.D.07E 20 14,3 172,9 1,5 50 HE 32814384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M328.0020.10A 5.14T20P T20PQ
M328.0020.D.... 5.17T20P T20PQ

362

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m328002010a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d05a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d06a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d07a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d05b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d06b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d07b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d05e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d06e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m3280020d07e

Fraserschaft

Milling shank

SM328

(ph HORN pi»)

DIN 6535-HB

e T‘.’fﬂ

DIN 6535-HE

—)

LBD1 LS "
— -
=
]
@ 2 Q
]
LBDZ
OAL
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer 0
Part number =
z
o — N -
(&) [} [m] <<
[=) m m o
SM328.0020.05B 20 14,3 15 124,3
SM328.0020.06B 20 14,3 20 139,3
SM328.0020.07B 20 14,3 15 154,3
SM328.0020.08B 20 14,3 20 194,3
SM328.0020.05E 20 14,3 15 124,3
SM328.0020.06E 20 14,3 20 139,3
SM328.0020.07E 20 14,3 15 154,3
SM328.0020.08E 20 14,3 20 194,3

Schaftmaterial: Schwermetall (schwingungsarm)

Material of shank: tungsten alloy (giving good vibration resistance)

Ersatzteile
Spare Parts

Fraserschaft
Milling shank

SM328...

Spannschraube
Clamping Screw

5.17T20P

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T20PQ

LBD1

1,5
1.5

1,5
1,5
1,5
1,5
1,5

LBD2

74,3
89.3
104,3
144,3
74,3
89,3
104,3
144,3

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590

LS

50
50
50
50
50
50
50
50

Form

HB
HB
HB
HB
HE
HE
HE
HE

Trennstelle W
Interface W
32814384N
32814384N
32814384N
32814384N
32814384N
32814384N
32814384N
32814384N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002005b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002006b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002007b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002008b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002005e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002006e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002007e
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sm328002008e

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number @
o o Tl
75 = <Zf z x W g g o Trennstelle M 3 g =
a &) o — — | | (=) N Interface M < | F |-
328.0720.01 27,7 1,3 60° 1 2 4,6 5,95 14,3 3 32814384N A A
328.1525.01 27,7 1,6 60° 1,5 2,5 4,3 5805 14,3 3 32814384N A A
328.3050.01 27,7 2,9 60° 3 5) 4,8 7.2 14,3 3 32814384N A | A | A
328.5060.01 27,7 85 60° 5 6 4.4 7.2 14,3 3 32814384N A A

364

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328072001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328152501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328305001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328506001

Schneidplatte 328 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end Aablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A Aweeks
Artikelnummer
Part number @
< =z x o =) s Trennstelle M
&) é z o o [ o T |
a &) o [ — | | (=) N Interface M
328.5511.02 27,7 1,5 55° 1 1 3,9 5,95 14,3 3 32814384N

365

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=328551102

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
A'bblldunlg = rechtss;hneldgnd A ablager A4 Wochen
Picture = right hand cutting version
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number
> < z > o g s Trennstelle M Q| w
o o pd o o L o E= L v | Y
(=) o o — = | | (=) N Interface M < |
628.1525.01 27,7 1,6 60° 1,5 2,5 4,8 6 14,3 6 32814384N A | A
628.3050.01 27,7 2,9 60° 3 5 3,7 5%/5 14,3 [ 32814384N A | A
628.5060.01 27,7 3,5 60° 5 6 3,2 5,79 14,3 [ 32814384N A | A

366

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628152501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628305001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628506001

Schneidplatte 628 (ﬁh HORN fil1)

Insert

BSW

3 VAS by

Sorten
) ) Grades
é'btlmldgnlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end Aablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A Aweeks
Artikelnummer
Part number @
< =z x o =) s Trennstelle M
&) é z o o [ o T |
a &) o [ — | | (=) N Interface M
628.5511.02 27,7 1,5 55° 1 1 3,9 5,85 14,3 6 32814384N

367

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=628551102

HCG - HorN Catalogue Guide

Kapitel
Chapter

System
System

DCG

304

306

308

311

313

332

328 275

380

ab Nenn-@ (mm)
from nominal
diameter

12

20

26

32 45

52

M
WA
Steigung TP
Pitch TP

0,25-1,5

1,75

0,5-3

1,0-3,0

0,5-3,5

1,0-4,5

1,0-6,0 1,5-3,5

1,5-6,0

M
YA
Steigung TP
Pitch TP

0,35-
1,75

1,0-2,0

1,5-3,5

1,5-4,5

BSW
55°

Gang/Zoll TPI
Thread per Inch TPI

G1/4"
G1/8"
G3/8"

19

"
14
19

1"
14

"

Tr
30°

Steigung TP
Pitch TP

2,5-4,0

UN

Gewindetyp
Thread Type

UNC
UNF

DC

0,7

7,7

10

13,2

17,7

21,7

27,7 31

4l

ZEFP

3/4

3/6

3/6

3/6

3/6

5/8/

aye 10/ 14
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Inhaltsangabe

Summary

Fraserschaft

Milling shank

M332 3
Seite/Page
372

Schneidplatte

Insert

632 2
Seite/Page
373

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.

370



Ubersicht (ph HORN pill)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 632
Partial profile, 60°, metric, type 632

/\ Nenndurchmesser / Nominal diameter

632.2545.01 242 242 242 242 > 42
632.4060.01 246 246 246 246 246

371



Fraserschaft M332 Cﬁh HORN [il1)

Milling shank

DIN 6535-HA
=D

OAL
s
LBD1 LS =
- a - 8
3]
8 (]
LBD2
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Artikelnummer 7o)
Part number =
8 = o _ o a Trennstelle W
o o a < @ m %)
a m m o | | e Form Interface W
M332.2325.06A 25 14,3 23,5 154,2 2 89,2 56 HA 33214384N
M332.2325.07A 25 14,3 23,5 174,2 2 109,2 56 HA 33214384N
M332.2325.08A 25 14,3 23,5 194,2 2 129,2 56 HA 33214384N
M332.2325.09A 25 14,3 23,5 244,2 2 197,2 56 HA 33214384N
Ersatzteile
Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M332... 5.17T20P T20PQ

372

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332232506a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332232507a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332232508a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m332232509a

Schneidplatte

Insert

632

(ph HORN pi»)

3 /\ by

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

&)

a
632.2545.01 31,7
632.4060.01 31,7

£ w CDX

PNA
TPN
TPX
LF
LPR
DHUB

60° 2,5 4,5 3,7 58 14,3
3 58 14,3

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590

Sorten
Grades

A ab Lager

A on stock

A 4 Wochen

A 4 weeks

o
[
[
N
6
6

Trennstelle M

Interface M

33214384N
33214384N

> > AS45

> > TI25
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632254501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=632406001

HCG - HorN Catalogue Guide 275

Kapitel
Chapter
System
System
ab Nenn-@ (mm)
from nominal
diameter
M
ﬁ /\ ° ° ° ° ° ° ° ° °
Steigung TP 0,25-15| 1,75 | 05-3 | 1,0-30 | 0,5-35 | 1,0-45 | 1,0-6,0 | 2,5-6,0 1,5-6,0
Pitch TP
M
60° /\'I ° ° ° ° °
Steigung TP 0,35-
Pitch TP 175 1,5 1,0-2,0 1,5-3,5 | 1,5-4,5
BSW
55° ° ° ° ° ° ° °
Gang/Zoll TPI gl;g 19 11 14 " 8 1
Thread per Inch TPI 3/8" 19 14 11
Tr
30° °
Steigung TP
Pitch TP 2550
UN .
Gewindetyp UNC
Thread Type UNF
g DC 0,7 7,7 10 13,2 17,7 21,7 27,7 31,7 A
ZEFP 3/4 3 3/6 3/6 3/6 3/6 3/6 3/4 3
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Inhaltsangabe

Summary

Schaftfraser

End Mill

M275 2
Seite/Page
378

Aufsteckfraser

Arbour Mounted Cutter

M275 2
Seite/Page
379

Wendeschneidplatte

Indexable insert

RS275 e
Seite/Page
380

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.

Attention:

The nominal diameter is always the largest @ on the thread. As a rule, the designation is based on
the size of the thread.

Example: M12 x 1 -> nominal diameter 12

Recutting of the milling tool will create profile errors if the nominal diameter of the component will
be smaller than recommended.

376



Ubersicht (ph HORN i)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ S275
Partial profile, 60°, metric, type S275

e

Nenndurchmesser / Nominal diameter

RS275.1535.01 > 45

RS275.1535.01 > 54

RS275.1535.01 > 70

RS275.1535.01 > 83
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Schaftfraser M275 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

DIN 1835-A
5] @) e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
Part number =
o Z
[ o = Trennstelle W
O ul O w0 D <
=] N o - | o Interface W
M275.031.D25.3.04A 31 4 25 56 68 125 275041031R
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M275.031.D25.3.04A 3.5.10T10P T10PL
378

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m275031d25304a

Aufsteckfraser M275 Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

) e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
=
Part number o = a3 @ o
o o g g 2 Q " Trennstelle W
o N (=} =) =] | | Interface W
M275.0038.A16.05 38 5 16 32 13,5 10 33 275041031R
M275.0048.A22.08 48 8 22 40,5 18,5 12 37 275041031R
M275.0058.A27.10 58 10 27 50 22 15 42,5 275041031R
M275.0078.A32.14 78 14 32 70,5 33 13 50 275041031R
Aufnahmebohrung und Mitnahme nach DIN 138
Cutterhole and cross keyway as per DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M275... 3.5.10T10P T10PL
379

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750038a1605
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750048a2208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750058a2710
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2750078a3214

Wendeschneidplatte RS275 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

3 /\ by

Sorten
) ) Grades
R= rechts wie g.eze|chnet A ablager A4 Wochen
R = right hand version shown
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number
g < z < 8 Trennstelle M
g g = & - S) = 3 Interface M
RS275.1535.01 2,7 60° 1,5 3,5 2,3 7,49 4,1 2 275041031R

380

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs275153501

(ph HORN pill)
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HCG - HorN Catalogue Guide 380

Kapitel
Chapter
Sysiem DCG 304 306 308 311 313 328 332 275
System
ab Nenn-@ (mm)
from nominal 1 9 12 18 20 26 32 42 45
diameter

M

ﬁ /\ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Steigung TP 025-15| 1,75 | 05-3 | 1,0-3.0 | 05-3,5 | 1,0-45 | 1,0-6,0 | 25-6,0 | 1,5-3,5
Pitch TP

M

60° /\'I ° ° ° ° °
Steigung TP 0,35-
N i 15 | 1,0-2.0 15-35 | 1,5-4.5

BSW

55° ° ° ° ° ) ) )

G1/4" 11
o o I 2 S [ VA Y A IR N
63/8" 19

Tr

30° °
Steigung TP

Pitch TP LAl

UN -
Gewindetyp UNC
Thread Type UNF

2 DC 0.7 7.7 10 13,2 17,7 21,7 27.7 31,7 31

5/8/

ZEFP 3/4 3 3/6 3/6 3/6 3/6 3/6 374 | 10714
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Inhaltsangabe

Summary

Schaftfraser

End Mill

380 2
Seite/Page
386

Messerkopf

Milling cutter

380 e
Seite/Page
387

Wendeschneidplatte

Indexable insert

314 3
Seite/Page
388

Achtung:

Beim Nenndurchmesser handelt es sich immer um den grofiten @ am Gewinde. In
der Regel richtet sich die Bezeichnung nach der Grof3e des Gewindes.
Bsp: M12 x 1 -> Nenndurchmesser 12

Beil Unterschreitung des angegebenen Nenndurchmessers wird durch den Nach-
schnitt des Werkzeugs kein lehrenhaltiges Gewinde mehr erreicht.
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Ubersicht (ph HORN i)

Overview

Teilprofil, 60°, metrisch, Typ 314
Partial profile, 60°, metric, type 314

/\

Nenndurchmesser / Nominal diameter

R314.1535.01 >52 250 50 =50

R314.2140.01 > 72

R314.3260.01 > 85
R314.4060.01 > 65 256 264

Typ/weed14/DC63

R314.1535.01 72 270 270 =70

R314.2140.01 > 95

R314.3260.01 > 110
R314.4060.01 > 88 > 80
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Schaftfraser 380 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

DIN 1835-A DIN 1835-B DIN 1835-E

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer )
Part number =
o zZ
[ o = Trennstelle W
O ul O w0 D <
=] N o - | o Interface W
380.0044.03A 44 3 25 56 68 125 314052101R
380.0044.03B 44 3 25 56 68 125 314052101R
380.0044.03E 4b 3 25 56 68 125 314052101R
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
380... 5.12T20P T20PQ

386

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380004403a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380004403b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380004403e

Messerkopf 380 Cﬁh HORN [il1)

Milling cutter

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer

%)
=
Part number N = a3 - o
o L 2 = 2 S " Trennstelle W
(=} N o =) (=} | _ Interface W
380.0063.05 63 5 22 51 18,5 12 40 314052101R
Aufnahmebohrung und Mitnahme nach DIN 138
Cutterhole and cross keyway as per DIN 138
Ersatzteile
Spare Parts
Messerkopf Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Milling cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
380.0063.05 5.12T20P T20PQ
387

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=380006305

Wendeschneidplatte 314 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

3 /\ by

Sorten
] ] Grades
ﬁ"btbddL_mlgh:t r:ec:tstst‘chneld'end A ablager A4 Wochen
ICture =rig ana cutting version A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number — o
o < z =< - a Trennstelle M &
g g & o 5 S) = ) Interface M £
R314.1535.01 3 60° 1,5 8i5 33 13 5,45 3 314052101R A
R314.2140.01 3 60° 4 4 3 13 5,45 3 314052101R A
R314.4060.01 4 60° 4 6 2,7 13 5,45 3 314052101R A
R314.3260.01 4 60° 6 6 2,7 13 5,45 3 314052101R A
Hinweis:
R314.3260.01 ausschlieflich fir Messerkopf 380.0063.05
Note:

R314.3260.01 only for milling cutter 380.0063.05

388

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 590


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314153501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314214001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314406001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r314326001

VERZAHNUNGSBEARBEITUNG
GEAR MACHINING

System/System Seite/Page
Verzahnungsfrasen 394
Gear Milling

Frasen von Zahnwellen 412
Spline Milling

Verzahnungsstofien 418
Gear Broaching

Walzschalen 420
Gear Skiving

Entgraten von Verzahnungen 426
Deburring of Gears

Abwalzstoflen 429

Gear Shaping

Schlagzahnfrasen 430
Single-Point Gear Milling

Kegelradfrasen 432
Bevel Gear Milling

5-Achs-Frasen von Verzahnungen 435
5-Axis Gear Milling
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Ubersicht Verzahnungsverfahren

Overview Gear Processes

(ph HORN pi»)

Technologie
Technology

Kleinserie
Small series

Mittlere Losgrof3en
Medium batch sizes

Grof3serie
Large series

Verzahnungsfrasen (auBien)
Gear milling (external)

+++ ++ -
Verzahnungsstof3en
(auBen und innen)
Gear broching (external and internal)
+++ ++ +
Walzschalen (auBen und innen)
Gear skiving (external and internal)
- + +++
AbwilzstoBen (auBen)
Gear shaping (external)
- + +++
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Ubersicht Verzahnungsverfahren

Overview Gear Processes

(ph HORN pi»)

Technologie
Technology

Kleinserie
Small series

Mittlere Losgrof3en
Medium batch sizes

Grof3serie
Large series

Schlagzahnfrasen (auBen)
Single-point gear milling (external)

+++

Kegelradfrasen (aufen)
Bevel gear milling (external)

+++

5-Achsfrasen von Verzahnungen

(auBen)
5-Axis milling of gears (external)

+++

Entgraten von Verzahnungen
Deburring of gears

+++

+++

+++
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Technische Anfrage Verzahnungsbearbeitung (ﬁh HORN |]|D
Technical Enquiry Gear Machining

Bearbeitungstechnologie / Machining technology Firma / Company

o Walzschalen o Verzahungsfrasen o Verzahnungssstofien
Gear Skiving Gear milling Gear broaching

Werkstiickdaten / Workpiece data

Werkstlickzeichnungsnr.
Workpiece drawing no.

Werkstoff gehartet

Material hardened

Bezugsprofil bitte eintragen

Basic rack

Normalmodul / DP Vertretung / Distributor

Normal module / diametral pitch

Normaleingriffswinkel
Normal pressure angle

Zahnezahl
Number of teeth

Schragungswinkel B (°)
Helix angle

Flankenrichtung
Helix direction

Kopfkreis-@ min ax
Tip diameter

FuBkreis-@ d_f (mm) min max
Root diameter

FuBformkreis-@ d_Ff (mm) min max
Root form diameter oder/or

FuBrundungsradius 0_f (mm) min max
Tooth root radius

Radialbetrag Kopfkantenbruch h_k (mm)
Height of semi topping

Kopfformkreis-@ d_Fa (mm)

Tip form diameter

Kopfrundungsradius 0aPO (mm)

Tool tip radius

PriifmaB Verzahnung / Measuring type Maschinendaten / Machine data
Bitte wahlen! Please choose! Spindelaufnahme
2-KugelmaB M_dK (mm) . o Spindle conr.1ect|0n _
Measurement between 2 balls Schwenkwinkel Frasachse . )
2-RollenmaB M_dr . Swivel angle of milling spindle
min max

Measurement between 2 rolls Maximale Drehzahl (synchronisiert)

Maximum revolution (synchronized)

Zahnweite Giber __ Zahne min max
Base tangent lenght

Zahndicke min max
Tooth thickness

Zahnlickenweite min max
Gap width

Messkorper-@ (mm)

Measuring body @

Zusatzliche Zahnradparameter / Additional gear parameters Bemerkungen / Notes
Vor- / Fertigbearbeitung (Aufmaf)

Roughing / finishing (stock)

Kopf- / FuBriicknahme / K-Profil | ja nein
Tip relief / root relief / K-chart yes no
Protuberanz ja nein
Protuberance yes no
Hohenballigkeit / Langsballigkeit| ja nein
Profile crowning / length crowning yes no
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HTC - Horn Tool Configurator

Die heutigen Anforderungen an die Verzahnungen werden immer komplexer. Wir haben mit unserem
HTC (Horn Tool Configurator) das richtige Instrument und mit einer Vielzahl von Rohlingen die
perfekte Losung, wenn es um Schnelligkeit und Flexibilitat geht.

Verzahnungsbearbeitungen erfordern oft schnelle Lieferzeiten. Mit nur wenigen Angaben zur
Verzahnung erhalten Sie mit dem HTC (Horn Tool Configurator) in kirzester Zeit ein Angebot
inklusive Ausfiihrungszeichnung des Werkzeugs. Sind alle Details geklart, beginnt die Produktion
und Sie erhalten nach nur einer Woche Ihre Werkzeuge. Unabhangig ob es sich um klassische
Verzahnungen nach DIN 867, Profile nach DIN 5480 oder Sonderlésungen handelt.

In der Tabelle ., Auswahl der Schneidplatte” finden Sie verfligbare Durchmesser und Zahnezahl der
Schneidplatten in Abhangigkeit vom Modul.

r
HTC
4 horn-group.com/de/kontakt/
technical-request-gear-cutting
L |

Today's gears are becoming increasingly complex. We have the right tool with our HTC (Horn Tool Configurator)
and the perfect solution for machining a variety of blanks when speed and flexibility are required.

Gear machining requires having the right tools available and the gears often need to be delivered quickly. With
just a few details about the gear teeth, the configurator will provide you with a quotation including a detailed
drawing of the tool in the shortest possible time. Once all details have been clarified, production begins and
you receive your tools after just one week, irrespective of whether it involves classic gears according to DIN
867, profiles according to DIN 5480 or special solutions.

In the table ..Selection of the insert” you will find available diameters and number of teeth according to the

module.
r
HTC
4 horn-group.com/contact/
technical-request-gear-cutting
L _
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Auswahl der Schneidplatte

Selection of the insert

(ph HORN pi»)

Typ / Type

304

X06

X08

X11

Schneidkreis-@ DC /
Cutting edge @ DC

077

0117

0 15,7

017,7

Modul / Module

Zahnezahl / Number of teeth

Zahnezahl / Number of teeth

Zahnezahl / Number of teeth

Zahnezahl / Number of teeth

3| 6 | 9 | 12

3|6 | 9 | 12

3 ] 6 | 9 | 12

3 | 6 | 9 | 12

Eingriffswinkel / Pressure angle

Eingriffswinkel / Pressure angle

Eingriffswinkel / Pressure angle

Eingriffswinkel / Pressure angle

20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°

20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°

20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°

20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°

0,2

o .

o . o .

o . o . o .

o . o . o .

0,3

o .

o . o

o . o . .

o . o

0,4

0,5

0,6

0,7

0,8

0,9

1

1.1

1,2

1,3

1.4

1,5

1,6

1,7

1,8

1,9

2

21

2,2

2,3

2,4

2,5

2,6

2,7

2,8

2,9

S

Fraserschaft Typ /
Milling Shank Type

M304

M306

M308

M311

e Weitere Modulgrof3en auf Anfrage
e Schneidkreis- und Plattensitzdurchmesser konnen verandert werden
e Beider Angabe des Typs ist X der Platzhalter fir die Zahnezahl, z.B. 913

e Other module sizes on request
e Cutting edge and seating diameter can be changed
e When specifying the type, X is the placeholder for the number of teeth, e.g. 913
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Auswahl der Schneidplatte

Selection of the insert

(ph HORN pi»)

=

—
=

X13

X28

X32

X35

636

0 21,7

0 27,7

0317

0 34,7

0357

Zahnezahl / Number of teeth

Zahnezahl / Number of teeth

Zahnezahl / Number of teeth

Zahnezahl / Number of teeth

Zahnezahl / Number of teeth

3|6 | 9 | 12

3 ] 6| 9 | 12

3 | 6 | 9 | 12

3 | 6 | 9 | 12

3|6 | 9 | 12

Eingriffswinkel / Pressure angle

Eingriffswinkel / Pressure angle

Eingriffswinkel / Pressure angle

Eingriffswinkel / Pressure angle

Eingriffswinkel / Pressure angle

20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°|20°|30°
o | e | o | e . - a | e 5| e . c o | 0| e . o | e | o | e .
(9]
(]
o | e | . . S o | e . . e | o | e N O T Y .
o
o . o . . (] =} . ] . . [: . o . o . o . .
o
C
o e | o | e . o o e | o | e . ol e | o | e o e | o | e .
o
=] . . :) =] . . o . o . o . o . .
~
(0]
o | e . o o | e . sl e || e o | e | o | e .
©
&
. . — a . . a . o . o . o .
C
<
. . “— o | e . sl e | o | e o | e | 0| e
3
. . < a . . a . o . o . o .

M313

M328

M332

M335

M332
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Frasplatten fiir Stirnrader und Zahnwellen Cﬁh HORN |]|D

Milling inserts for spur gears and gear shafts

—
—

Stirnrader, Zahnstangen Zahnwellen, Welle-Nabe, Schneidplatte  DC
Bezugsprofil 1 Kerbverzahnung Insert [mm]
nach DIN 3972 DIN 5480/ANSI B92.1

Cylindrical gears, Tooth bars Gear shafts, Shaft-hub,

Basic profile 1 Serration

according to DIN 3972 DIN 5480/ANSI B92.1

mn < 0,8 mn < 1/dB 2 40 606 11,7
mn < 1 mn < 1,5/dB > 40 608 15,7
mn < 1,25 mn <2/dB 3 40 611 17,7
mn < 1,5 mn <3/dB 322 613 21,7
mn < 2 mn < 2,5/dB > 40 628 27,7
mn<25/Nr.5-8 mn < 2,5/dB > 30 632 31,7
mn<225/Nr.2-8 mn <2,5/dB > 30 632 31,7
mns<2Nr.1-8 mn < 2,5/dB > 30 632 31,7
mn < 3 mn < 3/dB 350 635 34,7
mn < 1,5 mn <2/dB 2 60 636 35,7
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Bestellbeispiel (ph HORN pi»)

Ordering Example

Fraser-Nr. Zahnezahl Stirnrad
Milling cutter N®  N° of teeth cylindrical gear

1 12-13
14-16
17 - 20
21-25
26 - 34
35 - 54
55 - 134

o N o o B~ W N

> 135...Zahnstange/Tooth bar

613.3972.100.8

I— Fraser-Nr. / Milling cutter N° 8
Modul / Module 1

DIN 3972

Fraser Typ / Milling cutter type 613
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Inhaltsangabe
Summary

Schneidplatte

Insert

613/628/632/635
RS279
Seite/Page
401-407, 409-410
Aufsteckfraser
Arbour Mounted Cutter
M279
Seite/Page
408

400



Schneidplatte 613 Cﬁh HORN fil1)

Insert

= || DIN
3972
Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer -
Part number o < >2< a3 o -
s | 2| E | BB | s | B2 ||| |3
613.3972.050.1 21,7 0,5 12 13 11 1,1 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.050.2 21,7 0,5 14 16 1,1 1,1 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.050.3 21,7 0,5 17 20 1,1 1,1 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.050.4 21,7 0,5 21 25 1,1 1.1 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.050.5 21,7 0,5 26 34 1,1 11 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.050.6 21,7 0,5 35 54 1,1 1,1 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.050.7 21,7 0,5 59 134 1,1 1.1 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.050.8 21,7 0,5 135 999 11 1.1 57 1,3 6 31311384N A
613.3972.070.1 21,7 0,7 12 13 1,5 1,6 5,3 11,3 6 31311384N A
613.3972.070.2 21,7 0,7 16 16 1,5 1,6 b3 11,3 6 31311384N A
613.3972.070.3 21,7 0,7 17 20 1,5 1,6 5,3 11,3 6 31311384N A
613.3972.070.4 21,7 0,7 21 25 1,5 1,6 583 11,3 6 31311384N A
613.3972.070.5 21,7 0,7 26 34 1,6 1,6 58 11,3 6 31311384N A
613.3972.070.6 21,7 0,7 35 54 1,6 1,6 583 11,3 6 31311384N A
613.3972.070.7 21,7 0,7 5o 134 1,6 1,6 583 11,3 6 31311384N A
613.3972.070.8 21,7 0,7 135 999 1,6 1,6 53 11,3 6 31311384N A
Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20° M| e
Zahnformfraser fir Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972
fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0 N| -
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing,addendum shift 0 S| o
H -
401

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546



https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720503
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720504
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720505
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720506
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720507
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720701
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720702
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720703
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720704
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720705
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720706
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720707
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720708

Schneidplatte 613 Cﬁh HORN fil1)

Insert

DIN
3972

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer -
Part number o < >2< a3 o -
s | 2| E | BB | s | B2 ||| |3
613.3972.080.1 21,7 0,8 12 13 1,8 1,6 5,8 11,3 6 31311384N A
613.3972.080.2 21,7 0,8 14 16 1.8 1,6 5 11,3 6 31311384N A
613.3972.080.3 21,7 0,8 17 20 1,8 1,6 9,3 11,3 6 31311384N A
613.3972.080.4 21,7 0,8 21 25 1,8 1,6 5K 11,3 6 31311384N A
613.3972.080.5 21,7 0,8 26 34 1,8 1,6 3 11,3 6 31311384N A
613.3972.080.6 21,7 0,8 35 54 1,8 1,6 583 11,3 6 31311384N A
613.3972.080.7 21,7 0,8 59 134 1,8 1,6 58 11,3 6 31311384N A
613.3972.080.8 21,7 0,8 135 999 1,8 1,6 53 1,3 6 31311384N A
613.3972.090.1 21,7 0,9 12 13 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.090.2 21,7 0,9 14 16 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.090.3 21,7 0,9 17 20 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.090.4 21,7 0,9 21 25 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.090.5 21,7 0,9 26 34 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.090.6 21,7 0,9 35 54 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.090.7 21,7 0,9 5 134 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.090.8 21,7 0,9 135 999 2,1 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20° M| e
Zahnformfraser fir Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972
fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0 N| -
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0 S| o
H -
402
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720801
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720802
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720803
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720804
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720805
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720806
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720807
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720808
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720901
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720902
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720903
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720904
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720905
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720906
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720907
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339720908

Schneidplatte 613 Cﬁh HORN fil1)

Insert

DIN
3972

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer -
Part number o < § o o -
g | 2| E | E | B |y | B B |E| | |3
613.3972.100.1 21,7 1 12 13 2,2 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.100.2 21,7 1 14 16 2,2 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.100.3 21,7 1 17 20 2,2 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.100.4 21,7 1 21 25 2,2 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.100.5 21,7 1 26 34 2,2 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.100.6 21,7 1 35 54 2,3 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.100.7 21,7 1 55 134 2,3 2,5 5,7 1,3 6 31311384N A
613.3972.100.8 21,7 1 135 999 2,4 2,5 5,7 1,3 6 31311384N A
613.3972.125.1 21,7 1,25 12 13 2,6 2,5 5,7 1,3 6 31311384N A
613.3972.125.2 21,7 1,25 14 16 2,7 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.125.3 21,7 1,25 17 20 2,7 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.125.4 21,7 1,25 21 25 2,7 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.125.5 21,7 1,25 26 34 2,7 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.125.6 21,7 1,25 35 54 2,7 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.125.7 21,7 1,25 55 134 2,8 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.125.8 21,7 1,25 135 999 2,8 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20° M| e
Zahnformfraser fir Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972
fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0 N
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0 S| o
H -
403
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721001
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721002
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721003
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721006
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721007
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721251
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721252
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721253
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721254
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721255
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721256
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721257
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721258

Schneidplatte 613 (ﬁh HORN fil1)

Insert

== || DIN

3972

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number = Z b
= = om
o s o = = " @ = % Trennstelle M g
o z z z o | _ (=) N Interface M <
613.3972.150.1 21,7 1,5 12 13 3,1 2,5 57 11,3 6 31311384N A
613.3972.150.2 21,7 1,5 14 16 3,2 2,5 57 11,3 6 31311384N A
613.3972.150.3 21,7 1,5 17 20 3,2 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.150.4 21,7 1,5 21 25 3,3 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.150.5 21,7 1,5 26 34 &3 2,5 5,7 1,3 6 31311384N A
613.3972.150.6 21,7 1,5 35) 54 383 2,5 5,7 1,3 6 31311384N A
613.3972.150.7 21,7 1,5 55 134 33 2,5 5,7 11,3 6 31311384N A
613.3972.150.8 21,7 1,5 135 999 35 2,5 5,7 1,3 6 31311384N A
Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20° M| e
Zahnformfraser fir Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972
fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0 N| -
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0 S o
H| -
404
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721501
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721502
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721503
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721504
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721505
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721506
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721507
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=61339721508

Schneidplatte 628 Cﬁh HORN fil1)

Insert

DIN
3972

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number = z =
= = m
o s = = = " x = E Trennstelle M g
=} z z z o _ _ =) N Interface M <
628.3972.175.1 27,7 1,75 12 13 3,8 3.4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.175.2 27,7 1,75 14 16 3,8 3.4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.175.3 27,7 1,75 17 20 3,8 3.4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.175.4 27,7 1,75 21 25 3,9 3.4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.175.5 27,7 1,75 26 34 3,9 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.175.6 27,7 1,75 35 54 3,9 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.175.7 27,7 1,75 89 134 3,9 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.175.8 27,7 1,75 135 999 3,9 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.1 27,7 2 12 13 4,2 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.2 27,7 2 14 16 4,2 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.3 27,7 2 17 20 4,2 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.4 27,7 2 21 25 4,3 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.5 27,7 2 26 34 4,4 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.6 27,7 2 35 54 4,4 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.7 27,7 2 55 134 4,4 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
628.3972.200.8 27,7 2 135 999 4,5 3,4 7,45 14,3 6 32814384N A
Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20° M| o
Zahnformfraser fur Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972
fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0 N| -
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0 S| o
Bitte Schraube 5.17T20P verwenden H| -
Please use screw 5.17T20P
405
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Schneidplatte 632 (ﬁh HORN fil1)

Insert

== || DIN

3972

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number = Z =
= = om
o s = = = " @ = % Trennstelle M g
=] z z z o 4 | =) N Interface M <
632.3972.225.2 31,7 2,25 14 16 4,7 3,45 7,5 14,3 6 33214384N A
632.3972.225.3 31,7 2,25 17 20 4,8 3,45 7,5 14,3 6 33214384N A
632.3972.225.4 31,7 2,25 21 25 4,9 3,45 7,5 14,3 6 33214384N A
632.3972.225.5 31,7 2,25 26 34 4,9 3,45 7,5 14,3 6 33214384N A
632.3972.225.6 31,7 2,25 35 54 5 3,45 7.5 14,3 6 33214384N A
632.3972.225.7 31,7 2,25 55 134 5 3,45 7.5 14,3 6 33214384N A
632.3972.225.8 31,7 2,25 135 999 5 3,45 7,5 14,3 6 33214384N A
Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20° M| e
Zahnformfraser flr Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972
fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0 N| -
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0 S| o
H| -
406

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 546



https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=63239722252
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=63239722253
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=63239722254
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=63239722255
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=63239722256
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=63239722257
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=63239722258

Schneidplatte 635 Cﬁh HORN fil1)

Insert

DIN
3972

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number Z =
n § § é = W & § E Trennstelle M g
=] z z z o | | =] N Interface M <
635.3972.225.1 34,7 2,25 12 13 4,7 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.1 34,7 2,5 12 13 5,4 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.2 34,7 2,5 14 16 5,4 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.3 34,7 2,5 17 20 5,4 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.4 34,7 2,5 21 25 Hib Sk 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.5 34,7 2,5 26 34 55 55 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.6 34,7 2,5 85 54 8,8 8,8 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.7 34,7 2,5 55 134 5,7 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.250.8 34,7 2,5 135 999 5,7 589 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.275.4 34,7 2,75 21 25 589 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.275.5 34,7 2,75 26 34 5,9 9,9 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.275.6 34,7 2,75 35 54 6 585 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.275.7 34,7 2,75 55 134 6,1 5,9 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.275.8 34,7 2,75 135 999 6,1 5,5 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.1 34,7 & 12 13 6,2 5,9 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.2 34,7 3 14 16 6,4 D 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.3 34,7 8 17 20 6,4 5,9 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.4 34,7 3 21 25 6,4 58 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.5 34,7 3 26 34 6,5 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.6 34,7 3 35 54 6,5 55 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.7 34,7 8 559 134 6,6 515 11,9 17,5 6 33517584N A
635.3972.300.8 34,7 3 135 999 6,6 515 11,9 17,5 6 33517584N A
Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20° M| o
Zahnformfraser fir Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972
fur Fertighearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0 _ _ _ _ NI -
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0 S|o
Bitte Schraube 6.23T25P verwenden H| -
Please use screw 6.23T25P
407
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Aufsteckfraser M279 (ﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

)=

Typ A = einreihig Typ B = zweireihig
Type A = single row Type A = two row

Artikelnummer
Part number

DCONMS

i S| 8|8 T Trennstelle W
o O — yp rennstelle
8 N % 8 S - g Type Interface W
M279.0100.A32.10.10.1K 100 10 32 79 32 19 44,75 50 A 279105000N
M279.0100.A32.2.10.05.1K 100 o) 32 79 32 19 39,9 50 B 279105000R ¢ 279105000L
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M279... 030.0516.T20P T20PQ

408




Schneidplatte RS279 (ph HORN pi»)

Insert

7= || DIN
3972
Sorten
. . o Grades
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number z =

§ § § E o x " _ é Typ | Trennstelle M g

=z z z a o o 3 S = O |Type| Interface M <
RS279.3972.325.1 3,25 13 12 6,7 0,75 0,75 3,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.325.2 3,25 16 14 6,8 0,75 0,75 5825 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.325.3 3,25 20 17 7 0,75 0,75 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.325.4 3,25 25 21 7 0,75 0,75 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.325.5 3,25 34 26 7.1 0,75 0,75 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.325.6 3,25 54 35 7,2 0,75 0,75 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.325.7 3,25 134 55 7,2 0,75 0,75 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.325.8 3,25 999 135 7,2 0,75 0,75 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.350.1L 3.9 13 12 7,35 0,2 0,8 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.350.1R 3,5 13 12 7,35 0,8 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.350.2L 8i5 16 14 7,45 0,2 0,8 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.350.2R 315 16 14 7,45 0,8 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.350.3 3,5 20 17 7,4 0,8 0,8 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.350.4 3,5 25 21 7,6 0,8 0,8 5825 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.350.5 BI5 34 26 7,65 0,8 0,8 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.350.6 315 54 35 7,7 0,8 0,8 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.350.7 3,5 134 59) 7,8 0,8 0,8 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.350.8 3,5 999 135 7,8 0,8 0,8 5825 10,6 10,5 2 A 279105000N A

Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20°
Zahnformfraser flr Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972

fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0

409




Schneidplatte RS279 (ph HORN pi»)

Insert

7= || DIN
3972
Sorten
. . o Grades
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number z =

§ § § E o x " _ é Typ | Trennstelle M 5

=z z z a o o 3 S = O |Type| Interface M <
RS279.3972.375.1L 3,75 13 12 7.8 0,2 0,9 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.375.1R 3,75 13 12 7.8 0,9 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.375.2L 3,75 16 14 7,95 0,2 0,9 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.375.2R 3,75 16 14 7,95 0,9 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.375.3L 3,75 20 17 8 0,2 0,9 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.375.3R 3N/5 20 17 8 0,9 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.375.4L 3,75 25 21 8,1 0,2 0,9 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.375.4R SN/5 25 21 8,1 0,9 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.375.5 8,7 34 26 8,1 0,9 0,9 5,28 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.375.6 3,75 54 35 8,2 0,9 0,9 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.375.7 3,75 134 55 8,3 0,9 0,9 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.375.8 3,75 999 135 8,35 0,9 0,9 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.400.2L 4 16 14 8,4 0,2 0,95 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.400.2R 4 16 14 8,4 0,95 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.400.3L 4 20 17 8,55 0,2 0,95 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.400.3R 4 20 17 8,55 0,95 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.400.4L 4 25 21 8,65 0,2 0,95 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.400.4R 4 25 21 8,65 0,95 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.400.5L 4 34 26 8,75 0,2 0,95 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.400.5R 4 34 26 8,75 0,95 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.400.6L 4 54 35 8,8 0,2 0,95 10,1 10,6 10,5 2 B 279105000L A
RS279.3972.400.6R 4 54 35 8,8 0,95 0,2 0,4 10,6 10,5 2 B 279105000R A
RS279.3972.400.7 4 134 55 8,8 0,95 0,95 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A
RS279.3972.400.8 4 999 135 8,9 0,95 0,95 5,25 10,6 10,5 2 A 279105000N A

Eingriffswinkel 20°
Pressure angle 20°
Zahnformfraser flr Stirnrader mit Evolventenverzahnung nach DIN 867 Bezugsprofil 1 nach DIN 3972

fur Fertigbearbeitung, Profilverschiebungsfaktor 0
Gear milling cutter for cylindrical gears with involuted flanks according to DIN 867 Basic profile 1 according to DIN 3972
for finishing, addendum shift 0
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Frasen von Zapfwellenprofilen mit HORN

Komplettbearbeitungen auf Dreh-Fraszentren riicken immer mehr in den
Fokus. Mit Blick auf Zapfwellenverbindungen hat HORN diesbeziglich ein
darauf ausgelegtes Frasprogramm standardisiert. Die Fraser decken dabei
die meistverwendeten Profile 1 3/8" und 1 3/4" ab. Das Programm umfasst
auch spezielle Fraser fir eingeschrankte Auslaufe der Wellen. Die optima-
le Abstimmung von Substrat, Geometrie und Beschichtung sorgen fir eine
hohe Leistungsfahigkeit der Fraswerkzeuge.

PTO profile milling with HORN

Complete machining on turn-mill centres is becoming increasingly popular. With regard to
power take-off shaft connections, HORN has a standard milling program for this purpose.
The milling cutters cover the most commonly used profiles 1 3/8" and 1 3/4". The program
also includes special milling cutters for restricted shaft outlets. The optimal matching of
substrate, geometry and coating ensure high performance of the milling tools.
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Arbour Mounted Cutter

M274

Schneidplatte

Insert

RS274
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Aufsteckfraser M274 (ﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

)=

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer 7o)
=
Part number o = g - o
) b 2 = 2 9 " = Trennstelle W
(=} N (=} (=) (=} | 4 o Interface W
M274.0051.A22.7.5.1K 51 6 22 40 - - 31,9 40 274070000R e 274070000L
M274.0063.A22.7.5.1K 63 10 22 52 19 12 31,9 40 274070000R e 274070000L
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M274.0051.A22.7.5.1K 030.3513.T15P T15PL
M274.0063.A22.7.5.1K 030.3513.T15P T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2740051a2275ik
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m2740063a2275ik

Schneidplatte RS274 (ph HORN pi»)

Insert

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number — o
= o x " - o Trennstelle M g
a o o 4 S = o Interface M o
RS274.5003.134.0.L 3,4 0,2 0,25 8,5 7.5 8,5 2 274070000L A
RS274.5003.134.0.R 3,4 0,25 0,2 8,5 7.5 8,5 2 274070000R A
RS274.5003.138.0.L 2,34 0,2 0,25 8,5 7.5 8,5 2 274070000L A
RS274.5003.138.0.R 2,34 0,25 0,2 8,5 7,5 8,5 2 274070000R A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031340l
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031340r
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031380l
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031380r

Schneidplatte RS274 (ph HORN pi»)

Insert

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number — o
= o x " - = Trennstelle M g
a o o 4 S = &) Interface M o
RS274.5003.134.1.L 3,89 0,2 0,7 8,5 7.5 8,5 2 274070000L A
RS274.5003.134.1.R 3,89 0,7 0,2 8,5 7.5 8,5 2 274070000R A
RS274.5003.138.1.L 2,83 0,2 0,705 8,5 7,5 8,5 2 274070000L A
RS274.5003.138.1.R 2,83 0,705 0,2 8,5 7.5 8,5 2 274070000R A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031341l
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031341r
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031381l
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs27450031381r

Schneidplatten Verzahnungsstofien
Inserts Gear Broaching N 1 0 5

Vorteile:
- Sonderwerkzeuge, abgestimmt auf lhren Anwendungsfall
- Hohe Produktivitat in Kombination mit Nutsto3geraten

- Fertigbearbeitung auf einer Maschine
- Bis Modul 5 mm

- Kurze Lieferzeiten S 1 1 7

Advantages:

- Special tools designed for your application

- High productivity in combination with broaching devices
- Finishing on one machine

- Up to module 5 mm

- Short delivery times

Typ max. ModulgréBe m_ min. Kopfkreis bei Hohlrad max. Flankenlange

Type max. Module size m_ min. tip circle for ring gear max. length of flank

N105 1,5 4 20

N110 1,5 5 40

S117 5 9 -
Beispiel Supermini

Example Supermini
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Walzschalen - Ausfiihrung innere Kithlmittelzufuhr
Gear Skiving — Internal coolant supply design

Ausfihrung "D" - mit Dichtstopfen
Version "D" - with Sealing plug

K von hinten
IC from the back

Dichtstopfen
Sealing plug

—

System Dichtstopfen
Sealing plug
MDRO044 10.1.08.913
MDRO052 12.1.12.913
MDRO081 16.1.12.913
Ausfihrung "A" - mit IK-Verteiler
Version "A" - with Coolant distributor
IK-Verteiler

Coolant distributor

IK von vorne
IC from the front

System IK-Verteiler
Coolant distributor
MDRO44 020.2510.6506
MDR052 020.3212.6505
MDRO081 020.5616.6246

Kihlmittelrohr | fur System-Aufnahme
Coolant tube for System Holder

020.4012.1306 | HSK-A 40

020.5016.1307 |HSK-A 50

020.6318.1308 | HSK-A 63

020.0024.1310 | HSK-A 100
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Walzschalen
Gear Skiving Cﬁh aloll I]h)

Produktgruppe WSA:

- Ab Modul m = 0,2 mm mit Treppenschliff
-Abd=7mm

- Bis Modul m_ =3 mm

- Bisd =30 mm

- Vollhartmetallausfiihrung

- Nachscharfbar

- Bei Bedarf Kopfschneidend (patentiert)

Product range WSA:

- From module mn = 0.2 mm with step cut
- Fromd=7mm

- Up to module m =3

-Uptod=30mm

- Solid carbide version

- Resharpenable

- Head cutting if required (patented)

Produktgruppe WSR:

- Prazisionsschnittstelle fir hochste Rundlaufgenauigkeit (patentiert)
- Wechselplattensystem bis Modulm_ =5 mm

-Abd=25mm

- Unterschiedliche Kiihlmittelzufihrungen einstellbar

- Standardschafte unterschiedlicher Lange ab Lager

Product range WSR:

- Precision interface for high concentricity (patented)

- Interchangeable insert systems up to module m =5 mm
- From d =25 mm

- Adjustable coolant supply

- Standard shanks of different lengths from stock
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Walzschalen
Gear Skiving

(ph HORN pi»)

Produktgruppe M117:

- Wechselplattensystem bis Modul m =8 mm

- Wechselplatte mit selbstzentrierendem Plattensitz

- Als Aufsteckversion fur unterschiedliche Aufnahmen

- Mit integrierter Kihlmittelzufihrung je nach Bearbeitungssituation

Product range M117:

- Interchangeable insert system up to module m_ =8 mm

- Interchangeable insert with self-centering insert seat

- Arbour version with different adapters

- With integrated coolant supply depending on the machining application
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Wilzschilschaft MDR Cﬁh HORN fil1)

Gear Skiving Holder

PSC :é HSK-T

OAL
LBD2
o~
8
1
o) —=t1 5
Artikelnummer
Part number
= N w é W Z:' Trennstelle W
m m o | | o Interface W

MDR.044.C6.060.W 32 30 63 15 60 98 0410044
MDR.044.C6.080.W 32 29 63 15 80 118 0410044
MDR.044.C6.100.W 32 29 63 15 100 138 0410044
MDR.044.HSKT063.060.W 32 30 63 15 60 91,9 0410044
MDR.044.HSKT063.100.W 32 29 63 15 100 131,9 0410044
MDR.052.C6.060.W 39 37 63 15 60 98 0510052
MDR.052.C6.100.W 39 37 63 15 100 138 0510052
MDR.052.HSKT063.060.W 39 37 63 15 60 91,9 0510052
MDR.052.HSKT063.100.W 39 85 63 15 100 131,9 0510052
MDR.081.C6.060.W 56 54 63 15 60 98 0810081
MDR.081.C6.100.W 56 48 63 23 100 138 0810081
MDR.081.C6.125.W 56 48 63 23 125 163 0810081
MDR.081.C8.060.W 56 54 80 15 60 108 0810081
MDR.081.C8.100.W 56 48 80 23 100 148 0810081
MDR.081.C8.125.W 56 48 80 23 125 173 0810081
MDR.081.HSKT063.060.W 56 52,9 63 18 60 91,9 0810081
MDR.081.HSKT063.100.W 56 48 63 23 100 131,9 0810081
MDR.081.HSKT063.125.W 56 48 63 23 125 156,9 0810081
MDR.081.HSKT100.125.W 56 48 100 23 125 174,9 0810081

Die Schafte sind fur das Walzschalsystem WSR konzipiert und mit DR-Reibschneiden kompatibel. StandardmaBige Ausfiihrung
mit innerer Kihlmittelzufuhr ,D”. Mittels Austausch des Kiihlmittel-Verschlussstopfens durch den optional erhéltlichen Kihl-

mittelverteiler, konnen die Schafte auf Kihlmittelzufuhr Variante , A" umgebaut werden.
The shanks are designed for the WSR Gear Skiving System and are compatible with DR reaming inserts. Standard version with internal coolant supply ..D".
By replacing the coolant plug with the optionally available coolant distributor, the shanks can be converted to coolant supply version ,A".

Ersatzteile
Spare Parts

Walzschalschaft Schraube Torx-Schliissel

Gear Skiving Holder Screw Torx Wrench

MDR.... C009002 T8L
MDR.081... C00 90 04 T15Q 364 T15 x 100
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr044c6060w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr044c6080w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr044c6100w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr044hskt063060w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr044hskt063100w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr052c6060w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr052c6100w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr052hskt063060w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr052hskt063100w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081c6060w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081c6100w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081c6125w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081c8060w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081c8100w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081c8125w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081hskt063060w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081hskt063100w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081hskt063125w
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=mdr081hskt100125w

Prozess
Process

Das Anfasen von Stirnradern erlaubt die Komplettbearbeitung auf einer
Maschine mit exakten Geometrien. Gekoppelte Achsen von Werkstiick und
Werkzeug ermaglichen kurze Bearbeitungszeiten auch fiir Verzahnungen
mit Schultern. Fir jede Verzahnung wird das Werkzeug exakt ausgelegt und
die Prozessdaten ermittelt.

The chamfering of spur gears allows complete machining on one machine
with exact geometries. Synchronized rotation of workpiece and tool allow
short machining times, even for gears with shoulders. The tool is designed
exactly for each gear and the process data is determined.

Anwendungsbeispiel Machining example
Material: 1.7137 / 16MnCr5 Material: 1.7137 / 16MnCr5
Zahnezahl: 25 Number of teeth: 25

Modul m : 1,25 Module m : 1.25

Taktzeit: 8 s Cycle time: 8 s

Vc: 200 m/min Cutting speed: 200 m/min
f: 150 mm/min f: 150 mm/min
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Abwalzstofien
Gear Shaping

- Sonderwerkzeuge, abgestimmt auf lhren Anwendungsfall
- Fir AuBen- und Innenverzahnungen

- Fir Evolventen- und Passverzahnungen

- Fiir Sonderprofile

- Vom Modulgrofie m 0,2 mm bis 5 mm

- Werkzeug inklusive Prozessauslegung

- Special tools designed for your application

- For external and internal gears

- For involute and parallel splines

- For special profiles

- From module size m_0.2 mm to 5 mm
- Tool incl. process design
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Schlagzahnfrasen
Single-Point Gear Milling

Beim Schlagzahnfrasen, einem spanenden Fertigungsverfahren, rotieren das Werkstiick und das Werk-
zeug in einem bestimmten Drehzahlverhaltnis zueinander. Dabei wird das Werkzeug in einem bestimmten
Winkel gegeniiber dem Werkstiick angestellt. Wichtig ist, dass Werkstiickspindel und Werkzeug gekoppelt
zueinander laufen.

Mit diesem Verfahren lassen sich neben Plan- und Stirnverzahnungen auch Evolventen- und Spline-
verzahnungen effizient herstellen. Hierzu konnen nahezu alle Frassysteme von HORN verwendet werden.
Die Vorteile des Verfahrens liegen in den reduzierten Werkzeugbewegungen, da alle Zahnlicken in einem
Durchgang hergestellt werden. Es lasst sich auf nahezu allen Drehfraszentren umsetzen und ist somit
sehr universell einsetzbar.

In single-point gear milling, a machining process, the workpiece and the tool rotate at a specific speed ratio.
The tool is positioned at a specific angle relative to the workpiece. It is important that the workpiece spindle
and the tool rotate in sync with each other.

The process can be used to efficiently produce involute or spline gears in addition to crown and spur gears.
Almost all HORN milling systems can be used for this purpose.

The advantages of the process are reduced tool movements as all tooth spaces are produced in one pass.
The process can be implemented on almost all turn-mill centres and is therefore universally applicable.

Steckverzahnung Spline gearing

Material: 1.7137 / 16MnCr5 Material: 1.7137 / 16MnCr5
Zahnezahl: 36 Number of teeth: 36

Modul m : 0,5 Module m : 0.5

Takzeit: 15 s Cycle time:15 s

Ve: 150 m/min Cutting speed: 150 m/min
f:0,1mm/Z f:0,1mm/Z
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Kegelradfrasen
Bevel Gear Milling

Das Werkzeugprogramm wurde auf Index-Maschinen abgestimmt und beinhaltet folgenden Umfang:

- Fraskorper mit HSK-T40 oder HSK-T63 Schnittstelle

- Separater Messerkopf fir Innen und Auflenschneider -1-Flankenbearbeitung fir hohere Prazision
und Flexibilitat bei Korrekturen

- ldentische Grundkérper fir die Innen- und Au3enschneider

- Systemschneidplatten in 2 Grof3en fir unterschiedliche Modulgrofien

- Systeme fir Drehrichtung links oder rechts

- Adapterscheiben zur Anpassung der Werkzeuge an unterschiedliche Durchmesser/Flugkreisradien

- Flexible Korrektur der Zahnlangsform durch Einstellen der Exzentrizitat von Auflen- und Innenradius
durch verschiedene Distanzplatten

- Abgestimmte Substrate fiir unterschiedliche Werkstoffe

The tool programme has been adapted to Index machines and includes the following:

- Milling body with HSK-T40 or HSK-T63 interface

- Separate cutter head for inside and outside cutters - 1 flank machining for higher precision
and flexibility when making corrections

- Identical body for the internal and external cutters

- System inserts in 2 sizes for different module sizes

- Systems for clockwise or counter-clockwise rotation

- Adapter discs for adapting the tools to different diameters / flight circle radii

- Flexible correction of the longitudinal shape of the tooth by adjusting the eccentricity of the outer
and inner radius using various spacer plates

- Coordinated substrates for different materials
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5-Achs-Frasen von Verzahnungen
5-Axis Gear Milling

Dank der groflen Vielfalt an Verzahnungsformen lassen sich individuelle Anforderungen flexibel umsetzen.
Eine wirtschaftliche Fertigung ist bereits ab Losgrofle 1 mdglich, wodurch sich auch kleine Stiickzahlen
effizient realisieren lassen. Der Einsatz von Standardwerkzeugen sorgt dabei fiir geringe Werkzeugkosten
und eine schnelle Umsetzung. Zusatzlich ermaglicht die groBe Materialvielfalt die Verwendung optimal
abgestimmter Werkstoffe fur unterschiedlichste Anwendungen.

Thanks to the wide variety of gear tooth profiles, we can flexibly adapt to individual requirements.
Cost-effective production is possible even for single-unit orders, allowing us to efficiently manufacture
small quantities. The use of standard tools ensures low tooling costs and fast implementation. In
addition, the wide range of materials available allows us to use optimally matched materials for a wide
variety of applications.
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Stirnverzahnun
Spur gearing 9 (ﬁh HORN I]h)

Modul m_= 30 gerade verzahnt, bis @ 4000 mm
Module m_ =30 straight fluted, up to @ 4000 mm

Schruppen Hochvorschubfrasen / Schlichten Abzeilen
Roughing high feed milling / Finishing copy milling

DAHM.37 DGH

436



Zyklo-Palloid-Verzahnung
Cycloid palloid tooth system Cﬁh HORN I]h)

Modul m_=13,56
Module m, = 13,56

Schruppen Hochvorschubfrasen / Schlichten Abzeilen
Roughing high feed milling / Finishing copy milling

DGH DSDS
Werkstoff Werkzeuge  DC v, Bearbeitungszentrum
Material Tools [mm] [m/min] Machining centre
C45 DGH 12/16 300 >-Achs
C45 DSDS 8 200 >-Achs
C45 DSK 10 190 >-Achs
C45 DSM 12 260 >-Achs
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Schneckenrad Cﬁh HORN [il1)

Worm gears

Axialmodulm_=7,9/0 420 mm
Axial module m_=7,9 /@ 420 mm

Schruppen konventionell / Schlichten Abzeilen
Roughing conventionally / Finishing copy milling

DPTP DSK DPTR

Werkstoff Werkzeuge  DC v, Q Bearbeitungszentrum
Material Tools [mml] [m/min] [cm3/min] Machining centre
CuSn12Ni DPTP 8 200 145 >-Achs

CuSn12Ni DSK 8 225 80 >-Achs

CuSn12Ni DPTR 6 225 >-Achs
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ECKFRASEN
CORNER MILLING

System/System Seite/Page

DA31/32 440
DA62/65 454
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HCG - HORN Catalogue Guide DA3 1 /32

J1 J2 J3

DAH25 DAH37 DAH82 DAH84

32-100 12-25 20-80 20-50 50-125

DA62 DA65

Schneidplatte
SDAGL2 SDAGS DAH25 DAH37 DAH82 DAH84

Insert
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DA31/32

System DA31/32 System DA31/32

- Schaftfraser - End Mill

- Aufsteckfraser - Arbour Mounted Cutter
- Einschraubfraser - Screw-in Cutter

- Wendeschneidplatten - Indexable Inserts
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Schaftfriaser DAM31 / DAM32 Cﬁh HORN [ill)

End Mill

= DIN 1835-B KAPR 90°
=7 =} PS

Artikelnummer %)
Part number N x % x : w
=0 = (= T I -~ 3 5| Motertacew
DAM31.016.D163.02B 16 2 3 16 48 18,1 79 30000 DA31163N
DAM31.020.D204.03B 20 3 3 20 60 21,8 86 30000 DA31203N
DAM31.025.D255.04B 25 4 3 25 65 27,8 97 30000 DA31253N
DAM31.032.D326.05B 32 5 3 32 68 32,3 106 30000 DA31323N
DAM32.020.D205.02B 20 2 3 20 60 22,8 87 30000 DA32203N
DAM32.025.D256.03B 25 3 4,8 25 b4 32 102 30000 DA32253N
DAM32.032.D327.03B 32 3 4,8 32 68 32,2 106 30000 DA32323N
ab @ 25 mm 2 Spannflachen
from @ 25 mm 2 clamping flats
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM31.016.D163.02B 030.2541.T8P T8PL
DAM31.020.D204.03B 030.2547.T8P T8PL
DAM31.025.D255.04B 030.2553.T8P T8PL
DAM31.032.D326.05B 030.2557.T8P T8PL
DAM32.020.D205.02B 030.3562.T10P T10PL
DAM32.025.0256.03B 030.3569.T10P T10PL
DAM32.032.D327.03B 030.3576.T10P T10PL
443

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 604


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31016d16302b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31020d20403b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31025d25504b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31032d32605b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32020d20502b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32025d25603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32032d32703b

Schaftfriser =~ DAM31 / DAM32 Cﬁh HORN il)

End Mill

= KAPR 90°
=7 L || JE

Artikelnummer n
Part number ~ E % § T e W
g | 8| &% | 8| 4| 3| B = nterfsce W
DAM31.020.D160.03A 20 8 8 16 & 17 52 30000 DA31203N
DAM31.025.D161.04A 25 4 3 16 35 20 55 30000 DA31253N
DAM31.032.D162.05A 32 5 3 32 35 25 60 30000 DA31323N
DAM31.032.0202.05A 372 5 3 20 35 25 60 30000 DA31323N
DAM32.020.D160.02A 32 2 4,5 16 35 17 52 30000 DA32203N
DAM32.025.D0161.03A 25 3 4,5 25 35 20 55 30000 DA32253N
DAM32.032.D162.03A 32 3 4,5 32 35 25 60 30000 DA32323N
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM31.020.D160.03A 030.2547.T8P T8PL
DAM31.025.D161.04A 030.2553.T8P T8PL
DAM31.032.... 030.2557.T8P T8PL
DAM32.020.D160.02A 030.3562.T10P T10PL
DAM32.025.D161.03A 030.3569.T10P T10PL
DAM32.032.D162.03A 030.3576.T10P T10PL

Lhd

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 604


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31020d16003a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31025d16104a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31032d16205a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31032d20205a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32020d16002a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32025d16103a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32032d16203a

Einschraubfréser pAM31 / DAM32 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

= KAPR 90°
=7 L || JE

Artikelnummer 7)) o
Part number o ~2 = Z >

g8 28|z 2 3 |s 8 & teriace W
DAM31.016.M083.02B 16 2 3 8,5 13 M8 10 20 38 30000 DA31163N
DAM31.020.M104.03B 20 3 3 10,5 18 M10 15 25 45 30000 DA31203N
DAM31.025.M125.04B 25 4 8 12,5 21 M12 17 30 52 30000 DA31253N
DAM31.032.M166.05B 32 5 3 17 29 M16 24 35 58 30000 DA31323N
DAM32.020.M104.02B 20 2 4,8 10,5 18 M10 15 25 45 30000 DA32203N
DAM32.025.M125.03B 25 3 4,8 123 21 M12 17 30 52 30000 DA32253N
DAM32.032.M166.03B 32 4 4,8 17 29 M16 24 35 58 30000 DA32323N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM31.016.M083.02B 030.2541.T8P T8PL
DAM31.020.M104.03B 030.2547.T8P T8PL
DAM31.025.M125.04B 030.2553.T8P T8PL
DAM31.032.M166.05B 030.2557.T8P T8PL
DAM32.020.M104.02B 030.3562.T10P T10PL
DAM32.025.M125.03B 030.3569.T10P T10PL
DAM32.032.M166.03B 030.3576.T10P T10PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31016m08302b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31020m10403b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31025m12504b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31032m16605b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32020m10402b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32025m12503b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32032m16603b

Aufsteckfraser DAM32 Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

= KAPR 90°
=7 L || JE

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer )
=
Part number o 52 = @ - o 52
™ > o =) o o = Trennstelle W
(] L o (] T (&) O L o
=} N < =} (=) (=} | | o Interface W
DAM32.040.A1635.04 40 4 4,8 16 33 16 10,3 35 24000 DA32323N
DAM32.050.A2240.05 50 3 4,8 22 41 19 13,3 40 20000 DA32323N
DAM32.063.A2745.06 63 6 4,8 27 49 27 15,3 35 17500 DA32323N
Aufnahmebohrung nach DIN 8030-A
Cutterhole as per DIN 8030-A
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM32... 030.3576.T10P T10PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32040a163504
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32050a224005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam32063a274506

Schaftfraser DAM31 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

Artikelnummer )
=
Part number o E o = §
a5 % b = % 2 5 = = Trennstelle W
(=} (=} N < N4 =] | o o Interface W
DAM31.411.D163.02B 10,4 16,9 2 2 45° 16 20 80 30000 DA31163N
DAM31.414.D204.03B 14,35 20,9 3 2 45° 20 20 87 30000 DA31203N
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM31.411.D163.02B 030.2541.T8P T8PL
DAM31.414.D204.03B 030.2547.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31411d16302b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31414d20403b

Einschraubfriser DAM31 (ﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter
KAPR 45° j g

Artikelnummer

g %
Part number o § o % E §
a5 P w2 % 2 = 9 = " = = Trennstelle W
(=} =} N | < N4 o (=) == [0 | o o Interface W
DAM31.414.M104.03B 14,35 20,9 | 3 2 | 45° 10,5 18 M10 15 26 | 46 30000 DA31163N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM31.414.M104.03B 030.2547.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam31414m10403b

Wendeschneidplatte DA31/ DA32 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

= AL =29 &

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number - o
. W 9 Trennstelle M 3 "‘:E-?
- S o wn o Interface M n | =
DA31.016.A.00 3 9,31 0,03 3,11 3 DA31163N A | A
DA31.016.A.02 3 5,31 0,2 3,1 3 DA31163N A | A
DA31.016.A.04 3 5,31 0,4 3,08 3 DA31163N A | A
DA31.020.A.00 3 5,31 0,03 3,11 3 DA31203N A
DA31.020.A.02 3 5,31 0,2 3,1 3 DA31203N A | A
DA31.020.A.04 3 S 0,4 3,08 3 DA31203N A | A
DA31.025.A.00 3 9,8 0,03 3.1 & DA31253N A
DA31.025.A.02 3 5,31 0,2 3,1 3 DA31253N A | A
DA31.025.A.04 & 5,3 0,4 3,08 8 DA31253N A | A
DA31.032.A.02 3 5,33 0,2 3,1 3 DA31323N A | A
DA31.032.A.04 3 5,83 0,4 3,08 3 DA31323N A | A
DA32.020.A.00 4,6 8,15 0,03 4,72 3 DA32203N A A
DA32.020.A.02 4,6 8,15 0,2 4,71 3 DA32203N A
DA32.020.A.04 4,6 8,15 0,4 4,69 3 DA32203N A
DA32.020.A.08 4,6 8,15 0,8 4,65 3 DA32203N A | A
DA32.020.A.10 4,6 8,15 1 4,63 3 DA32203N A | A
DA32.025.A.00 4,6 8,15 0,03 4,73 8 DA32253N A
DA32.025.A.02 4,6 8,15 0,2 4,71 3 DA32253N A | A
DA32.025.A.04 4,6 8,15 0,4 4,69 8 DA32253N A | A
DA32.025.A.08 4,6 8,15 0,8 4,65 3 DA32253N A | A
DA32.025.A.10 4,6 8,15 1 4,63 8 DA32253N A | A
DA32.032.A.02 4,6 8,15 0,2 4,71 3 DA32323N A | A
DA32.032.A.04 4,6 8,15 0,4 4,69 8 DA32323N A | A
DA32.032.A.08 4,6 8,15 0,8 4,65 3 DA32323N A | A
DA32.032.A.10 4,6 8,15 1 4,63 3 DA32323N A | A

HM-Sorte TA45 bevorzugt fiir leichte Zerspanaufgaben, Aluminium und Schlichten.
HM-Sorte SA4B bevorzugt fur mittlere und schwere Zerspanaufgaben.

Carbide grade TA45 preferred for easy to machine materials, aluminium and finishing.

Carbide grade SA4B preferred for middle and difficult to machine materials.
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31016a00
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31016a02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31016a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31020a00
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31020a02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31020a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31025a00
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31025a02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31025a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31032a02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da31032a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32020a00
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32020a02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32020a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32020a08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32020a10
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32025a00
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32025a02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32025a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32025a08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32025a10
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32032a02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32032a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32032a08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da32032a10

Schneidplatte DA32 (ﬁh HORN fil1)

Insert

CVD-D @ @

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o
w w 5 g a Trennstelle M
— © o < m wn 3} Interface M
DA32.020.25.02.C 85 8,15 0,2 - - 4,7 1 DA32203N
DA32.025.25.02.C 315 8,15 0,2 - - 4,7 1 DA32253N
DA32.032.25.02.C 85 8,15 0,2 - - 4,7 1 DA32323N
DA32.032.25.X2.C 3,5 8,15 - 45° 0,2 4,7 1 DA32323N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da320202502c
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da320252502c
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da320322502c
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da3203225x2c

Schneidplatte DA32 (ph HORN pi»)

PKD il

PCD @ @

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o
w w o Trennstelle M
— © o %) o Interface M
DA32.020.25.02.P 35 8,15 0,2 4,7 1 DA32203N
DA32.025.25.02.P 83 8,15 0,2 4,7 1 DA32253N
DA32.032.25.02.P 35 8,15 0,2 4,7 1 DA32323N
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da320202502p
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da320252502p
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da320322502p

Technische Hinweise (ﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Eintauchwinkel, senkrecht Eintauchen seitlich und ins Volle, Aufbohren beim 90° Frasen
Ramp angle and plunging with a 90° milling cutter

@ (mm) 32 25 20 32 25 20 16
PlattengroBe / Insert size DA32 DA32 DA32 DA31 DA31 DA31 DA31

Eintauchwinkel (°)

i, 8,8° 3,5 3,6° 4,0° 3,5° 8,9 3,0°
Diving angle (°)

max. senkrecht eintauchen
ins Volle (mm) 1,0 0,6 0,4 1,7 0,8 0,6 0,4

vertical full diving max. (mm)

Senkrecht eintauchen,
max. seitliche Zustellung a,
(mm)

vertical side diving a, max. (mm)

4,6 4,6 4,6 3,1 3,1 31 3,1

Aufbohren, mind. Vorbohren
mit D, (mm) 22,8 15,8 10,8 25,8 18,8 13,8 9,8

Predrilling D, min. (mm)

Bohrzirkularfrasen ins Volle
Helical interpolation into solid material

DA31 DA32
DC (mm] Eintauchwinkel (°) D, . [mm] D,  [mm] DC (mm] Eintauchwinkel (°) D, . [mm] D, _ [mm]
Diving angle (°) Diving angle (°)

20 3 26 32 20 38 30,8 40
25 3,5 34 40 25 35 40,8 50
32 3,5 44 50 32 35 54,8 b4
35 4 58 b4 40 1,5 70,8 80

50 1 90,8 100

63 0,5 116,8 126

Eintauchwinkel und senkrecht Eintauchen beim 45°-Frdsen
Ramp angle and plunging with a 45° milling cutter

@ (mm) 17 14,4 10,5
PlattengréBe / Insert size DA32 DA31 DA31

E.irjtauchwinkel [O] 11° 70 10'50
Diving angle (°)

max. senkrecht eintauchen
ins Volle (mm) 3,2 2,0 2,0

vertical full diving max. (mm)

Korrekturfaktor fiir verringerte Schnitttiefe in Abhangigkeit vom Eckenradius beim 45° Frasen
Correction factor for reduced cutting depth in consideration to the corner radius when 45° milling

DA31/32 DA31/32
Eckenradius RE (mm) Korrekturfaktor f_(mm)
Corner radius RE (mm) Correction factor f, (mm]
0 0

0,2 0,078

0,4 0,17

0,8 0,33

1,0 0,41
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J1 J2 J3

DAH25 DAH37 DAH82 DAH84

12-25 20-80 20-50 50-125

Schneidplatte
Insert

DA31 DA32 DAH25 DAH37 DAH82 DAH84




DA62/65

System DA62/65 System DA62/65

- Schaftfraser - End Mill

- Aufsteckfraser - Arbour Mounted Cutter
- Einschraubfraser - Screw-in Cutter

- Wendeschneidplatten - Indexable Inserts
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Schaftfriser ~ DAM62 / DAM65 (ph HORN pi»)

End Mill

= DIN1835-B | | KAPR9D®

=P o)== | s

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer "
Part number o < % §
a5 o E 8 n 5 2(' = Trennstelle W
(= N < (=) | | o o Interface W
DAM62.020.D20.4.02B 20 2 4,5 20 50 33 85 24000 DA62003N
DAM62.025.D25.5.03B 25 3 4.5 25 56 37 95 21400 DA62003N
DAM62.032.D32.6.04B 32 4 4.5 32 60 49 11 18900 DA62003N
DAM65.032.D32.6.02B 32 2 7 32 60 44 111 11500 DA65003N
DAM65.040.D32.6.03B 40 3 7 32 60 44 111 10500 DA65003N
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM62.... 030.3070.T10P T10PL
DAM65.... 030.0411.T15P T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam62020d20402b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam62025d25503b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam62032d32604b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65032d32602b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65040d32603b

Einschraubfraser DAMé62 / DAM65

Screw-in cutter

(ph HORN pi»)

=7

% KAPR 90°
D

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer ) -
Part number = >
o z = n 4 s T telle W
o ] a o = 2 = " = z rennstelle
(= N << a a = n | o o Interface W
DAM62.025.M12.5.03 25 3 4,5 12,5 21 M12 17 89 57 21400 DA62003N
DAM62.032.M16.6.04 32 4 4,5 17 29 M16 24 43 66 18900 DA62003N
DAM65.032.M16.6.02 32 2 7 17 29 M16 24 43 66 11500 DA65003N
DAM65.040.M16.6.03 40 3 17 29 M16 24 43 66 10500 DA65003N

Ersatzteile
Spare Parts

Einschraubfraser
Screw-in cutter

DAMS62....
DAMEéS....

458

Spannschraube
Clamping Screw

030.3070.T10P
030.0411.T15P

TORX PLUS®-Schliissel

TORX PLUS® Wrench
T10PL
T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam62025m12503
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam62032m16604
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65032m16602
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65040m16603

Aufsteckfriser ~ DAM62 / DAM65 (ph HORN pi»)

Arbour Mounted Cutter

=7 ST e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
Part number N < % m o o 9
T = o 2 ) [5) = Trennstelle W
8 N % 8 E 8 S 4 % Interface W

DAM62.0040.A16.05 40 5 4,5 16 33 16 13,5 35 16900 DA62003N
DAM62.0050.A22.06 50 6 4,5 22 41 24 12,5 40 15100 DA62003N
DAM62.0063.A22.08 63 8 4,5 22 49 19,5 12,5 40 13500 DA62003N
DAM62.0080.A27.10 80 10 4,5 27 59 21,5 18,5 50 12000 DA62003N
DAM65.050.A22.04 50 4 7 22 41 18 9,8 40 9000 DA65003N
DAM65.050.A22.05 50 5 7 22 41 18 9,8 40 9000 DA65003N
DAM65.063.A22.05 63 5 7 22 49 18 9,8 40 8000 DA65003N
DAM65.063.A22.07 63 7 7 22 49 18 9,8 40 8000 DA65003N
DAM65.080.A27.07 80 7 7 27 59 30 15,3 50 7000 DA65003N
DAMé65.080.A27.09 80 9 7 27 59 20 13 50 7000 DA65003N
DAM65.100.A32.08 100 8 7 32 80 26 12 50 6000 DA65003N
DAM65.100.A32.11 100 1" 7 32 80 26 12 50 6000 DA65003N

Aufnahmebohrung nach DIN 8030-A

Cutterhole as per DIN 8030-A

Ersatzteile

Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAM62.0... 030.3070.T10P T10PL
DAMS65S... 030.0411.T15P T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam620040a1605
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam620050a2206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam620063a2208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam620080a2710
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65050a2204
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65050a2205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65063a2205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65063a2207
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65080a2707
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65080a2709
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65100a3208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dam65100a3211

- DA62 / DA65 /
Wendeschneidplatt
Indee?(abelgci:nsgstl pratte SDA62 / SDA65 Cﬁh HORN I]h)

=3

0 S |E| A

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o o < | <
w a Trennstelle M = 23138
4 S) o wn o Interface M Sl a || v
DA62.0400.A.04 5 7,62 0,4 5,2 6 DA62003N A A
DA62.0400.A.08 5 7,62 0,8 516 6 DA62003N A A
DA65.0700.A.08 7,55 11,5 0,8 8,36 6 DA65003N A | A A
DA65.0700.A.12 7,55 11,5 1,2 8,22 6 DA65003N A | A A
SDA62.0400.A.08 5 7,62 0,8 516 6 DA62003N A
SDA65.0700.A.08 7,55 11,5 0,8 8,36 6 DA65003N A | A A
SDA65.0700.A.12 7,55 11,5 1,2 8,22 6 DA65003N A A A
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da620400a04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da620400a08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da650700a08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=da650700a12
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sda620400a08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sda650700a08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=sda650700a12

Technische Hinweise Cﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Schrages Eintauchen
Angeled Diving

Schneidkreis-@ DC (mm) Eintauchwinkel (°)
Cutting edge @ DC (mm) Diving angle (°)
DAMé62 DAM65

20 2,4 -
25 1,75 -
32 1,25 2,15
40 0,95 1,6
50 0,7 1,15
63 0,55 0,85
80 0,4 0,7
100 - 0,55

Bohrzirkularfrasen ins Volle
Helical interpolation into solid material

Schneidkreis-@ DC (mm) DAMé62 DAM65
Cutting edge @ DC (mm)

D [mm] D[Jmax [mm] DOmin [mm] D[Jmax [mm]

Omin

20 32 40 = =
25 42 50 = =
32 56 64 50 64
40 72 80 66 80
50 92 100 86 100
63 118 126 112 126
80 152 160 146 160
100 - - 186 200
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Aufnahme MD (ph HORN pi»)

Adaptor

2 co
=
OAL £ =
g .
e —
— = A\
G| 1l —— - | (@)
=
LS
LBD1 DCONNWS
Artikelnummer 2
Part number % % g
b b I~ =
8 = 8 % 2(' 8 " Trennstelle W
(=) m (=) (= o — | Interface W
MD13.02.00.D16B 16 13 8,5 M8 73 14,35 48 00800115
MD18.04.00.D020B 20 18 10,5 M10 80 20,6 50 01000115
MD21.06.00.D25B 25 21 12,5 M12 91 23,7 56 01200115
MD29.08.00.D32B 32 29 17 M16 100 29,4 60 01600115

ab @ 25 mm 2 Spannfléchen

from @ 25 mm 2 clamping flats
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=md130200d16b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=md180400d20b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=md210600d25b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=md290800d32b

Aufnahme
Adaptor

MD

(ph HORN pi»)

OAL

BD1

DCONNWS

DCONMS

e

DCINTF

LBD1

Artikelnummer
Part number

MD13.02.85.D20B
MD18.04.85.D25B
MD21.06.85.D32B
MD29.08.85.D40B

ab @ 25 mm 2 Spannfléchen

from @ 25 mm 2 clamping flats

LS

DCONMS

W NN
N o1 O

~
o

13
18
21
29

DCONNWS

©
ol

—_
- N O
3 BNl -
o1 ol

THSZWS

<
©

M10
M12
M16

THSZWS

DCINTF

12,5
17,5
20,5
28,5

BHTA

o1 o1 O
o o o

105
115
140
150

e

LBD1

6,7
10,7

8,8

Trennstelle W
Interface W
00800115
01000115
01200115
01600115
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Verlingerung MD Cﬁl’l HORN [il1)

Extension
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OAL

DRVS
DCONMS
THSZMS
THSZWS

ol L. . [ (O I I B Fan \
@ NNZP.
| T g
LF DCONNWS
Artikelnummer " 2
Part number s g = g
zZ N =z N [
o = %) o %) > = Trennstelle M | Trennstelle W
O o T O T o << L
a m = (=) = (=) o — Interface M Interface W
MD13.02.00.M08 8,5 13 M8 8,5 M8 10 48 30 00800115 00800115
MD18.04.00.M10 10,5 18 M10 10,5 M10 15 55 35 01000115 01000115
MD21.06.00.M12 12,5 21 M12 12,5 M12 17 57 35 01200115 01200115
MD29.08.00.M16 17 29 M16 17 M16 24 58 35 01600115 01600115
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HOCHVORSCHUBFRASEN
HIGH FEED MILLING
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Kapitel

Chapter 5 12

DA31 DA32 DA62 DA65
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DAH25

Hochvorschubfrasen High feed milling
System DAH25 System DAH25

- Schaftfraser - End Mill

- Einschraubfraser - Screw-in Cutter

- Wendeschneidplatten - Indexable Inserts
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Schaftfraser DAHM25 (ph HORN pi»)

End Mill

DIN 1835-B = KAPR 10°

Artikelnummer n
Part number " x % § : e
g | &% 8 | a9 2 3 S| teriacew
DAHM.25.012.D0122.02B 12 2 1 12 45 15 61,5 30000 DAH253N
DAHM.25.012.D124.02B 12 2 1 12 45 36 82,5 30000 DAH253N
DAHM.25.016.D163.03B 16 3 1 16 48 20,2 69,5 30000 DAH253N
DAHM.25.016.D165.02B 16 2 1 16 48 48,2 97,5 30000 DAH253N
DAHM.25.016.D165.03B 16 3 1 16 48 48,2 97,5 30000 DAH253N
DAHM.25.020.D204.03B 20 3 1 20 50 25 76,5 30000 DAH253N
DAHM.25.020.D206.03B 20 3 1 20 50 60 11,5 30000 DAH253N
DAHM.25.025.0257.04B 25 4 1 25 56 75 132,5 27500 DAH253N
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAHM.25.012.D1... 030.2547.T8P T8PL
DAHM.25.... 030.2553.T8P T8PL
469
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dahm25012d12202b
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Einschraubfriser DAHM25 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

2 | [ e
-y D= e

Artikelnummer wn -
Part number = S
- g b 4 = TrennstelleW
o - = g = ) > " = = rennstelle
=} N < (=} (=) (== 0 _ o o Interface W
DAHM.25.012.M062.02 12 2 1 6,5 N Mé 9 13,5 26 30000 DAH253N
DAHM.25.016.M083.02 16 2 1 8,5 13 M8 10 20,8 38,8 30000 DAH253N
DAHM.25.016.M083.03 16 3 1 8,5 13 M8 10 20,8 38,8 30000 DAH253N
DAHM.25.020.M104.03 20 3 1 10,5 18 M10 15 25,6 45,6 30000 DAH253N
DAHM.25.025.M125.04 25 4 1 12,5 21 M12 17 28 50 27500 DAH253N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAHM.25.012.M062.02 030.2547.T8P T8PL
DAHM.25.... 030.2553.T8P T8PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dahm25012m06202
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Wendeschneidplatte DAH25 (ﬁh HORN [il1)

Indexable insert

sl llinglliss

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o
w w _ a Trennstelle M
_ _| o = %) n o Interface M
DAH.25.011.D.04 7.1 4,4 0,4 5,9 2,75 2,6 2 DAH253N

471
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Technische Hinweise DAHM25 Cﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Eintauchwinkel - Bohrzirkularfrasen
Diving angle - Helical interpolation
DAHM25

DC (mm)  Eintauchwinkel (°) D, . [mm] D, [mm]
Diving angle (°)

12 6,5 15,2 24
16 2,5 23,2 32
20 1,5 31,2 40
25 1 41,2 50

theoretischer Eckenradius r,

= Programmierradius
theoretical corner radius r,,
= programming radius

Programmierradius und Abweichung h

Programming radius and difference

r,(mm) max. Abweichung (mm)
max. difference (mm)

1,4 0,61 9
e
maz.d\“efe“ce
ke
Zur Ermittlung der Drehzahl und der Schnittgeschwindigkeit muss Korrekturwert
mit dem effektiven Durchmesser d_, gerechnet werden. Correction value
Dieser berechnet sich in Abhangigkeit der Schnitttiefe APMX, dem
Schneidkreisdurchmesser DC und dem Korrekturwert K zu: APMX [mm] K, [mm]
dgy=K; +(DC-12] 0,1 53
The effective cutting diameter d_, must be calculated to obtain the correct APMX and 0.2 6,5
the cutting feed. 0,3 7.4
The effective cutting diameter is calculated using the following values and formula.
APMX = depth of cut 0,4 8,1
DC = cutter diamgter 0,5 8,8
K, = from correction value chart
dy =Ky +(DC-12) 0,6 9,4
0,7 10,0
0,8 10,5
0,9 11,0
1,0 12,0
472
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HCG - HorN Catalogue Guide

Kapitel

Chapter 5 12
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DAH37

Hochvorschubfrasen High feed milling
System DAH37 System DAH37

- Schaftfraser - End Mill

- Aufsteckfraser - Arbour Mounted Cutter
- Einschraubfraser - Screw-in Cutter

- Wendeschneidplatten - Indexable Inserts
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Schaftfriser DAHM37 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

= DIN1835-B | | KAPR10°
D sol=1NB.S

7

Artikelnummer 7))
=
Part number " E = §
o b = S " 5 = = Trennstelle W
=} N < =) | 3 o o Interface W
DAHM.37.020.D204.02B 20 2 1,2 20 50 34 87 27500 DAH373N
DAHM.37.025.D255.03B 25 3 1,2 25 56 41 101 27500 DAH373N
DAHM.37.032.D326.04B 32 4 1,2 32 60 47 1M 25000 DAH373N
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAHM... 030.3070.T10P T10PL
477
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Einschraubfraser DAHM37 Cﬁh HORN [il1)

Screw-in cutter

2 | [ e
-y D= e

Artikelnummer 7)) o
Part number = S
il B g & _ = | Trennstelle W
o ] a o = Z = " 3 = rennstelle
(=} N < O (=) = @) _ o o Interface W
DAHM.37.020.M104.02 20 2 1,2 10,5 18 M10 15 25 45 27500 DAH373N
DAHM.37.025.M125.03 25 3 1,2 12,5 21 M12 17 30 52 27500 DAH373N
DAHM.37.032.M166.04 32 4 1,2 17 29 M16 24 35 58 25000 DAH373N
DAHM.37.040.M166.05 40 3 1,2 17 29 M16 24 35 58 21000 DAH373N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAHM... 030.3070.T10P T10PL
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Aufsteckfraser DAHM37 Cﬁh HORN fil1)

Arbour Mounted Cutter

2 | [ e
-y D= e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer )
=
Part number L 2 = a3 - o s
o > o = O [3) = Trennstelle W
(& L o (&) ac (&) O L o
(=} N < O =) (=} | | o Interface W
DAHM.37.040.A1635.05 40 5 1,2 16 33 16 12,4 8 21000 DAH373N
DAHM.37.050.A2235.06 50 6 1,2 22 41 19,5 15,4 40 17500 DAH373N
DAHM.37.063.A2240.07 63 7 1,2 22 49 22 15,4 40 15000 DAH373N
DAHM.37.063.A2740.07 63 7 1,2 27 49 21,5 17,4 45 15000 DAH373N
DAHM.37.080.A3245.08 80 8 1,2 32 59 29,5 21,4 55 12500 DAH373N
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAHM... 030.3070.T10P T10PL
479
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Indexable insert

Wendeschneidplatte DAH37 (ﬁh HORN fil1)

sl llinglliss

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

w w Trennstelle M
— © o wn Interface M
DAH.37.022.N.08 7.9 7,48 0,8 3,18 DAH373N

neutrale Geometrie
neutral geometry
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Wendeschneidplatte DAH37 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

sl llinglliss

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

w w Trennstelle M g

| S @ %) Interface M a

DAH.37.022.5.08 7,9 7,48 0,8 3,18 DAH373N A
positive Geometrie

positive geometry M| e

N| o

S| o

H| -
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Technische Hinweise DAHM37 Cﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Eintauchwinkel - Bohrzirkularfrasen
Diving angle - Helical interpolation
DAHM37

DC (mm)  Eintauchwinkel (°) D, . [mm] D, [mm]
Diving angle (°)

20 5 24,2 40
25 4 34,2 50
32 1 48,2 64
40 0,5 64,2 80
50 0,5 84,2 100
63 0,4 110,2 126
80 0,4 144,2 160

theoretischer Eckenradius r,,

= Programmierradius
theoretical corner radius r,
= programming radius

Programmierradius und Abweichung
Programming radius and difference

-

r,(mm] max. Abweichung (mm)
max. difference (mm)
2 0,83

Zur Ermittlung der Drehzahl und der Schnittgeschwindigkeit muss Korrekturwert

mit dem effektiven Durchmesser d_, gerechnet werden. Correction value

Dieser berechnet sich in Abhangigkeit der Schnitttiefe APMX, dem

Schneidkreisdurchmesser DC und dem Korrekturwert K zu: APMX [mm] K, [mm]

deff = KD +(DC - 20) 0,1 9,71

The effective cutting diameter d_, must be calculated to obtain the correct APMX 0.2 11,47

and the cutting feed. 03 12.81

The effective cutting diameter is calculated using the following values and formula. ' '

AMPX = depth of cut 0,4 13,93

DC = cutter diamgter 0,5 14,92

K, = from correction value chart

d =K, +(Ds-20) 0,6 15,82
0,7 16,63
0,8 17,39
0,9 18,10
1,0 18,77
1.1 19,40
1,2 20,00
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HCG - HoRN Catalogue Guide DAH 82/84

Kapitel
Chapter 5 12
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DAH82/84 '

Hochvorschubfrasen High feed milling
System DAH82 / DAH84 System DAH82 / DAH84
- Schaftfraser - End Mill

- Aufsteckfraser - Arbour Mounted Cutter

- Einschraubfraser - Screw-in Cutter

- Wendeschneidplatten - Indexable Inserts

485



Inhaltsangabe
Summary

Schaftfraser
End Mill

DAHMS82

d

Seite/Page

Einschraubfraser
Screw-in cutter

~
@ m
~

DAHM82
Seite/Page
488

Aufsteckfraser

Arbour Mounted Cutter

DAHMB82/DAHMS84 @
Seite/Page
489

Wendeschneidplatte

Indexable insert

DAH82/DAH84 @
Seite/Page
490

Technische Hinweise Seite/Page

Technical Instructions 491-499

486



Schaftfraser DAHMS82 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

DIN 1835-B = KAPR 10°

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer )
=
Part number L E = >z<
a5 L = 8 " 5 3:' z Trennstelle W
(=] N < a | | o o Interface W
DAHM.82.020.D204.02B 20 2 1 20 50 36 87 21000 DAH823N
DAHM.82.025.D255.03B 25 3 1 25 56 T 101 18500 DAH823N
DAHM.82.032.D326.04B 32 4 1 32 60 50 111 16500 DAH823N
DAHM.82.035.D326.04B 35 4 1 32 60 50 111 15500 DAH823N
DAHM.82.040.D326.05B 40 5 1 40 60 50 111 14500 DAH823N
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAHM... 030.3070.T10P T10PL
487
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Einschraubfriser DAHMS82 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

2 | [ e
-y D= e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n )
Part number = S
w3 & & o 3 Trennstelle W
o ] & o = z = " = = rennstelle
(=] N < =) (=) = 0 _ o o Interface W
DAHM.82.020.M104.02 20 2 1 10,5 16 M10 15 25 45 21000 DAH823N
DAHM.82.025.M125.03 25 3 1 12,5 20 M12 17 30 52 18500 DAH823N
DAHM.82.032.M166.04 32 4 1 17 28 M16 24 35 58 16500 DAH823N
DAHM.82.035.M166.04 35 4 1 17 29 M16 24 35 58 15500 DAH823N
DAHM.82.040.M166.05 40 5 1 17 29 M16 24 35 58 14500 DAH823N
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
DAHM... 030.3070.T10P T10PL

488
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Aufsteckfraser DAHM82 / DAHMS84 (ﬁh HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

2 | [ e
-y D= e

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
Part number N ) % . o o 9
[ > o 2 o (&) = Trennstelle W

8 N % 8 % 8 S 4 % Interface W
DAHM.82.040.A1635.05 40 5 1 16 33 16 11,5 35 14500 DAH823N
DAHM.82.042.A1635.05 42 5 1 16 33 16 11,5 35 14000 DAH823N
DAHM.82.050.A2240.06 50 6 1 22 41 19,5 14,5 40 13000 DAH823N
DAHM.82.052.A2240.06 52 6 1 22 41 19,5 14,5 40 13000 DAH823N
DAHM.82.063.A2240.07 63 7 1 22 41 19,5 14,5 40 13000 DAH823N
DAHM.84.050.A2240.04 50 4 1,5 22 41 16,5 13 40 8000 DAH843N
DAHM.84.052.A2240.04 52 4 1,5 22 41 16,5 13 40 7500 DAH843N
DAHM.84.063.A2240.05 63 5 1,5 22 49 19,5 13 40 6500 DAH843N
DAHM.84.066.A2240.05 66 5 1,5 22 49 19,5 13 40 6500 DAHB843N
DAHM.84.080.A2750.06 80 6 1,5 27 59 21,5 20 50 5500 DAHB843N
DAHM.84.085.A2750.06 85 6 1,5 27 59 21,5 20 50 5500 DAH843N
DAHM.84.100.A3250.07 100 7 1,5 32 80 30 20 50 5000 DAH843N
DAHM.84.125.A4063.08 125 8 1,5 40 89 56 26 63 4000 DAH843N

Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
DAHM.82.... 030.3070.T10P T10PL
DAHM.84... 030.0412.T15P T15PQ
DAHM.84.125.A4063.08 030.0412.T15P T15PQ 20.30.6367
489
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Wendeschneidplatte DAH82 / DAH84 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

sl llinglliss

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

&) m | <
w = Trennstelle M 238

- S} o wn O Interface M o | O

DAH.82.030.5.08 8,33 8,33 0,8 4,5 8 DAH823N A | A
DAH.84.030.5.12 12,56 12,56 1,2 7 8 DAHB843N A | A

positive Geometrie
positive geometry

Programmierradius und Abweichung
Programming radius and difference

theoretischer Eckenradius r, = Programmierradius
theoretical corner radius r, = programming radius

ax Abwe\c\’\ur\g
max. difference

Typ r, (mm] max. Abweichung (mm)
type max. difference (mm)
DAH.82 2 0,72
DAH.84 3,25 0,96
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 598


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dah82030s08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=dah84030s12

DAH82/DAH84 - Eintauchwinkel (ﬁh HORN [ill)

Berechnung Frasermittelpunktsbahn

D Bohrungsdurchmesser Werkstiick
DC Schneidkreisdurchmesser
r Schneidkreisradius

Upys = Umfang Frasermittelpunktsbahn

N

U,z = X (Bohrungsdurchmesser Werkstiick - Schneidkreisdurchmesser])
—p U, =1x(D-DC)

oder

U,z =T x [Bohrungsdurchmesser Werkstiick - (2 x Schneidkreisradius))

—_— ) U, =1x(D-(2xr))

Berechnung iuiber Frasermittelpunktsbahn:
Basis ist das rechtwinklige Dreieck

c
a = Rampenwinkel b
b = Schnitttiefe je Umdrehung (Steigung)
a = Umfang Frasermittelpunktsbahn

a=Ugg

Beispielbetrachtung fehlender Rampenwinkel = ?
Bohrungsdurchmesser Werkstiick D =98 mm
Schnitttiefe je Umdrehung b =08mm
Schneidkreisdurchmesser DC =50 mm

C
‘ _ Gegenkathete b b
and =" Ankathete a
‘ _ 0,8 mm
aNa=""150,8 mm a=mx(D-DCJ

a= 0,30°
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DAHS - Eintauchwinkel (ph HORN pi»)

Eintauchwinkel - Bohrzirkularfrasen

DAHM82 DAHM84
DC (mm) Eintauchwinkel (°) D, . [mm] D, _ [mm] DC (mm) Eintauchwinkel (°) D, . [mm] D, _ [mm]
Diving angle (°) Diving angle (°)

20 5 26,4 38,4 50 2,7 80,4 97,6
25 3,9 36,4 48,4 52 2,5 84,4 101,6
32 2,8 50,4 62,4 63 1,8 106,4 123,6
35 2,4 56,4 68,4 66 1,7 112,4 129,6
40 1,9 66,4 78,4 80 1,3 140,4 157,6
42 1,8 70,4 82,4 85 1,2 150,4 167,6
50 1,4 86,4 98,4 100 1 180,4 197,6

125 0,8 230,4 247.6

Frasermittelpunktsbahn - Theoretisch ermittelte Werte

Empfehlung helikales Eintauchen DAH82:

APMX =1 mm
— Zustellung je Umdrehung: 50% des APMX als Startwert
— je nach Verhaltnisse bis 80 % des APMX maglich
— 0,5 mm bis 0,8 mm Zustellung je Umdrehung

Empfehlung helikales Eintauchen DAH84:

APMX =1,5mm
— Zustellung je Umdrehung: 67% des APMX als Startwert
— je nach Verhaltnisse bis 80 % des APMX maglich
— 1,0 mm bis 1,2 mm Zustellung je Umdrehung
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DAHS - Eintauchwinkel (ph HORN pi»)

Berechnung Bohrungsdurchmesser ebener Grund DAH82

Dmin=[DC-a]x2 Dmax=[DC- RE) x 2

D_ =(50mm - 6,8 mm]x 2 D__=(50mm-0,8mm]x2

D_. =864 mm D . =984mm

Bedeutet: Bedeutet:

Mit dem Schneidkreisdurchmesser Mit dem Schneidkreisdurchmesser
50 mm ist ein Durchmesser von 50 mm ist ein Durchmesser von
86,4 mm mit ebenem Grund zu 98,4 mm ohne ebenem Grund zu
erreichen. erreichen. Es bleibt Restmaterial

in der Mitte stehen.

Q-’/ RE =0,8 mm

6,8 mm

Q
||

APMX
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DAHS8 - Eintauchwinkel

(ph HORN pi»)

Berechnung Bohrungsdurchmesser ebener Grund DAH84

D =(DC-alx2
D_ =(50mm-9,8mm]x?2

D_.=80,4mm

Bedeutet:

Mit dem Schneidkreisdurchmesser
50 mm ist ein Durchmesser von
80,4 mm mit ebenem Grund zu
erreichen.

D_=(DC-RE)x2

L =00mm-12mm]x2

m

w=97,6 mm

m

Bedeutet:

Mit dem Schneidkreisdurchmesser
50 mm ist ein Durchmesser von
97,6 mm ohne ebenem Grund zu
erreichen. Es bleibt Restmaterial

in der Mitte stehen.

&
‘*’/ RE =1,2mm
= 9.8mm

APMX

A
\i
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DAHS8 - Plunge angle

(ph HORN pi»)

Calculation of cutter centre path

D Bore diameter of workpiece
DC = Cutting diameter
r Cutting radius

Upys = Circumference of cutter centre path

N

U,z = x (Bore diameter of workpiece - Cutting diameter)
—— U =1x(D-DC)

or

U,z = x (Bore diameter of workpiece - (2 x Cutting radius])

—_— ) U, =1x(D-(2xr))

Calculation using cutter centre path:
The basis is the right-angled triangle

a = Ramp angle

b = Depth of cut per rotation (Pitch)
a = Circumference of cutter centre path

Example of missing ramp angle = ?

Bore diameter of workpiece D =98mm
Depth of cut per rotation b =0.8mm
Cutting diameter DC =50 mm

Opposite side b

tana = Adjacent side a
‘ _ 0.8 mm
anY=""150.8 mm

a=mx(D-DC)
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DAHS - Plunge angle (ﬁl’l HORN [il1)

Diving angle - Helical interpolation

DAHM82 DAHM84
DC (mm) Plungeangle (°) D, . [mm] D, [mm] DC (mm) Plungeangle (°) D, . [mm] D, [mm]
Diving angle (°) Diving angle (°)

20 5 26,4 38,4 50 2,7 80,4 97,6
25 3,9 36,4 48,4 52 2,5 84,4 101,6
32 2,8 50,4 62,4 63 1,8 106,4 123,6
88 2,4 56,4 68,4 66 1,7 12,4 129,6
40 1,9 66,4 78,4 80 1,3 140,4 157,6
42 1,8 70,4 82,4 85 1,2 150,4 167,6
50 1,4 86,4 98,4 100 1 180,4 197,6

125 0,8 230,4 247,6

Recommendation for helical plunging DAH82:

AMPX'=1 mm
— Feed per revolution: 50% of AMPX as starting value
— Depending on conditions, up to 80 % of the AMPX possible

— 0.5 mm up to 0.8 mm feed per revolution

Recommendation for helical plunging DAH84:

AMPX =1.5 mm
— Feed per revolution: 67% of AMPX as starting value
— Depending on conditions, up to 80 % of the AMPX possible

— 1.0 mm up to 1.2 mm feed per revolution
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DAHS - Plunge angle Cﬁl’l HORN [il1)

Calculation of bore diameter with flat base DAH82

Dmin=[DC-a]x2 Dmax=[DC- RE) x 2

D_ =(50mm - 6.8 mm] x 2 D__=(50mm-0.8 mm]x 2

D_. =86.4mm D . =98.4mm

Meaning: Meaning:

With a cutting diameter 50 mm, With a cutting diameter 50 mm,

a bore diameter of 86.4 mm with a diameter of 98.4 mm without a

a flat base can be achieved. flat base can be achieved. Material

remains in the centre.

Q-’/ RE =0,8 mm

6,8 mm

Q
||

APMX
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DAHS8 - Plunge angle

(ph HORN pi»)

Calculation of bore diameter with flat base DAH84

D =(DC-alx2
D_ =(50mm - 9.8 mm] x 2

Dmin =80.4 mm

Meaning:

With a cutting diameter 50 mm,
of a bore diameter of 80.4 mm with
a flat base can be achieved.

D_=(DC-RE)x2

D__=(50mm-1.2mm]x?2

m

D .. =97.6 mm

m

Meaning:

With a cutting diameter 50 mm,

a diameter of 97.6 mm without a
flat base can be achieved. Material
remains in the centre.

Q-’/ RE =1,2 mm

Q
||

APMX
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DAHS8 - Korrekturwert Planfrasen (ﬁh HORN |]|])

DAHS8 - Correction value face milling

Korrekturwert - warum?
Correction factors - why?

- Bei der Verwendung eines Hochvorschubfrasers ist der effektive Schneidkreis
durchmesser nicht identisch mit dem angegebenen Schneidkreis

- Die Korrekturwerte stehen in Abhangigkeit der Schnitttiefe APMX .

- Dies gilt fur die Bearbeitung des Planfrasens.

- Berechnung fiir Ds effektiv fur das Planfrasen: DC effektiv=DC - K

- When using a high feed milling cutter, the effective cutting diameter is not identical with
the specified value.

- The correction factors are dependent on the cutting depth APMX.

- This applies to face milling.

- Calculation for Ds effective for face milling: DC effective = DC - K

DAHS82 DAH84
Schnitttiefe Korrekturwert Schnitttiefe Korrekturwert
Depth of cut Correction factor Depth of cut Correction factor

APMX K APMX K
[mm] [mm] [mm] [mm]
0,1 10,9 0,1 16,3
0,2 9,5 0,2 14,6
0,3 8,3 0,3 13,0
0,4 7,0 0,4 11,7
0,5 5,9 0,5 10,4
0,6 4,8 0,6 9,3
0,7 3,9 0,7 8,2
0,8 3,0 0,8 7,3
0,9 2,2 0,9 6,4
1,0 1,6 1,0 9,6
1,1 4,9

1,2 4,1

1,3 3,5

1,4 2,8

1,5 2,3
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(ph HORN pill)
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TANGENTIALFRASEN
TANGENTIAL MILLING

System/System Seite/Page

406/409 504
610 928
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HCG - HorN Catalogue Guide

Kapitel
Chapter

Halter Typ
Holder Type

B &Y FEQ:Q

DC 16-40 25 100 32-250 40-250
APMX 6,3 9,3 6,2
CWN 11 9,6-12,9

Schneidplatte 406 409

Insert

CEDC 4 4
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40-250

40-63

32-50

100-125

50-125

125

7,7

43,2

9.9

14-22

12,9-18,8

16

409

610
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HCG - HorN Catalogue Guide 406/409
o oG]

System \vavav4 ~
Anstellwinkel System
Setting angle @ @
406 409

KAPR 90°
I ° ° ° ° ° °
KAPR 90°
| ) ° ° ° ° ° °
KAPR 90°
° ° ° ° ° °
° ° ° ° °
° ° ° ° °
° ° ° °
° °
° °
° °
° ° °
CWN = einstellbar
adjustable
KAPR 90°
| ) ° ° °

504



406/409

Tangentialfrasen Tangential milling
mit System 406/409 with system 406/409
- 90° Schaftfraser - 90° End Mill

- 90° Einschraubfraser - 90° Screw-in cutter

- Eckfraser - Shoulder Mill

- Planfraser - Face Mill

- Walzenstirnfraser - Shell End Mill

- Scheibenfraser - Disc Milling cutter

- Aufsteckfraser - Arbour Mounted Cutter
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Schaftfraser M406 / M409 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer w0

=
Part number L Q 52 = S

o e = o — = Trennstelle W
(&) L L o (&S] w0 o << o
a N N < (=) | | o o Interface W
M406.016.D16.3.02A 16 2 2 6,3 16 48 25 75 23700 406003R
M406.020.D20.4.03A 20 3 3 6,3 20 50 33 85 21200 406003R
M406.025.D25.5.04A 25 4 4 6,3 25 56 35 95 19000 406003R
M409.032.D32.6.04A 32 4 4 9,3 32 60 47 111 15600 409003R
M406.032.D32.6.05A 32 5 5 6,3 32 60 47 111 16700 406003R
M409.040.D32.6.05A 40 5 5 9,3 32 60 47 111 13900 409003R
M406.040.D32.6.06A 40 6 6 6,3 32 60 49 111 15000 406003R
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M406...02A -...03A 030.2669.T8P T8PL
M406...04A -...06A 030.2608.T8P T8PL
M409.... 030.3511.T10P T10PL
507

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 636


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406016d16302a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406020d20403a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406025d25504a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409032d32604a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406032d32605a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409040d32605a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406040d32606a

Schaftfraser M406 / M409 Cﬁh HORN [il1)

End Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer w0
=
Part number L Q 52 = S
o e = o — = Trennstelle W
(&) L L o (&S] w0 o << o
a N N < (=) | | o o Interface W
M406.016.D16.3.02B 16 2 2 6,3 16 48 25 75 23700 406003R
M406.020.D20.4.03B 20 3 3 6,3 20 50 33 85 21200 406003R
M406.025.D25.5.04B 25 4 4 6,3 25 56 35 95 19000 406003R
M406.032.D32.6.05B 32 5 5 6,3 32 60 47 111 16700 406003R
M409.032.D32.6.03B 32 3 3 9,3 32 60 47 111 15600 409003R
M409.032.D32.6.04B 32 4 4 9,3 32 60 47 111 15600 409003R
M409.040.D32.6.05B 32 5 5 9,3 32 60 47 111 13900 409003R
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M406...02B -...03B 030.2669.T8P T8PL
M406...04B -...06B 030.2608.T8P T8PL
M409.... 030.3511.T10P T10PL
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 636


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406016d16302b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406020d20403b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406025d25504b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406032d32605b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409032d32603b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409032d32604b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409040d32605b

Schaftfraser M406 (ph HORN pi»)

End Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer wn

=
Part number " 0 52 = 2

o o = o - = Trennstelle W
(&) L L o (&S] wn o < o
a N N < a | | o o Interface W
M406.016.D12.1.02A 16 2 2 6,3 12 89 19 55 23700 406003R
M406.020.D16.1.03A 20 3 3 6,3 16 39 19 55 21200 406003R
M406.025.D16.2.04A 25 4 4 6,3 16 35 29 65 19000 406003R
M406.025.D20.2.04A 25 4 4 6,3 20 35 29 65 19000 406003R
M406.032.D16.2.05A 32 5 5 6,3 16 35 29 65 16700 406003R
M406.032.D20.2.05A 32 5 5 6,3 20 35 29 65 16700 406003R
M406.040.D16.2.06A 40 6 6 6,3 16 35 29 65 15000 406003R
M406.040.D20.2.06A 40 6 6 6,3 20 35 29 65 15000 406003R
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M406...02A -...03A 030.2669.T8P T8PL
M406...04A -...06A 030.2608.T8P T8PL
509

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 636


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406016d12102a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406020d16103a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406025d16204a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406025d20204a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406032d16205a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406032d20205a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406040d16206a
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406040d20206a

Einschraubfréser M406 / M409 Cﬁl‘l HORN [il1)

Screw-in cutter

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer 7)) )
Part number o 9 § = <
s || 8| 8|35 & |5|s|3| & eriscen
M406.016.M08.3.02 16 2 6,3 8,5 13 M8 10 23 41 23700 406003R
M406.020.M10.4.03 20 3 6,3 10,5 18 M10 15 30 50 21200 406003R
M406.025.M12.5.04 25 4 6,3 12,5 21 M12 17 35 57 19000 406003R
M406.032.M16.6.05 32 5 6,3 17 29 M16 24 43 66 16700 406003R
M406.040.M16.6.06 40 6 6,3 17 29 M16 24 43 66 15000 406003R
M409.032.M16.6.03 32 3 9,3 17 29 M16 24 43 66 15600 409003R
M409.032.M16.6.04 32 4 9,3 17 29 M16 24 43 66 15600 409003R
M409.040.M16.6.04 40 4 9,3 17 29 M16 24 43 66 13900 409003R
M409.040.M16.6.05 40 g 9.3 17 29 M16 24 43 66 13900 409003R
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M406...02 -...03 030.2669.T8P T8PL
M406...04 -...06 030.2608.T8P T8PL
M409.... 030.3511.T10P T10PL
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Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 636


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406016m08302
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406020m10403
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406025m12504
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406032m16605
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m406040m16606
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409032m16603
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409032m16604
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409040m16604
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409040m16605

Eckfriser M409 (ph HORN pi»)

Shoulder Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer 7o)
Part number o =< § m m m =
o > o =) O O = Trennstelle W
8 N % 8 g 8 S - & Interface W

M409.0040.A16.04 40 4 9,3 16 33 16 1" 85 13900 409003R
M409.0040.A16.05 40 5 9,3 16 33 16 1" 35 13900 409003R
M409.0050.A22.05 50 5 9.3 22 41 19,5 14 40 12500 409003R
M409.0050.A22.07 50 7 9.3 22 41 19,5 14 40 12500 409003R
M409.0063.A22.06 63 6 9,3 22 49 19,5 13 40 11100 409003R
M409.0063.A22.08 63 8 9,3 22 49 19,5 13 40 11100 409003R
M409.0063.A27.06 63 6 9,3 27 49 23 10,5 40 11100 409003R
M409.0063.A27.08 63 8 9,3 27 49 23 10,5 40 11100 409003R
M409.0080.A27.07 80 7 9,3 27 59 21,5 20 50 9800 409003R
M409.0080.A27.10 80 10 9,3 27 59 21,5 20 50 9800 409003R
M409.0100.A32.08 100 8 9,3 32 80 30 15 50 8800 409003R
M409.0100.A32.12 100 12 9,3 32 80 30 15 50 8800 409003R
M409.0125.A40.10 125 10 9,3 40 89 56 26 63 7900 409003R
M409.0125.A40.16 125 16 9,3 40 89 56 26 63 7900 409003R
M409.0160.A40.14 160 14 9,3 40 110 90 32 63 6900 409003R
M409.0160.A40.20 160 20 9,3 40 110 90 32 63 6900 409003R
M409.0200.A60.24 200 24 9,3 60 130 135 19 63 6200 409003R

bis 100 mm Aufsteckfraser nach DIN 8030-A, ¢125 mm DIN8030-B, ab 160 mm DIN8030-C

up to 100 mm arbour mounted cutter as per DIN 8030-A, 125 DIN8030-B, from 160 mm DIN 8030-C

ab @160 mm: Verfiigbarkeit und innere Kihlmittelzufuhr auf Anfrage

from @160 mm: availability and internal coolant upon customers request

Ersatzteile

Spare Parts
Eckfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Shoulder Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
M409.... 030.3511.T10P T10PL
M409.0... 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
M409.0200.A60.24 030.3511.T10P T10PL 30.45.6367

511

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 636


https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090040a1604
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090040a1605
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090050a2205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090050a2207
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a2206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a2208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a2706
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a2708
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090080a2707
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090080a2710
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090100a3208
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090100a3212
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090125a4010
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090125a4016
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090160a4014
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090160a4020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090200a6024

Planfréser M409 (ph HORN pi»)

Face Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer g
Part number L > - = & ) o 2
g ||| 3|88 |2 |88 |u| & | Temew

M409.0040.A16.45.04 40 4 6,2 45° 16 55 33 17 9,8 35 13900 409003R
M409.0040.A16.45.05 40 3 6,2 45° 16 54,6 33 16 9,8 35 13900 409003R
M409.0050.A22.45.05 50 5 6,2 45° 22 66 41 20 12,8 40 12500 409003R
M409.0050.A22.45.07 50 7 6,2 45° 22 66,6 41 19,5 12,8 40 12500 409003R
M409.0063.A22.45.06 63 6 6,2 45° 22 79 49 20 12,8 40 11100 409003R
M409.0063.A27.45.08 63 8 6,2 45° 27 79 49 22 9,3 40 11100 409003R
M409.0080.A27.45.07 80 7 6,2 45° 27 96 59 22 14,3 50 9800 409003R
M409.0080.A27.45.10 80 10 6,2 45° 27 96 59 22 14,3 50 9800 409003R
M409.0100.A32.45.08 100 8 6,2 45° 32 116 80 30 14,3 50 8800 409003R
M409.0125.A40.45.16 125 16 6,2 45° 40 141 89 56 24,8 63 7900 409003R
M409.0160.A40.45.20 160 20 6,2 45° 40 176 110 90 30 63 6900 409003R

bis 8100 mm Aufsteckfraser nach DIN 8030-A, 8125 mm DIN8030-B, ab 4160 mm DIN8030-C

up to 100 mm arbour mounted cutter as per DIN 8030-A, ¢125 DIN8030-B, from @160 mm DIN 8030-C

APMX = 6,2 mm bei rx=0,8 mm

APMX = 6,2 mm can be reached with rx =0,8 mm

ab ¢160 mm: Verfligbarkeit und innere Kihlmittelzufuhr auf Anfrage

from @160 mm: availability and internal coolant upon customers request

enge Teilung

narrow pitch

Ersatzteile

Spare Parts
Planfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Face Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
M409.... 030.3511.T10P T10PL
M409.0... 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090040a164504
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090040a164505
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090050a224505
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090050a224507
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a224506
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a274508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090080a274507
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090080a274510
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090100a324508
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090125a404516
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090160a404520

Planfréser M409 (ph HORN pi»)

Face Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer n
Part number =
L > o pza m m m =
(&) i z = 5] a 2 3 2 W = Trennstelle W
(=} N < N4 o m (=) O | _ o Interface W

M409.0040.A16.60.05 40 5 7,7 60° 16 49,7 89 16 9.8 85 13900 409003R
M409.0050.A22.60.07 50 7 7,7 60° 22 62,6 41 19,5 12,8 40 12500 409003R
M409.0063.A22.60.08 63 8 7,7 60° 22 73 49 19,5 11,8 40 11100 409003R
M409.0063.A27.60.08 63 8 7,7 60° 27 75 49 22 9.8 40 11100 409003R
M409.0100.A32.60.12 100 12 7,7 60° 32 112 80 30 14,3 50 8800 409003R
M409.0160.A40.60.20 160 20 7,7 60° 40 172 110 90 30 63 6900 409003R
M409.0040.A16.60.04 40 4 7,7 60° 16 52 &3 17 9,3 35 13900 409003R
M409.0050.A22.60.05 50 5 7,7 60° 22 62 41 20 12,8 40 12500 409003R
M409.0100.A32.60.08 100 8 7,7 60° 32 112 80 30 14,7 50 8800 409003R
M409.0125.A40.60.10 125 10 7,7 60° 40 137 89 56 24,8 63 7900 409003R

bis 100 mm Aufsteckfraser nach DIN 8030-A, ¢125 mm DIN8030-B, ab 160 mm DIN8030-C

up to 100 mm arbour mounted cutter as per DIN 8030-A, 125 DIN8030-B, from 160 mm DIN 8030-C

APMX =7,7 mm bei rx=0,8 mm

APMX = 7,7 mm can be reached with rx =0,8 mm

ab 160 mm: Verfligbarkeit und innere Kithlmittelzufuhr auf Anfrage

from @160 mm: availability and internal coolant upon customers request

enge Teilung

narrow pitch

Ersatzteile

Spare Parts
Planfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Face Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
M409.... 030.3511.T10P T10PL
M409.0... 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090040a166005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090050a226007
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a226008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a276008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090100a326012
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090160a406020
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090040a166004
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090050a226005
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090100a326008
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090125a406010

Walzenstirnfriser M409 Cﬁh HORN fil1)

Shell End Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer 7))
=
Part number o 52 = & - o 52
o > o = O O = Trennstelle W
(@] (] o [&] ac (&) O (TN o
o N < O (=) o | | o Interface W
M409.0040.A16.W.10 40 2 43,2 16 39 16 9,6 65 13900 409003R
M409.0050.A22.W.15 50 3 43,2 22 49 19,5 14 65 12500 409003R
M409.0063.A27.W.20 63 4 43,2 27 62 21,5 14,2 65 11100 409003R
Wendeschneidplatte R409.093.U.08 ist bevorzugt zu verwenden.
Indexable insert R409.093.U.08 is preferred to use.
Ersatzteile
Spare Parts
Walzenstirnfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Shell End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M409... 030.3511.T10P T10PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090040a16w10
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090050a22w15
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090063a27w20

Scheibenfraser M409 Cﬁh HORN [il1)

Disc Milling Cutter

KAPR 90°

h

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer )
Part number N _ % @ x
o b = = 2 = W = z Trennstelle W
o N @) o =} =) _ o o Interface W
M409.0100.32.S.14 100 5 14 26 32 46 14,2 14,4 8800 409003R e 409003L
M409.0100.32.S.18 100 5 18 26 32 46 18,2 18,4 8800 409003R » 409003L
M409.0125.40.5.14 125 6 14 34,5 40 54 14,2 14,4 7900 409003R e 409003L
M409.0125.40.5.18 125 6 18 34,5 40 54 18,2 18,4 7900 409003R * 409003L
Ersatzteile
Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M409... 030.3511.T10P T10PL
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409010032s14
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409010032s18
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409012540s14
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m409012540s18

Einstellbarer Scheibenfriser M406 / M409 Cﬁh HORN [ill)

Adjustable Disc Milling Cutter

KAPR 90°

h

Artikelnummer 7))
Part number o _ - 5 % @ : e
) b = s = 2 = W rennstelle
o N o o o =} (=) _ Interface W
M406.0100.A32.ES.96 100 7 9,6 12,9 20 32 58 84,8 406003R  406003L
M409.0125.A32.ES.129 125 6 12,9 18,8 32,5 32 58 102 409003R « 409003L
Das Maf LF ist ausgehend von CWN bis CWX einstellbar.
The LF dimension can be adjusted from CWN to CWX.
Ersatzteile
Spare Parts
Einstellbarer Scheibenfraser | Schraube Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Verstelladapter
Adjustable Disc Milling Cutter Screw Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Adjustment Adapter
M406.0100.A32.ES.96 C406.0100.A32.ES.96 030.2608.T8P T8PL A406.0100.A32.ES.96
M409.0125.A32.ES.129 C409.0125.A32.ES.129 | 030.3511.T10P T10PL A409.0125.A32.ES.129
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4060100a32es96
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m4090125a32es129

Schaftfraser
End Mill

M406 / M409

(ph HORN pi»)

DIN 1835-B

Cifll==

KAPR 90°

D

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Artikelnummer
Part number

M406.025.11.D16.1.02.B
M409.032.14.D25.1.02.B
M409.040.18.D25.1.02.B
M409.050.22.D32.1.02.B

ab @ 25 mm 2 Spannflachen

from @ 25 mm 2 clamping flats

Ersatzteile
Spare Parts

Schaftfraser

End Mill
M406.025.11.D16.1.02.B
M409....

o z
o m =
a N &)
25 2 "
32 2 14
40 2 18
50 2 22
Spannschraube
Clamping Screw
030.2608.T8P

030.3511.T10P

o~ CDX

7,5

11,5

DCONMS

W NN =
N o1 o1 O~

BD

24
31
39
49

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T8PL
T10PL

LS

48
56
56
60

LU

31
39
48
59

OAL

103
109
125

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 636

RPMX

19000
15600
13900
12500

Trennstelle W
Interface W
406003R e 406003L
409003R e 409003L
409003R e 409003L
409003R e 409003L
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m40602511d16102b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m40903214d25102b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m40904018d25102b
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m40905022d32102b

Wendeschneidplatte 406 / 409 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

2 ||| &

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o o | m o
w = Trennstelle M e 3|3 &
4 o @ %) o Interface M || < |2z
R406.063.U.02 6,9 5,32 0,2 3,85 4 406003R A A
R406.063.U.04 6,9 5,32 0,4 3,85 4 406003R A | A
R406.063.U.08 6,9 5,32 0,8 3,85 4 406003R A | A
R406.063.W.02 6,9 5,32 0,2 3,85 4 406003R A A | A
R406.063.W.04 6,9 5,32 0,4 3,85 4 406003R A A | A
R406.063.W.08 6,9 5,32 0,8 3,85 4 406003R A | A
R409.093.U.02 9,9 7,92 0,2 5,2 4 409003R A A
R409.093.U.04 9,9 7,92 0,4 5,2 4 409003R A | A
R409.093.U.08 9.9 7,92 0,8 5,2 4 409003R A | A
R409.093.U.12 9,9 7,92 1,2 5,2 4 409003R A | A
R409.093.W.02 9.9 7,92 0,2 5,2 4 409003R A A | A
R409.093.W.04 9,9 7,92 0,4 5,2 4 409003R A A | A
R409.093.W.08 9,9 7,92 0,8 5,2 4 409003R A A | A
R409.093.W.12 9,9 7,92 1,2 58, 4 409003R A | A
L406.063.U.02 6,9 5,32 0,2 3,85 4 406003L A A
L406.063.U.04 6,9 5,32 0,4 3,85 4 406003L A | A
L406.063.U.08 6,9 5,32 0,8 3,85 4 406003L A | A
L406.063.W.02 6,9 5,32 0,2 3,85 4 406003L A A | A
L406.063.W.04 6,9 5,32 0,4 3,85 4 406003L A A | A
L406.063.W.08 6,9 5,32 0,8 3,85 4 406003L A | A
L409.093.U.02 9.9 7,92 0,2 5,2 4 409003L A | A
L409.093.U.04 9,9 7,92 0,4 5,2 4 409003L A | A
L409.093.U.08 9.9 7,92 0,8 5,2 4 409003L A | A
L409.093.U.12 9,9 7,92 1,2 5% 4 409003L A| A
L409.093.W.02 9,9 7,92 0,2 5,2 4 409003L A A | A
L409.093.W.04 9,9 7,92 0,4 5,2 4 409003L A A | A
L409.093.W.08 9.9 7,92 0,8 5,2 4 409003L A A | A
L409.093.W.12 9,9 7,92 1,2 5,2 4 409003L A | A

mit 4 nutzbaren Schneidkanten
with 4 usable cutting edges
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r406063u02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r406063u04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r406063u08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r406063w02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r406063w04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r406063w08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093u02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093u04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093u08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093u12
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093w02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093w04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093w08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093w12
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l406063u02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l406063u04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l406063u08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l406063w02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l406063w04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l406063w08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093u02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093u04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093u08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093u12
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093w02
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093w04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093w08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l409093w12

Wendeschneidplatte 409

Indexable insert

(ph HORN pi»)

“D|| P ||Ef

%

Artikelnummer
Part number

4
RS409.090.P.F05 9,9
LS409.090.P.F05 9,9

mit 4 nutzbaren Schneidkanten
with 4 usable cutting edges

&)

w 5 a

© o >4 %) o
7,92 0,6 45° 5.2 4
7,92 0 45° 5,2 4

Schnittdaten auf der Seite / Cutting data on page 636

Sorten
Grades

A ab Lager

A on stock

A 4 Wochen
A 4 weeks

Trennstelle M
Interface M

409003R
409003L

> > AS45

> > AS4ib
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=rs409090pf05
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=ls409090pf05

Wendeschneidplatte 406 / 409 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

\A%Y%

=7

Sorten

Grades

A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks

Artikelnummer
Part number

1= © | m

I (=] Trennstelle M I | <

@5 [ o i 0| O

_ e o X wn &) Interface M < | <

R406.063.S.F4 6,9 5,32 100 45° 3,85 1 406003R A | A
R409.093.S.F4 9,9 7,92 100 45° 5,2 1 409003R A | A

Breitschlichtschneide, prazisionsgeschliffen
Wiper geometry, precision ground

1 nutzbare Schneidkante
with 1 usable cutting edge
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r406063sf4
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r409093sf4

Einstellbarer Scheibenfraser M406 / M409
Adjustable Disc Milling Cutter M406 / M409 Cﬁh HORN I]h)

rechte WSP (9) Scheibe (2)

right hand insert Disc

linke WSP (10] \ /

left hand insert

\

Spannschraube (4]

Clamping Screw

Grundkarper (1)

Verstellhilse (3) /

Adjusting Sleeve

Verstelladapter (5)
Adjustment Adapter

e

WSP-Spannschraube (8)

Insert Clamping Screw

Unterlegscheibe (7)

/ Washer

T Fraseranzugsschraube (6)

Tightening bolt
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Montageanleitung M406 / M409
Mounting Instructions M406 / M409 Cﬁh HORN I]h)

1. Montage der Wendeschneidplatten mittels WSP-Spannschraube (8);
[rechte WSP (9] und linke WSP (10) Ausfiihrung]

Mount the indexable insert using clamping screw(8);
[right-hand insert (9) and left-hand insert (10) version]

/ (3]
2. Spannschraube (4) l6sen und heraus drehen
Loosen the clamping screw (4) and twist it out (4)
(10)
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Montageanleitung M40é6 / M409
Mounting Instructions M406 / M409 Cﬁh HORN I]h)

3. Fraswerkzeug mit beigelegter Unterlegscheibe (7) und Fraseranzugsschraube (6)
auf die Werkzeugaufnahme (nicht abgebildet) montieren

Mount the milling tool with the enclosed washer (7) and cutter tightening bolt (6) on the toolholder
(not shown)

4. Schneidbreite des Frasers mithilfe des Verstelladapters (5) auf das geforderte
Maf voreinstellen

Pre-set the cutting width of the milling cutter to the required dimension with the aid of the
adjustment adapter (5)
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Montageanleitung M40é6 / M409
Mounting Instructions M406 / M409 Cﬁh HORN I]h)

Einstellung auf einem Werkzeugvoreinstellgerat:

a. Montiertes Werkzeug in die Adaption des Voreinstellgerates einsetzen
b. Sicher stellen, dass das Mindestmaf (System 409 = 12,9 mm;
System 406 = 9,6 mm) des Werkzeugs eingestellt ist.

Anmerkung: Verstellhilse (3) ist auf Anschlag eingedreht

Adjustment on a tool presetter:
a. Insertthe mounted tool into the adapter of the presetter.
b. Ensure the minimum dimension (system 409 = 12.9 mm;
System 406 = 9.6 mm) of the tool.
Note: Adjusting sleeve (3] is tightened fully

L

Untere Schneidenreihe ausmessen [linke WSP's (9]]
Obere Schneidenreihe ausmessen [rechte WSP’s (10]]

o o

Measure the lower cutting edge row [left hand inserts (9]]
d. Measure the upper cutting edge row [right hand inserts (10]]

o

/

T
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Montageanleitung M40é6 / M409
Mounting Instructions M406 / M409 Cﬁh HORN I]h)

e. Mittels des Verstelladapters (5) die Schneidbreite justieren (axiale Verstellung
je Umdrehung entspricht 1,5 mm)

e. Adjust the cutting width by means of the adjustment adapter (5) (axial adjustment for each
turn corresponds to 1.5 mm]

(5)

f. Spannschraube (4) eindrehen und festziehen

f.  Screw in and tighten the clamping screw (4]

(4)
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Montageanleitung M406 / M409 Cﬁh HORN [ill)

Mounting Instructions M406 / M409

Hinweis:

1)
2)
3)

4)

Not

Nach der ersten gefertigten Nut ist diese zu messen bzw. zu priifen. Eine Korrektur
der Schneidbreite des Fraswerkzeugs ist gegebenenfalls vorzunehmen.
Grundsatzlich ist bei der Montage und Demontage auf Sauberkeit der einzelnen Teile
zu achten.

Empfehlenswert ist das Schmieren bzw. Fetten der Lauf- und Gewindeflachen des
Einstellmechanismus.

Die maximale Schneidbreite beachten:

System 409 > 18,8 mm; System 406 - 12,9 mm

e:

1)
2)

3)
4)

526

After the first groove has been machined, it must be measured or checked. If necessary, the cutting
width of the milling tool must be corrected.

The individual parts must be kept clean during assembly and disassembly

We recommend lubricating or greasing the contact and thread surfaces of the adjustment mechanism.
Observe the maximum cutting width:

System 409 — 18.8 mm; System 406 - 12.9 mm



(ph HORN pill)
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HCG - HorN Catalogue Guide

Kapitel
Chapter

Halter Typ
Holder Type

SHEQ

DC

50-125

125

APMX

9,9

CWN

Schneidplatte
Insert

610

CEDC
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Eckfréser M610 (ph HorN piD)

Shoulder Mill

Artikelnummer wn
=
Part number 0 52 = a3 - o 2
™ > o =) o o = Trennstelle W
[&] Ll o [&] ac (&) O L o
o N < a a a | | o Interface W
M610.0050.A22.05 50 5 9,9 22 41 19,5 13 40 10000 610003R
M610.0063.A22.06 63 6 9,9 22 49 19,5 13 40 9000 610003R
M610.0063.A27.06 63 6 9,9 22 49 23 10,5 40 9000 610003R
M610.0080.A27.08 80 8 9,9 27 59 21,5 20 50 8000 610003R
M610.0100.A32.10 100 10 9,9 32 80 30 15 50 7000 610003R
M610.0125.A40.12 125 12 9,9 40 89 56 26,2 63 6000 610003R
Ersatzteile
Spare Parts
Eckfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Shoulder Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
Mé610.... 030.3513.T15P T15PQ
M610.0125.A40.12 030.3513.T15P T15PQ 20.30.6367
531
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6100050a2205
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6100063a2206
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6100063a2706
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6100080a2708
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6100100a3210
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6100125a4012

Scheibenfraser M610 Cﬁh HORN [il1)

Disc Milling Cutter

KAPR 90° j g

Artikelnummer

%)
Part number =
4 m m >
o % § < ) = 9 § " = Trennstelle W
o N O o o (=) =} | _ o Interface W
Mé610.0125.A32.5.16 125 6 16 32,5 32 58 30 16,5 50 6000 610003R * 610003L
Ersatzteile
Spare Parts
Scheibenfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Disc Milling Cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M610.0125.A32.5.16 030.3513.T15P T15PQ
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=m6100125a32s16

Wendeschneidplatte 610 (ﬁh HORN fil1)

Indexable insert

=7

Sorten
Grades
A ablager A4 Wochen
A on stock A 4 weeks
Artikelnummer
Part number o ol @ o
u.| w = Trennstelle M 33 &
4 S) o %) o Interface M < | < | Q| =z
R610.099.U.04 9,9 8 0,4 6,2 6 610003R A | A
R610.099.W.04 9,9 8 0,4 6,2 6 610003R A | A
R610.099.W.08 9,9 8 0,8 6,2 6 610003R A | A
L610.099.U.04 9,9 8 0,4 6,2 6 610003L A| A
L610.099.W.04 9,9 8 0,4 6,2 6 610003L
L610.099.W.08 9,9 8 0,8 6,2 6 610003L
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https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r610099u04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r610099w04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=r610099w08
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l610099u04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l610099w04
https://www.horn-eshop.de/de-DE/search?query=l610099w08

(ph HORN pill)
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Technische Hinweise (ﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Vorschubwerte und Zeitberechnung
Feed rates and time calculation

Einfach und problemlos lasst sich dies mit dem Rechenprogramm HCT bewaltigen. Wir empfehlen, die Schnitt-
daten mit diesem Programm zu ermitteln, weil nur so die hohe Zerspanungsleistung und Standzeit der HORN-
Zirkularfraser erreicht werden kann. Grundlagen der Berechnung finden Sie auf den nachfolgenden Seiten
dargestellt.

It is simple and easy to calculate your speed and feeds using HORN'S HCT programme. We recommend that you calculate the cutting
data with this programme as, it will provide you with the best cutting performance and results. Basic features of the calculations can be
found on the following pages.

Grundlegende Hinweise:
Basic recommendations:

Auskraglange des Frasers
Overhang of the milling cutter

Wahlen Sie die Aufnahmen oder die Fraserschafte so kurz wie maglich und priifen Sie den Rund- und Planlauf
der Werkzeuge. Grof3e Schnittbreiten kombiniert mit hoher Auskragldnge erfordern oftmals technische Maf3-
nahmen wie Schnittaufteilung, um das gewiinschte Frasergebnis zu erreichen.

Select the shortest possible clamping device and milling shank, to control the runout tolerance of the tools. Large cutting widths in combi-
nation with long overhangs require specific manufacturing methods such as dividing the cutting width to achieve the best possible cutting
result due to reduced cutting forces.

Durchmesser des Frasers
Diameter of the milling cutter

Rechnerisch ergeben sich dem Bohrungsdurchmesser angenaherte Fraserdurchmesser, die kleinste Fraser-
mittelpunktsbahn, damit extrem hohe Vorschiibe und kurze Bearbeitungszeiten realisiert werden kénnen. Oft-
mals wird aber der Durchmesser von den Werkstlickgegebenheiten bestimmt.

When using a large diameter cutter, whose relationship is close to the bore diameter, manufacturing cycle time can be reduced, due to the
smaller centre of rotation and higher feed rates could be realized. Many times the rotation of the milling cutter centre will be defined by
the parameters of the workpiece and the whole application setup.
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Technische Hinweise (ﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Gewindefrasen
Thread milling

Mit HORN-Zirkulargewindefrasern werden bei voller Frastiefe die Gewindegdnge einzeln abgefahren. Dabei
ergeben sich Gewinde mit hoher Zylindrizitat, besonders in hochfesten Werkstoffen. In Sacklochbohrungen
empfiehlt es sich vom Bohrungsgrund nach auflen zu arbeiten. Damit vermeidet man das Auffahren auf Spane
und vermindert die Gefahr der Beschadigung des Werkzeugs.

Als Faustformel beim Gewindefrasen gilt:
Das Werkzeug darf nicht grof3er sein als 70% des Kerndurchmessers, ansonsten schneidet es in den Gewinde-
gangen nach.

With HORN thread milling inserts, the thread profile is generated in one full cut to the profile depth of the thread. This produces threads
with minimal taper, especially in high alloyed steels. In blind holes, it is recommended to mill from the bottom to the top. Otherwise, there
is the risk of damaging the tool because of milling into chips at the bottom of the blind hole.

A general recommendation for thread milling:
The milling cutter diameter should not exceed 70% of the minor diameter of the thread. Otherwise, recutting of the profile occurs, which
could bring the whole thread out of tolerance.

Frasrichtung
Milling direction

HORN-Zirkularfraswerkzeuge sind rechtsschneidend und es wird empfohlen, wie bei Hartmetall-Werkzeugen
iblich, im Gleichlauf zu frasen.

Most HORN milling tools are right-handed and it is recommended to use them with the climb milling process as this is generally recom-
mended for carbide tools.

Eintauchen in das Werkstiick
Milling entry into the workpiece

Einfaches radiales Eintauchen erzeugt aufgrund des hohen Umschlingungswinkels oftmals Schwingungen,
die sich beim Nutfrasen bis zum Erreichen des Nutgrundes nicht mehr beruhigen. Empfohlen wird deshalb
unter 45° bis 180° in einer Einfahrschleife auf Nuttiefe zu frasen. Die ermittelten Vorschubwerte beziehen sich
zwar auf die volle Frastiefe, werden aber auch beim Einfahren beibehalten.

A simple radial entry of the milling cutter creates a very long contact angle which leads to vibrations which will not disappear for the rest
of the milling operation and are visual on the bottom of the groove. It is recommended to enter the groove with a ramp angle of 45° up to
180° to the maximum depth of cut. The calculated cutting data refers to the milling condition when the insert is in the full cut, but can be
also used for the entry loop.

Einfahrschleife > 45°

Ramp angle
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Formelzeichen (ﬁl’l HORN [il1)

Symbols
ISO
a a, radiale Schnitttiefe
radial depth of cut
DC Schneidkreis-@ [mm]
Cutting edge @ [mm]
f Vorschub pro Umdrehung  f=f, « ZEFP [mm/U] [mm/rev]
Feed per revolutions
Vf
fZ s, Vorschub/Zahn f, = 7EFP « RNPX [mm]
Feed/tooth
hm mittlere Spandicke
medium thickness of chip
v_* 1000
RPMX Drehzahl RPMX= E [1/min]
Revolutions
RE Radius Fraser
Radius of cutter
R Radius Werkstick
Radius of workpiece
DS e n e« RMPX
2 Schnittgeschwindigkeit v_= T[m/min]
Cutting speed
v, s' Vorschubgeschwindigkeit v,=f, * ZEFP ¢« RMPX [mm/min]
Feed rate
Vi, s, Vorschubgeschwindigkeit der Schneide (Nutgrund-@)
Feed rate of tool tip
Vi 5'1 Vorschubgeschwindigkeit der Frasmittelpunktsbahn
Feed rate of tool centre
ZEFP Zdhnezahl

Number of teeth
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Schnittdaten Cutting data

A I e

Inhaltsangabe Schnittdaten

Summary Cutting data

(ph HORN pi»)

L B _

Seite/Page
Schnittgeschwindigkeiten Nut- und Fasfrasen - System DC 540
Cutting Speeds - Groove Milling and Chamfer Milling - System DC
Schnittgeschwindigkeiten Frasen zirkular - System 304-335 546
Cutting Speeds Groove Milling by Circular Interpolation = System 304-335
Vorschubwerte Frasen zirkular - System 304-335 558
Feed Rate - Groove Milling by Circular Interpolation - System 304-335
Schnittgeschwindigkeiten Plan-, Eck- und Hochvorschubfriasen — System 620 560
Cutting Speeds - Face Milling, Corner Milling and High Feed Milling - System 620
Vorschubwerte Plan-, Eck- und Hochvorschubfrasen - System 620 566
Feed Rate - Face Milling, Corner Milling and High Feed Milling - System 620
Schnittgeschwindigkeiten T-Nutenfrasen - System 311-328 568
Cutting Speeds - Milling of T-Slots - System 311-328
Vorschubwerte T-Nutenfrasen - System 311-328 574
Feed Rate - Milling of T-Slots - System 311-328
Schnittgeschwindigkeiten Nut- und Trennfrasen - System 101, 275, 310, 380-383, 475 576
Cutting Speeds - Groove and Slot Milling - System 101, 275, 310, 380-383, 475
Vorschubwerte Nut- und Trennfrasen - System 101, 275, 310, 380-383, 475 588
Feed Rate - Groove and Slot Milling - System 101, 275, 310, 380-383, 475
Schnittgeschwindigkeiten Gewindefrasen — System DC, 304-332, 275, 380 590
Cutting Speeds - Thread Milling - System DC, 304-332, 275, 380
Vorschubwerte Gewindefrasen — System DC, 304-332, 275, 380 596
Feed Rate - - System DC, 304-332, 275, 380
Schnittgeschwindigkeiten Plan- und Eckfrasen (radial) - System DA/DAH 598
Cutting Speeds - Face Milling and Corner Milling (radial] -System DA/DAH
Schnittgeschwindigkeiten Plan- und Eckfrédsen (radial) - System DAM/DAHM 604
Cutting Speeds - Face Milling and Corner Milling (radial] - System DAM/DAHM
Vorschubwerte Plan- und Eckfrdsen (radial) - System DAM 616
Feed Rate - Shoulder Milling (radial] - System DAM
Vorschubwerte Hochvorschubfrasen - System DAHM 618
Feed Rate - High Feed Milling - System DAHM
Schnittgeschwindigkeiten Bohrzirkularfrasen - System DA und DAH 620
Cutting Speeds — Helical Interpolation - System DA and DAH
Vorschubwerte Bohrzirkularfrasen - System DAM und DAHM 626
Feed Rate - Helical Interpolation - System DAM and DAHM
Schnittgeschwindigkeiten Fasfrésen (radial) - System DAM 630
Cutting Speeds - Chamfer Milling (radial) - System DAM
Schnittgeschwindigkeiten Plan- und Eckfrdsen (tangential) - System M406, M409, M610 636
Cutting Speeds - Face Milling and Corner Milling (tangential) - System M406, M409, M610
Schnittgeschwindigkeiten Eckfrasen mit Walzenstirnfrasern — System M409 642
Cutting Speeds - Corner Milling with Shell End Mill - SystemM409
Schnittgeschwindigkeiten Nutfrésen (tangential) - System M406, M409, M610 648
Cutting Speeds - Chamfer Milling (tangential] System M406, M409, M610
Schnittgeschwindigkeiten T-Nutenfrdsen (tangential) - System M406, M409 654
Cutting Speeds - Milling of T-Slots (tangential) System M406, M409
Vorschubwerte Plan-, Eck- und Nutfridsen (tangential) - System M406, M409, M610 660

Feed Rate - Face Milling, Corner and Chamfer Milling (tangential) - System M406, M409, M610
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
[N
— 2 4
= _% g 7 3
= 2T5 | 55 |2 5
s m
g S ER T 9 2 o 2
- 8>2 | of | 22E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 EE &= S
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N 2 T N> =
P ~015%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45% C gegliiht / annealed 650 190 P2
dnliegferiarSieh! | Sl ~0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
Carbon steel, cast steel
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75% C vergltet / quenched 1000 300 P5
vergltet / quenched 600 180 P6
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7
Alloyed steel, cast steel
vergltet / quenched 1000 300 P8
vergitet / quenched 1185 350 P9
gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,
high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11
hardened, tempered
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet | g0q 1.c0 | 240-480 P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched
Pulvermetallurgllsche We_rkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 P13
Powder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch vergiitet / quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic
Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic | vergltet /quenched 810 240 P15
Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic gehartet 1185 350 P16
precipitation-
hardened
M austenitisch / austenitic EFSSEEES 600 180 M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened
. austenitisch-ferritisch 0 U
Nichtrostender Stahl, Stahlguss . . losungsgegluht M3
: (Duplex] / austenitic-ferritic solution
Stainless steel, cast steel — —
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution M
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Nut- und Fasfrasen |'I HORN 0l
Groove Milling and Chamfer Milling Cﬁ I] )

System
System
DC
ES15/ES35 RC25/ RC45
a,/DC a,/DC

>20% | 20% 10% | >20% | 20% 10%

v_[m/min]

150 170 190 150 170 200

140 150 175 140 160 180

120 140 160 130 150 170

110 120 135 110 120 140

90 110 120 100 120 130

100 120 130 110 120 140

90 100 115 90 110 120

70 80 90 70 80 90

70 80 85 70 80 90

90 100 110 90 110 120

90 100 110 90 110 120

80 90 95 80 90 100

80 90 95 80 90 100

70 80 85 70 80 90

60 70 80 60 70 80

60 60 70 60 60 70

70 80 85 70 80 90

60 60 70 60 60 70

50 60 60 50 60 60

50 50 55 50 60 60

50 50 55 50 60 60
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

542

(&)
Q.
Q.
= 2
= [N
=_%5 g 7 3
LT C - =
ks | 24 Eq
n < o — o c
LZ= 85 TR E
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g -:Eé
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 e
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /pertitic 250 Kb
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferr|_t|_sch, perl_lt_lsch CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisch K7
Compacted graphite iron GO0, [EHHIEE]
P grap ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
glarapitgues W) | | ko
. aushartbar / hardenable EUELIELEIHIES 60 N1
Al-Knetlegierungen hardened
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 N
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Lt Al
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 Né
> 1% Pb
Kupfer und Kupferlegierungen -
[Bch))nze/MessiEg] g 9 CuZn CuSnZn (Messing o0 N7
Copper and copper alloys Rotguss) / (Brass red brass)
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 NS
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
usgnneesflﬂtr;n;llfog;serungen druckgegossen / die-cast N9



Nut- und Fasfrisen (ﬁh HORN [il1)

Groove and Chamfer Milling

System
System
DC
ES15/ES35 RC25 / RC45
a ,/DC a,/DC

>20% | 20% 10% >20% | 20% 10%

v_[m/min]

110 120 140 120 130 150

90 100 110 90 110 120

90 100 110 90 110 120

80 90 100 90 100 110

90 110 120 100 120 130

90 110 120 100 120 130

90 100 110 90 110 120

90 100 110 90 110 120

190 220 250 200 230 260

170 190 220 180 200 230

120 140 160 130 150 170

90 110 120 100 120 130

90 100 110 90 110 120

90 100 110 90 110 120

80 90 100 90 100 110

60 70 80 60 70 80
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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Q.
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o eTS | 55 |2 &
o PER| Ty |Egf
2 8z | 25 | 28f
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
S .
. egliht led 200 S1
Fe-Basis ge9 J el
Fe-base ausgehartet 280 52
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet 350 s4
Speziallegierungen Co-base hardened
Special alloys
P y gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 S6
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 s7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 510
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und S5 HRC HT
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
detpiee s60HRC |  H3
REIREES gegossen / cast 400 Hé
Chilled cast iron
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron T —— 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR- W- Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered H7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP ge
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Nut- und Fasfrisen (ﬁh HORN [il1)

Groove and Chamfer Milling

System
System
DC
ES15/ES35 RC25 / RC45
a ,/DC a,/DC

>20% | 20% 10% >20% | 20% 10%

v_[m/min]

60 70 77 60 70 80

40 50 50 40 50 50
30 40 40 30 40 40
30 40 40 30 40 40
30 40 40 30 40 40
30 40 40 30 40 40
30 40 40 30 40 40
30 40 40 30 40 40
60 60 70 60 60 70
60 60 70 60 60 70
50 50 55 50 60 60
40 50 50 40 50 50
30 40 40 30 40 40
50 60 60 50 60 60
40 50 50 40 50 50

120 140 160 130 150 170

50 60 60 50 60 60

90 110 120 100 120 130
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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= 2
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) T = % GE) g é:
o <XEP | mo
S 2E& | 2y |2q2
% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.lyscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel

546




Frasen zirkular (ﬁl’l HORN [il1)

Groove Milling by circular interpolation

System
System
304 - 335
MG12 AS45 / TH35 / TALS EG35 / EG5H5 IG35/1G65 TI25/ TN35
a /DC a /DC a/DC a/DC a/DC
> 20% 20% 10% > 20% 20% 10% > 20% 20% 10% > 20% 20% 10% > 20% 20% 10%
v_[m/min]
140 160 190 130 150 180 0 0 0 120 135 165

115 135 160 105 125 145 130 150 180 100 115 135

105 125 145 100 115 135 120 140 165 90 105 125

90 100 120 85 95 115 95 105 130 75 90 105

80 90 110 95 105 130 95 105 130 70 80 95

85 95 115 80 90 110 85 95 115 75 85 100

75 85 105 75 85 105 85 95 115 65 75 90

60 70 85 65 75 90 65 75 90 59 60 75

59 65 80 53 65 80 50 55 65 50 55 65

75 85 105 65 75 90 75 85 105 65 75 90

65 75 90 65 75 90 75 85 105 65 75 90

515 65 80 515 65 80 70 80 95 60 70 85

50 55 65 50 55 65 55 65 80 50 55 65

40 45 55 40 45 55 50 55 65 40 45 55

55 65 80 65 75 90
50 55 65 55 65 80
45 50 60 55 60 70
40 45 55 45 50 60
40 45 55 50 55 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.lyscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Frasen zirkular
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

System
System
304 - 335
DD25 RC25/ RC45 SG35
a,/DC a,/DC a,/DC
> 20% 20% 10% > 20% 20% 10% > 20% 20% 10%
v_[m/min]

140 160 190
130 150 180
120 140 165
95 105 130
95 105 130
85 95 115
85 95 115
65 75 90
50 55 65
75 85 105
75 85 105
70 80 95
55 65 80
50 55 65
55 65 80
55 65 80
95 60 70
45 50 60
50 55 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

550

(&)
Q.
Q.
- 2
= [N
-2 £ |B 3
SEL | @2 | 5 3
zEQ | T8 | GQE
. . LZz= 85 e =
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U £5 9
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch
- L 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
P grap ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
Al fernen aushértbar / hardenable hardened 60 N1
Al- ht all i 3
wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
i el > 1% Pb
upter und RUPIEriegIerungen — 1'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) Rot 1/ (B d brass] 90 N7
Copper and copper alloys OtYEo0 rass red brass
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
hh//llagne§|umleg|erungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Frasen zirkular (ﬁl’l HORN [il1)

Groove Milling by circular interpolation

System
System
304 - 335
MG12 AS45 [ TH35 / TA4LS EG35/ EG55 IG35/1G65 TI25/TN35
a /DC a /DC a /DC a /DC a /DC

>20% | 20% 10% | >20% | 20% 10% | >20% | 20% 10% | >20% | 20% 10% | >20% | 20% 10%

v_[m/min]

70 80 95 55 65 80 80 90 110 60 70 85

50 5b 65 50 5b 65 55 65 80 40 45 55

60 70 85 55 60 70 70 80 95 55 60 75

50 55 65 50 55 65 55 60 70 40 45 55

55 65 80 55 65 80 65 75 90 50 55 65

65 75 90 65 75 90 70 80 95 55 65 80

55 65 80 55 65 80 65 75 90 50 55 65

55 65 80 55 65 80 65 75 90 50 55 65

255 290 350 215 250 300
105 120 140 120 135 165
105 120 140 100 115 135
95 105 130 80 90 110
55 65 80 60 70 85
55 65 80 50 55 65
55 65 80 50 55 65
55 65 80 50 55 65
55 65 80 50 55 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

552

(&)
Q.
Q.
- 2
= [N
-2 £ |B 3
SEL | @2 | 5 3
zEQ | T8 | GQE
. . LZz= 85 e =
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U £5 9
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch
- L 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
P grap ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
Al fernen aushértbar / hardenable hardened 60 N1
Al- ht all i 3
wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
i el > 1% Pb
upter und RUPIEriegIerungen — 1'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) Rot 1/ (B d brass] 90 N7
Copper and copper alloys OtYEo0 rass red brass
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
hh//llagne§|umleg|erungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Frasen zirkular (ﬁl’l HORN [il1)

Groove Milling by circular interpolation

System
System
304 - 335
DD25 RC25 / RC45 SG35
a,/DC a,/DC a ./ DC

>20% | 20% 10% >20% | 20% 10% >20% | 20% 10%

v_[m/min]

80 90 110

55 65 80

70 80 95

55 60 70

65 75 90

70 80 95

60 70 85

60 70 85

390 450 540

160 185 225

160 185 225

105 125 145

65 75 90

65 75 90

65 75 90

65 75 90

55 65 80
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
Q.
= E o
™ "5 = % _E g §
— X~ ¢ o —m c o
= 2Es | 2% |22
%) 6>2 | g | 85 E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 S1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 99 s 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Frasen zirkular
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

System
System
304 - 335
MG12 AS45 / TH35 / TALS EG35 / EG5H5 IG35/1G65 TI25/ TN35
a /DC a /DC a /DC a /DC a /DC
>20% | 20% | 10% | >20% | 20% | 10% | >20% | 20% | 10% | >20% | 20% | 10% | >20% | 20% | 10%
v_[m/min]
50 55 65 50 55 65
25 30 35 25 30 35
20 25 30 20 25 30
20 25 30 20 25 30
20 25 30 20 25 30
20 25 30 20 25 30
20 25 30 20 25 30
20 25 30 20 25 30
45 50 60 45 50 60
35 40 45 35 40 45
30 85 40 30 35 40
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
Q.
= E o
™ "5 = % _E g §
— X~ ¢ o —m c o
= 2Es | 2% |22
%) 6>2 | g | 85 E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 S1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 99 s 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Frasen zirkular (ﬁl’l HORN [il1)

Groove Milling by circular interpolation

System
System
304 - 335
DD25 RC25 / RC45 SG35
a,/DC a,/DC a ./ DC

>20% | 20% 10% >20% | 20% 10% >20% | 20% 10%

v_[m/min]

55 60 70

30 35 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

50 55 65

40 45 55

35 40 45

30 35 40
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Vorschubwerte Frasen zirkular (ﬁh HORN fil1)

Feed Rate - Groove Milling by circular interpolation

System System
o System System
o 304 - 306 308 - 313
2 o
- g 2 DC7,7-11,7 mm DC15,7 - 21,7 mm
o S = a,/DC a,/DC
(@) E@E € ¢
% B | 520% | 20% | 10% | >20% | 20% | 10%
Z | Werkstoff £2c o
O | Material N> = 7 mm) f, (mm)
P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel P1-P5 0,023 | 0,024 | 0,031 | 0,055 | 0,065 | 0,08
NIzt legiesierr Siinl. Sielily e P6-P9 | 0,022 | 0,023 | 0,029 | 0,052 | 0,062 | 0,076

Alloyed steel, cast steel

hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl

high alloyed steel, cast steel, tool steel P10-P11) 0,021 | 0,022 | 0,028 | 0,050 | 0,059 | 0,072

Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl
Bainitic steel, ultra-high carbon steel

P12

Pulvermetallurg.ischeWe_rkstoffe P13 0,021 | 0,022 | 0,028 | 0,050 | 0,059 | 0,072
Powder metallurgical materials

Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16| 0,020 | 0,020 | 0,026 | 0,047 | 0,055 | 0,068

M | Nichtrostender Stahl, Stahlguss M1-M5 | 0,019 | 0,020 | 0,025 | 0,045 | 0,050 | 0,065
Stainless steel, cast steel

Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GCI)

Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron KU-A2 R R

Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,022 | 0,023 | 0,029 | 0,052 | 0,062 | 0,076

Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-Ké 0,022 | 0,023 | 0,029 | 0,052 | 0,062 | 0,076

Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGlI)

o K7 0,021 | 0,022 | 0,028 | 0,050 | 0,059 | 0,072
Compacted graphite iron

warmebehandelter Kugelgraphitguss (ADI) K8 0.020 | 0.020 | 0.026 | 0.047 | 0.055 | 0068

heat-treated ductile iron

N | Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 | 0,034 | 0,036 | 0,046 | 0,080 | 0,085 | 0,110
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 | 0,037 | 0,040 | 0,051 | 0,088 | 0,094 | 0,121
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) N6-N8 | 0.031 | 0032 | 0.041 | 0.072 | 0077 | 0.099
Copper and copper alloys (bronze/brass) : : : : : '
Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,032 | 0,034 | 0,044 | 0,076 | 0,081 | 0,105

S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,023 | 0,024 | 0,031 | 0,045 | 0,050 | 0,065
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,022 | 0,023 | 0,029 | 0,043 | 0,048 | 0,062
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6-S8 0,022 | 0,023 | 0,029 | 0,043 | 0,048 | 0,062
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 | 0,023 | 0,024 | 0,031 | 0,045 | 0,050 | 0,065

H | Gehirteter Stahl / Hardened steel H1-H3
Hartguss / Chilled cast iron H4
Gehértetes Gusseisen / Hardened cast iron H5
Aufschweiungen und Hartlegierungen H6
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7

0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01
Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02
Grafit / Graphite 03
Keramik / Ceramics 04
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(ph HORN pi»)

System System
System System CWN
328 - 332 335 <1 mm
DC 27,7 - 31,7 mm DC 31,7 mm
a /DC a /DC a /DC

>20% | 20% | 10%

>20% | 20% | 10%

>20%

20% | 10%

f (mm)

f (mm)

f, (mm]

0,055 | 0,07 | 0,095

0,075 | 0,082 | 0,112

0,018

0,024

0,032

0,052 | 0,067 | 0,090

0,071 | 0,078 | 0,106

0,017

0,023

0,030

0,050 | 0,063 | 0,086

0,068 | 0,074 | 0,101

0,016

0,022

0,029

0,050 | 0,063 | 0,086

0,068 | 0,074 | 0,101

0,016

0,022

0,029

0,047 | 0,060 | 0,081

0,064 | 0,070 | 0,095

0,015

0,020

0,027

0,046 | 0,060 | 0,080

0,055 | 0,059

0,018

0,023

0,030

0,055 | 0,070 | 0,095

0,075 | 0,082 | 0,112

0,018

0,024

0,032

0,052 | 0,067 | 0,090

0,071 | 0,078 | 0,106

0,017

0,023

0,030

0,052 | 0,067 | 0,090

0,071 | 0,078 | 0,106

0,017

0,023

0,030

0,050 | 0,063 | 0,086

0,068 | 0,074 | 0,101

0,016

0,022

0,029

0,047 | 0,060 | 0,081

0,064 | 0,070 | 0,095

0,015

0,020

0,027

0,075 | 0,093 | 0,128

0,097 | 0,105 | 0,145

0,027

0,035

0,047

0,083 | 0,102 | 0,141

0,107 | 0,116 | 0,160

0,030

0,039

0,052

0,068 | 0,084 | 0,115

0,087 | 0,095 | 0,131

0,024

0,032

0,042

0,071 | 0,088 | 0,122

0,092 | 0,100 | 0,138

0,026

0,033

0,045

0,046 | 0,060 | 0,080

0,065 | 0,070 | 0,095

0,018

0,024

0,032

0,044 | 0,057 | 0,076

0,062 | 0,067 | 0,090

0,017

0,023

0,030

0,044 | 0,057 | 0,076

0,062 | 0,067 | 0,090

0,017

0,023

0,030

0,046 | 0,060 | 0,080

0,065 | 0,070 | 0,095

0,018

0,024

0,032
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
[N
= 2
= o
) T = % GE) g é:
o <XEP | mo
S 2E& | 2y |2q2
% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.lyscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Plan-, Eck- und Hochvorschubfrasen
Face Milling, Corner Milling and High Feed Milling (ﬁh HORN I]h)

System
System
620

AS45
a /DC

100% 50% 10%

v, [m/min]

140 160 190

115 135 160

105 125 145

90 100 120

80 90 110

85 95 115

75 85 105

60 70 85

5 65 80

75 85 105

65 75 90

55 65 80

50 55 65

40 45 55

55 65 80

50 55 65

45 50 60

40 45 55

40 45 55
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds Cﬁh HORN I]h)

(¢
Q.
Q.
3
£ T o g
™ e 2 £ & 2
— § NE 5 o cE c o
o Z2ER | Ty | Eqf
2 £22 | 25 | 23f
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung | Warmebehandlung S 5 ?U £5 9
0O | Material Structure, Composition Heat treatment Nl a5 3 N >>
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
Hllizablis Gt o perlitisch / perlitic 230 Ké

Kompaktierte Eisengrafite ferrli_ti_sc:,/fperl.it.isc: oder
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc o

ferritic, perlitic or

Compacted graphite iron Pl e

IO IR austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss (ADI) austenitic_ferritic 250-480 | K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
AP e e aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable L N3
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
i S el > 1% Pb
upter und RUPIEriegIerungen  1'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co d conper allovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper an pp Y
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
Wil e el druckgegossen / die-cast N9

Magnesium alloys
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Plan-, Eck- und Hochvorschubfrasen
Face Milling, Corner Milling and High Feed Milling (ﬁh HORN I]h)

System
System
620

AS45
a,/DC

100% 50% 10%

v, [m/min]

70 80 95

50 55 65

60 70 85

50 59 65

55 65 80

65 75 90

55 65 80

55 65 80
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(¢
Q.
Q.
= 2
. = T | 2 5
= (<)) c o
i gTS | 55 |2 &
o PER| Ty |Egf
2 Sz | =5 | 28f
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung | Warmebehandlung S 5 ?U g g o
0O | Material Structure, Composition Heat treatment Nl a5 3 N >>
S B}
. egliiht / annealed 200 S1
Fe-Basis geg /
Fe-base ausgehartet 280 52
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet 350 s4
Speziallegierungen Co-base hardened
Special alloys
P y gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 S6
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 s7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 510
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und S5 HRC HT
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel O —— 60 HRC H2
o >60HRC |  H3
EREES gegossen / cast 400 Hé
Chilled cast iron
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron T —— 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR- W- Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered H7
0 Kunststoff, unverstarkt a5
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials ]
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Plan-, Eck- und Hochvorschubfrasen
Face Milling, Corner Milling and High Feed Milling (ﬁh HORN I]h)

System
System
620

AS45
a,/DC

100% 50% 10%

v, [m/min]

50 55 65

25 30 35

20 25 30

20 25 30

20 25 30

20 25 30

20 25 30

20 25 30

45 50 60

35 40 45

30 35 40
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Vorschubwerte Plan-/Eck-, Hochvorschubfrasen (ﬁh HORN |]ID
Feed Rate - Face Milling, Corner Milling, High Feed Milling

) System 620
a System 620
E

o 5

- a3 o Plan-/Eckfréasen Hochvorschubfrasen

g § - g Face/Corner Milling High Feed Milling

% S&E |  100% 50% 100% 50%

z | Werkstoff g % @

O | Material N>= f (mm)

P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel P1-P5 0,050 0,060 0,16 0,175
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss P6-P9 0048 0.057 0152 0.166
Alloyed steel, cast steel ' ! ' !
hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl P10-P11 0 045 0054 0144 0158
high alloyed steel, cast steel, tool steel ! ! ! !
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel
Pulvermetallurgische Werkstoffe P13 0045 0.054 0144 0158
Powder metallurgical materials ' ’ ' ’
Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 0,043 0,051 0,136 0,149

M | Nichtrostender Stahl, Stahlguss M1-M5 003 0040 0125 0135
Stainless steel, cast steel ’ ! ! ’
Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GCl) K1-K2 0.050 0.060 016 0175
Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron ' ’ ' ’
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,048 0,057 0,152 0,166
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-Ké 0,048 0,057 0,152 0,166
Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGI) K7 0.045 0.054 0144 0.158

Compacted graphite iron
warmebehandelter Kugelgraphitguss (ADI) K8 0.043 0.051 0.136 0.149

heat-treated ductile iron

N | Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 0,070 0,080 0,19 0,205
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 0,077 0,088 0,209 0,226
Copter i Koeregennaen BomeeMessnd  vons | oo | oom | o | oass
Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,067 0,076 0,181 0,195

S | Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,030 0,040 0,125 0,135
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,029 0,038 0,119 0,128
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6-S8 0,029 0,038 0,119 0,128
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 0,030 0,040 0,125 0,135

H | Gehirteter Stahl / Hardened steel H1-H3
Hartguss / Chilled cast iron H4
Gehértetes Gusseisen / Hardened cast iron H5
Aufschweiﬁungen und Hartlegierungen Hé
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7

0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01
Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02
Grafit / Graphite 03
Keramik / Ceramics 04
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
Q.
Q.
— 2
= Q.
= 52 £ & B
= <E8 | ms |5 2
o = ED I 9 cmc
@ 8>2 | &  2QE
= | Werkstoff Gefiige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | =2 e | 22%
= . ona =) £Eo 0 © [CR= )
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N X — € 3t N> =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliht / annealed 650 190 P2
gniegierter Stanl, Stahlguss | _ g 450 ¢ vergiitet / quenched | 850 250 P3
~0,75% C gegliiht / annealed 910 270 P4
~0,75% C vergltet / quenched 1000 300 P5
vergltet / quenched 600 180 P6
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7
Alloyed steel, cast steel
vergltet / quenched 1000 300 P8
vergltet / quenched 1185 350 P9
gegliiht / annealed 680 200 P10
hpchlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehirtet,
high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11
hardened, tempered
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet
Bainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched STl | Zel-nel Pz
|IZulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13
owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch ¥
martensitic/ferritic vergltet / quenched 680 200 P14
Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic | vergitet /quenched 810 240 P15
Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 9¢nartet 1185 350 P16
precipitation-
hardened
M austenitisch / austenitic EIoE EEEEE Y 600 180 M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened
Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch-ferrlltlsch - losungsgegluht M3
Stai (Duplex) / austenitic-ferritic | solution
tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch l6sunasaealiiht
(Superduplex) 1959€9 M4
" o solution
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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T-Nutenfrasen
Milling of T-Slots (ph HORN D

System
System
311-328
TI25 RC45
v_[m/min]
165 190
135 180
125 165
105 130
95 130
100 115
90 115
75 90
65 65
90 105
90 105
85 95
65 80
59 65
80
80
70
60
65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN I1SO 513

570

(O]
Q.
Q.
= |2 o
= _ % g 7 3
:Tg| £ |2 &
o E £ m® =] o
= n ac @ cCmCc
(9] E =93 @ N =
£Z2 | 25 | 293£
Werkstoff Gefiige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | =2 5E | S527%
Material Structure, Composition Heat treatment N T N >Z=
Gusseisen mit Lamellengraphit, | ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCl) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS) / Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss [MC” ferrltlsch/ferrltlc 130 K5
Malleable cast iron perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll.ttl_sc:,/fperl_ltt]sc: eer
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron S T
ferritic/perlitic
warmebehandelter austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss (ADI) T b 250-480 | K8
S austenitic-ferritic
heat-treated ductile iron
. ausgehartet
Al-Knetlegierungen aushértbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 N4
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable 50 N
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
Kbt 4 Kunterleq, > 1% Pb
upterund RUPTEFEGIErungen  1'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing]) 90 N7
C Rotguss) / (Brass red brass)
opper and copper alloys
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
II:A/Iagne_smmleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



T-Nutenfrasen
Milling of T-Slots (ph HORN D

System
System
311-328
TI25 RC45
v_[m/min]

85 110
55 80
75 95
55 70
65 90
80 95
65 85
65 85
300
165
135
110
85
65
65
65
65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(O]
Q.
Q.
= 2
ES © o 5
™ e 2 £ & 2
— [N = c 5
Lo 5 E 2 m O S o
=S EH g comc
< (2] nd o N
@ v=>2 o 2 oo £
Z | Werkstoff Gefiige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | =2 5E | S527%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N2 I T N> =
S )
. egliht / annealed 200 S1
Fe-Basis geg /
Fe-base ausgehartet 280 52
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet 350 sS4
Speziallegierungen Co-base hardened
Special alloys
P Y gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 S7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 510
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und S5 HRC HT
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel hardened and S RIRE H2
tempered 60 HRC H3
e egossen / cast 400 H4
Chilled cast iron 9¢9
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen 55 HRC H5
Hardened cast iron hardened and
tempered
el and e iR W Mo }
Welded coatings and hard alloys Fe-, Ni-, CR-, W-, Mo-base
Verbundwerkstoffe Hartmetall B oy e— 47
Composite materials Carbide 9
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced BRI, AP 02
non-metallic materials ]
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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T-Nutenfrasen
Milling of T-Slots (ph HORN D

System
System
311-328

TI25 RC45

v_[m/min]
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Vorschubwerte T-Nutenfrasen
Feed Rate - Milling of T-Slots

(ph HORN pi»)

(O]
s System
2 o System
ey S
- 2 ©° 311 - 328
~— c (o))
i Em 2
(@) £
%) 8o £ DC17 - 24 mm
z | Werkstoff £27
0O | Material N> > fz (mm)
P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 0,050
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss _
Alloyed steel, cast steel P6-P9 0,048
hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl )
high alloyed steel, cast steel, tool steel P10-P11 0,045
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel
Pulvermetallurgische Werkstoffe
Powder metallurgical materials P13 0,045
Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 0,043
M | Nichtrostender Stahl, Stahlguss M1-M5 0032
Stainless steel, cast steel !
Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GCI) )
Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron KIEIK2 0,050
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,048
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-Ké 0,048
Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGI) K7 0.045
Compacted graphite iron '
warmebehandelter Kugelgraphitguss (ADI)
heat-treated ductile iron e =
N Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 0,075
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 0,083
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) N6-N8 0068
Copper and copper alloys (bronze/brass) '
Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,071
S | Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,032
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,030
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6-S8 0,030
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 0,032
H | Gehirteter Stahl / Hardened steel H1-H3
Hartguss / Chilled cast iron H4
Gehartetes Gusseisen / Hardened cast iron H5
AufschweiBungen und Hartlegierungen H6
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7
0 | Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01
Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02
Grafit / Graphite 03
Keramik / Ceramics 04
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
[N
= 2
= o
) T = % GE) g é:
o <XEP | mo
S 2E& | 2y |2q2
% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.lyscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Nut- und Trennfrasen
Groove and Slot Milling (ﬁh HORN I]h)

System
System
101, 275, 310, 380-383, 475

MG12 AS45 [ TF45 [ TALS EG35/ EG55 1G35/1G65 TI25/TN35
a /DC a /DC a/DC a/DC a/DC
>20% | 20% 10% | >20% | 20% 10% | >20% | 20% 10% | >20% | 20% 10% | >20% | 20% 10%
v_[m/min]
140 160 190 130 150 180 0 0 0 120 135 165

115 135 160 105 125 145 130 150 180 100 115 135

105 125 145 100 115 135 120 140 165 90 105 125

90 100 120 85 95 115 95 105 130 75 90 105

80 90 110 95 105 130 95 105 130 70 80 95

85 95 115 80 90 110 85 95 115 75 85 100

75 85 105 75 85 105 85 95 115 65 75 90

60 70 85 65 75 90 65 75 90 59 60 75

59 65 80 53 65 80 50 55 65 50 55 65

75 85 105 65 75 90 75 85 105 65 75 90

65 75 90 65 75 90 75 85 105 65 75 90

515 65 80 515 65 80 70 80 95 60 70 85

50 55 65 50 55 65 55 65 80 50 55 65

40 45 55 40 45 55 50 55 65 40 45 55

55 65 80 65 75 90
50 55 65 55 65 80
45 50 60 55 60 70
40 45 55 45 50 60
40 45 55 50 55 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
[N
= 2
= o
) T = % GE) g é:
o <XEP | mo
S 2E& | 2y |2q2
% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.lyscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Nut- und Trennfrasen
Groove and Slot Milling

(ph HORN pi»)

System
System

101, 275, 310, 380-383, 475

DD25 RC25 / RC45 SG35
a,/DC a,/DC a,/DC
> 20% 20% 10% > 20% 20% 10% > 20% 20% 10%
v_[m/min]

140 160 190
130 150 180
120 140 165
95 105 130
95 105 130
85 95 115
85 95 115
65 75 90
50 55 65
75 85 105
75 85 105
70 80 95
55 65 80
50 55 65
55 65 80
55 65 80
55 60 70
45 50 60
50 55 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

580

(&)
Q.
Q.
- 2
= [N
-2 £ |B 3
SEL | @2 | 5 3
zEQ | T8 | GQE
. . LZz= 85 e =
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U £5 9
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch
- L 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
P grap ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
Al fernen aushértbar / hardenable hardened 60 N1
Al- ht all i 3
wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
i el > 1% Pb
upter und RUPIEriegIerungen — 1'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) Rot 1/ (B d brass] 90 N7
Copper and copper alloys OtYEo0 rass red brass
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
hh//llagne§|umleg|erungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Nut- und Trennfrasen
Groove and Slot Milling (ﬁh HORN I]h)

System
System
101, 275, 310, 380-383, 475

MG12 AS45 [ TF45 [ TA4S EG35/ EG55 IG35/1G65 TI25/TN35
a /DC a /DC a /DC a /DC a /DC

>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10%

v_[m/min]

70 80 95 55 65 80 80 90 110 60 70 85

50 5b 65 50 5b 65 55 65 80 40 45 55

60 70 85 55 60 70 70 80 95 55 60 75

50 55 65 50 55 65 55 60 70 40 45 55

55 65 80 55 65 80 65 75 90 50 55 65

65 75 90 65 75 90 70 80 95 55 65 80

55 65 80 55 65 80 65 75 90 50 55 65

55 65 80 55 65 80 65 75 90 50 55 65

255 290 350 215 250 300
105 120 140 120 135 165
105 120 140 100 115 135
95 105 130 80 90 110
55 65 80 60 70 85
55 65 80 50 55 65
55 65 80 50 55 65
55 65 80 50 55 65
55 65 80 50 55 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

582

(&)
Q.
Q.
- 2
= [N
-2 £ |B 3
SEL | @2 | 5 3
zEQ | T8 | GQE
. . LZz= 85 e =
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U £5 9
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch
- L 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
P grap ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
Al fernen aushértbar / hardenable hardened 60 N1
Al- ht all i 3
wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
i el > 1% Pb
upter und RUPIEriegIerungen — 1'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) Rot 1/ (B d brass] 90 N7
Copper and copper alloys OtYEo0 rass red brass
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
hh//llagne§|umleg|erungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Nut- und Trennfrasen
Groove and Slot Milling Cﬁh HORN I]h)

System
System
101, 275, 310, 380-383, 475

DD25 RC25/ RC45 SG35
a,/ DC a,/ DC a,/ DC

>20% | 20% 10% >20% | 20% 10% >20% | 20% 10%

v_[m/min]

80 90 110

55 65 80

70 80 95

55 60 70

65 75 90

70 80 95

60 70 85

60 70 85

390 450 540

160 185 225

160 185 225

105 125 145

65 75 90

65 75 90

65 75 90

65 75 90

55 65 80
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
Q.
= E o
™ "5 = % _E g §
— X~ ¢ o —m c o
= 2Es | 2% |22
%) 6>2 | g | 85 E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 S1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 99 s 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Nut- und Trennfrasen
Groove and Slot Milling (ﬁh HORN I]h)

System
System
101, 275, 310, 380-383, 475

MG12 AS45 [ TF45 [ TA4S EG35/ EG55 IG35/1G65 TI25/TN35
a /DC a /DC a /DC a /DC a /DC

>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10% |>20% | 20% | 10%

v_[m/min]

50 55 65

25 30 35

20 25 30

20 25 30

20 25 30

20 25 30

20 25 30

20 25 30

45 50 60

35 40 45

30 35 40

585



Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
Q.
= E o
™ "5 = % _E g §
— X~ ¢ o —m c o
= 2Es | 2% |22
%) 6>2 | g | 85 E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 S1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 99 s 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Nut- und Trennfrasen
Groove and Slot Milling

(ph HORN pi»)

System
System

101, 275, 310, 380-383, 475

DD25 RC25/ RC45 SG35
a,/DC a,/DC a ./ DC

>20% | 20% | 10% | >20% | 20% | 10% | >20% | 20% | 10%

v_[m/min]

55 60 70

30 85 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

30 35 40

50 55 65

40 45 55

35 40 45

30 35 40
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Vorschubwerte Nut- und Trennfrasen
Feed Rate - Groove and Slot Milling (ﬁh HORN I]h)

System System
a System System
£ 101 310
> 2

© o £ a,/DC a,/DC

Te} g o

= & QE | 520% | 20% | 10% | »20% | 20% | 10%

) =

Z | Werkstoff £E273 o

O | Material NS> i} mm) f, (mm)

P | Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 0,055 | 0,070 | 0,095 | 0,065 | 0,080 | 0,110
Nl bglmner S, Sielligues P6-P9 | 0,050 | 0,065 | 0,090 | 0,060 | 0,075 | 0,100
Alloyed steel, cast steel ! ! ! ' ! !
hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl P10-P111 0.050 | 0065 | 0.090 | 0.060 | 0075 | 0.100
high alloyed steel, cast steel, tool steel ! ! ! ! ! !
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel
II:ulvermetallurgllsche We_rkstoffe P13 0,050 | 0,065 | 0,090 | 0,060 | 0,075 | 0,100

owder metallurgical materials
Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16| 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,060 | 0,070 | 0,095

o | Nishiestisieer S, Siehlges M1-M5 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,045 | 0,055 | 0,080

Stainless steel, cast steel ! ! ! ! ! !

Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GCI] K1-K2 | 0,055 | 0,070 | 0,095 | 0,065 | 0,080 | 0,110
Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,055 | 0,070 | 0,095 | 0,065 | 0,080 | 0,105
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-Ké 0,055 | 0,070 | 0,095 | 0,065 | 0,080 | 0,100

Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGI)

o K7 0,050 | 0,065 | 0,090 | 0,060 | 0,075 | 0,100
Compacted graphite iron

warmebehandelter Kugelgraphitguss (ADI) K8

heat-treated ductile iron 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,060 | 0,070 | 0,095

N | Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 | 0,065 | 0,080 | 0,110 | 0,080 | 0,100 | 0,145
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 | 0,075 | 0,090 | 0,125 | 0,090 | 0,110 | 0,160
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) N6-N8 | 0.060 | 0075 | 0100 | 0075 | 0090 | 0.135
Copper and copper alloys (bronze/brass) ' ' ' ' ' '
Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,065 | 0,080 | 0,105 | 0,080 | 0,095 | 0,140

S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,045 | 0,055 | 0,080
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,040 | 0,050 | 0,070
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S56-S8 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,040 | 0,050 | 0,070
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,045 | 0,055 | 0,080

H | Geharteter Stahl / Hardened steel H1-H3
Hartguss / Chilled cast iron Ha
Gehartetes Gusseisen / Hardened cast iron H5
Aufschweiﬁungen und Hartlegierungen H6
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7

0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01
Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02
Grafit / Graphite 03
Keramik / Ceramics 04
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(ph HORN pi»)

t t
System System System Syt Sysien

475
System System System
382, 383 275 380, 381 CWN 3/4 mm | CWN 6/8 mm
ae/DC Fasen ae/ DC ae/ DC ae/DC
Cham-

>20% | 20% 10% | fering | 100% | 50% 10% 5% 20% 10 % 20% 10 %

f_ (mm) f (mm) f, (mm)

0,065 | 0,080 | 0,110 | 0,140 | 0,060 | 0,070 | 0,120 | 0,780 | 0,11 | 0,13 | 0,14 | 0,18

0,060 | 0,075 | 0,100 | 0,130 | 0,055 | 0,065 | 0,110 | 0,165 | 0,09 | 0,10 | 0,11 | 0,15

0,060 | 0,075 | 0,100 | 0,130 | 0,055 | 0,065 | 0,110 | 0,165 | 0,09 | 0,70 | 0,11 | 0,15

0,060 | 0,075 | 0,100 | 0,130 | 0,055 | 0,065 | 0,110 | 0,165 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,14

0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120 | 0,055 | 0,060 | 0,105 | 0,155 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,12

0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,090 | 0,045 | 0,040 | 0,075 | 0,110 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10

0,065 | 0,080 | 0,110 | 0,14 | 0,065 0,07 | 0,120 | 0,180 | 0,11 | 0,13 | 0,14 | 0,18

0,065 | 0,080 | 0,105 | 0,135 | 0,065 | 0,070 | 0,115 | 0,175 | 0,11 | 0,13 | 0,14 | 0,18

0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,130 | 0,065 | 0,070 | 0,110 | 0,170 | 0,10 | 0,12 | 0,13 | 0,16

0,060 | 0,075 | 0,100 | 0,130 | 0,060 | 0,065 | 0,110 | 0,165 | 0,09 | 0,11 | 0,11 | 0,15

0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120 | 0,060 | 0,060 | 0,105 | 0,155 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,11

0,080 | 0,100 | 0,145 | 0,160 | 0,080 | 0,100 | 0,135 | 0,200

0,090 | 0,110 | 0,160 | 0,180 | 0,090 | 0,110 | 0,150 | 0,220

0,075 | 0,090 | 0,135 | 0,145 | 0,075 | 0,090 | 0,125 | 0,180

0,080 | 0,095 | 0,140 | 0,155 | 0,080 | 0,095 | 0,130 | 0,190

0,045 | 0,055 | 0,080 | 0,090 | 0,040 | 0,040 | 0,075 | 0,110

0,040 | 0,050 | 0,070 | 0,080 | 0,035 | 0,035 | 0,065 | 0,095

0,040 | 0,050 | 0,070 | 0,080 | 0,035 | 0,035 | 0,065 | 0,095

0,045 | 0,055 | 0,080 | 0,090 | 0,040 | 0,040 | 0,075 | 0,110

589



Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
o
= 2
= o
™ 'S = % GE) g g
2 xc o Do
S 2Ex | By |2q2
@ 0>2 | ol | 2QE
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung | Warmebehandlung “gv_'ES E (‘% ‘g g o
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45% C gegliiht / annealed 650 190 P2
Unlegierter Stahl, Stahlguss R 9 ¥
Carbon steel, cast steel 0,45% C vergttet / quenched 850 250 P3
~0,75%C gegliiht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5
verglitet / quenched 600 180 P6
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7
Alloyed steel, cast steel
vergltet / quenched 1000 300 P8
vergttet / quenched 1185 350 P9
gegliiht / annealed 680 200 P10
hpchlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,
high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11
hardened, tempered
lIga‘m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet | gay 1,50 | 260-480 | P12
ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched
II;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13
owder metallurgical materials
ferrltlsc_h/mart_enSItlsch verglitet / quenched 680 200 P14
martensitic/ferritic
Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic | vergitet /quenched 810 240 P15
Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16
precipitation-
hardened
= austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehartet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened
Nichtrostender Stahl Stahl austenitisch-ferritisch l6sungsgegliiht M3
ientrostender Staht, Stahiguss | (pyplex) / austenitic-ferritic | solution
Stainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch lBsunasaeqliiht
(Superduplex) 1959€9 M4
- S solution
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Gewindefrasen

Thread Milling

(ph HORN pi»)

System System
System System
DC 304 - 332/ 275/ 380
ES15 RC25 o - TI25 RC25
ES25 RC45 TALS TN35 RC45
v, [m/min]

190 200 190 180 165 190
175 180 160 145 135 180
160 170 145 135 125 165
135 140 120 115 105 130
120 130 110 130 95 130
130 140 115 110 100 115
115 120 105 105 90 115
90 90 85 90 75 90
85 90 80 80 65 65
110 120 105 90 90 105
110 120

95 100

95 100 90 90 90 105
85 90 80 80 85 95
80 80 65 65 65 80
70 70 55 55 58 65
85 90 80 80
70 70 65 80
60 60 60 70
55 60 55 60
55 55 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN 1SO 513

592

(&)
Q.
=
=)
=) = =%
-2 £ B 3
xc o — 5 = )
2Es | By |2q2
8z | =5 | 28f
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung D= 2 5 r‘% g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N 2 I T N >=
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch
- b 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS) / Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
Malleable cast iron perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrllittllscfr:,/fperl'ltt'lsc: LR
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron RIS, [EhiE e?
P grap ferritic/perlitic
EliCEE kR, austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss (ADI) aUstenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
Al-Knetlegierungen aushértbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 N
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable e il
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
s e > 1% Pb
upter und RUPIEriegierungen  1o,7n cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) Rot 1/ (8 d brass] 90 N7
Copper and copper alloys OLgUsS rass red brass
(bronze/brass) CuSn (Bronze] bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
II:/I/Iagne;mmleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Gewindefrasen

Thread Milling

(ph HORN pi»)

System System
System System
DC 304 -332/275/ 380
RC25 AS45 RC25
Eg;g RC45 TH35 EG55 TTIL2355 RC45
TA45
v, [m/min]
140 150 95 80 85 110
110 120 65 65 55 80
110 120 85 70 75 95
100 110 65 65 b8 70
120 130 80 80 65 90
120 130 90 90 80 95
110 120 80 80 65 85
110 120 80 80 65 85
250 260 300
220 230 165
160 170 135
120 130 110
0 85
110 120 65
110 120 65
100 110 65
80 80 65
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
=
=}
£ 3 | > %
2 2TE | 55 |2 5
o m
o 2 = ST 2o ?
9 v — o T N
- LZ2 | 2 | 2Q:=
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung D= 2 5 r‘% g =
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N 2 I T N >=
S .
. egliiht / annealed 200 S1
Fe-Basis 99
Fe-base ausgehartet 280 59
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet 350 sS4
Speziallegierungen Co-base hardened
Special alloys
gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 S7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 510
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und S5 HRC HT
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel e 60 HRC H2
TR S60HRC | H3
PEIRGISE egossen / cast 400 Hs
Chilled cast iron 9¢9
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron T S—"— 55 HRC H5
tempered
Aufschvyelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR- W- Mo-base Hé
Welded coatings and hard alloys Y Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall esintert / sintered H7
Composite materials Carbide 9
(0] Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe T R N— GFRP, CFRP 02
non-metallic materials )
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Gewindefrasen
Thread Milling (ﬁh HORN I]h)

System System
System System
DC 304-332/275/380
ES15 RC25 .'?3@2 £G55 TI125 RC25
ES35 RC45 TALS TN35 RC45
v, [m/min]
77 80
50 50
40 40
40 40
40 40
40 40
40 40
40 40
70 70
70 70
55 60
50 50
40 40
60 60
50 50
160 170
60 60
120 130
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Vorschubwerte Gewindefrasen
Feed Rate - Thread Milling Cﬁh HORN I]h)

2 System
= System
o> 2 DC
G & 2
s s =2 DC (mm)
(@) cC ™M c
3 S |07-1)1-2]2-3]3-4]4-6]6-8]8-10
Z | Werkstoff g % &
0O | Material N> = fz (mm)
P | Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 | 0,005 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,050 | 0,060
Nigeliiy [egleriterr Siistil, Sizliliss P6-P9 | 0,005 | 0,008 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,048 | 0,057

Alloyed steel, cast steel

hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl P10-P11

high alloyed steel, cast steel, tool steel 0,005 0,008 0,013 10,018 0,027 0,045 0,054

Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl
Bainitic steel, ultra-high carbon steel

P12

Putvermetallurgische Werkstoffe P13 | 0,005 | 0,008|0,013 0,018 0,027 0,045 0,054
owder metallurgical materials

Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16| 0,004 | 0,008 | 0,013 | 0,017 | 0,026 | 0,043 | 0,051

M | Nichtrostender Stahl, Stahlguss M1-M5 | 0,004 | 0,007 | 0,011 | 0,015 | 0,022 | 0,037 | 0,045
Stainless steel, cast steel

Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GClJ K1-K2 | 0,005 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,050 | 0,060
Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit (6JS) / Ductile iron K3-K4 | 0,005 | 0,008 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,048 | 0,057
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-K6 | 0,005 | 0,008 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,048 | 0,057

Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGI)

o K7 0,005 | 0,008 | 0,013 0,018 | 0,027 | 0,045 | 0,054
Compacted graphite iron

warmebehandelter Kugelgraphitguss (ADI) K8
heat-treated ductile iron

0,004 | 0,008 | 0,013 0,017 | 0,026 | 0,043 | 0,051

N | Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 | 0,006 {0,011 0,019 0,025 0,037 | 0,062 | 0,075
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 | 0,007 {0,012 0,020 | 0,027 | 0,041 | 0,068 | 0,082
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) N6-N8 0006 | 0.01010017 0022|0034 | 0056|0067
Copper and copper alloys (bronze/brass) ’ ’ ' ' ' ' '
Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,006 {0,011|0,018|0,024 | 0,035 | 0,059 | 0,071

S | Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,004 | 0,007 0,011 0,015 0,022 | 0,037 | 0,045
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,004 | 0,006 | 0,011|0,014 (0,021 |0,035 | 0,042
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6-S8 0,004 | 0,006 | 0,011]0,014 (0,021 |0,035 0,042
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 | 0,004 | 0,007 | 0,011 0,015 0,022 | 0,037 | 0,045

H | Geharteter Stahl / Hardened steel H1-H3 0,004 | 0,006 | 0,010 0,013 (0,020 | 0,034 | 0,040
Hartguss / Chilled cast iron H4 0,004 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,020 | 0,034 | 0,040
Gehértetes Gusseisen / Hardened cast iron H5 0,004 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,020 | 0,034 | 0,040
Aufschweiﬁungen und Hartlegierungen H6
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7

0 | Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01 0,005 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,050 | 0,060
Kunststoff, verstérkt / Plastics, reinforced 02 0,005 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,050 | 0,060
Grafit / Graphite 03 0,005 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,050 | 0,060
Keramik / Ceramics 04
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(ph HORN pi»)

System System System System System System
System System System System System System

304 - 306 308 - 313 328 - 332 328 - 332 275 380

DC 7,7-11,7mm | DC 15,7 - 21,7mm | DC 27,7 - 31,7mm | DC 27,7 - 31,7mm | DC 31-78 mm DC 44 - 63 mm

f, (mm] f (mm) f (mm] f (mm] f, (mm) f (mm)
0,094 0,115 0,143 0,143 0,154 0,236
0,089 0,109 0,136 0,136 0,146 0,224
0,085 0,104 0,129 0,129 0,139 0,212
0,085 0,104 0,129 0,129 0,139 0,212
0,080 0,098 0,122 0,122 0,131 0,201
0,070 0,092 0,095 0,095 0,110 0,135
0,094 0,115 0,143 0,143 0,154 0,236
0,089 0,109 0,136 0,136 0,146 0,224
0,089 0,109 0,136 0,136 0,146 0,224
0,085 0,104 0,129 0,129 0,139 0,212
0,080 0,098 0,122 0,122 0,131 0,201
0,117 0,138 0,167 0,167 0,176 0,270
0,129 0,152 0,184 0,184 0,194 0,297
0,105 0,124 0,150 0,150 0,158 0,243
0,111 0,131 0,159 0,159 0,167 0,257
0,070 0,092 0,095 0,095 0,110 0,135
0,067 0,087 0,090 0,090 0,105 0,128
0,067 0,087 0,090 0,090 0,105 0,128
0,070 0,092 0,095 0,095 0,110 0,135
0,033 0,041 0,048 0,048 0,061 0,068
0,033 0,041 0,048 0,048 0,061 0,068
0,033 0,041 0,048 0,048 0,061 0,068
0,070 0,092 0,095 0,095 0,122 0,135
0,063 0,083 0,086 0,086 0,110 0,122
0,060 0,078 0,081 0,081 0,104 0,115
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds Helical interpolation

(ph HORN pi»)
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= 2T5 | 55 |2 5
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- 8>2 | of | 22E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 EE &= S
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N 2 T N> =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45% C gegliiht / annealed 650 190 P2
dnliegferiarSish! , Sl ~0,45% C vergttet / quenched 850 250 P3
Carbon steel, cast steel
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75% C vergltet / quenched 1000 300 P5
vergltet / quenched 600 180 P6
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7
Alloyed steel, cast steel
vergltet / quenched 1000 300 P8
vergitet / quenched 1185 350 P9
gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,
high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11
hardened, tempered
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet | g0q 1.c0 | 240-480 P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched
Pulvermetallurgllsche We_rkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 P13
Powder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch vergiitet / quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic
Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic | vergltet /quenched 810 240 P15
Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic gehartet 1185 350 P16
precipitation-
hardened
M austenitisch / austenitic EOFSSEEES 600 180 M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened
. austenitisch-ferritisch 0 U
Nichtrostender Stahl, Stahlguss . . losungsgegluht M3
: (Duplex] / austenitic-ferritic solution
Stainless steel, cast steel — —
austenitisch-ferritisch l6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution M
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Millingand Corner Milling (radial) (ﬁh HORN I]h)

System

System

DA, DAH
SA4LB TA4LS SD6A SC6A IG6B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

145 180 215 125 145 165 125 145 165 125 145 165 160 190 210

130 160 190 110 130 150 110 130 150 110 130 150 140 170 190

125 155 185 105 125 145 105 125 145 105 125 145 135 155 175

115 145 170 100 116 132 100 116 132 100 116 132 130 150 170

110 135 160 95 110 125 95 110 125 95 110 125 120 140 160

130 160 190 115 130 145 115 130 145 115 130 145 145 170 195

115 145 175 100 115 130 100 115 130 100 115 130 130 150 170

110 135 160 95 110 125 95 110 125 95 110 125 120 140 160

95 120 145 85 95 105 85 95 105 85 95 105 110 125 140

115 145 175 100 115 130 100 115 130 100 115 130 130 150 170

70 85 100 60 70 80 60 70 80 60 70 80 75 90 95
60 72 85 50 60 70 50 60 70 50 60 70 65 79 85
72 90 108 60 70 80 60 70 80 60 70 80 80 95 110
65 80 95 55 65 75 55 65 75 55 65 75 70 80 90
50 63 /9 45 50 99 45 50 99 45 50 55 55 65 75
70 95 120 70 95 120 70 95 120 70 95 120 70 95 120
55 75 95 55 75 95 55 75 95 55 75 95 55 75 95
65 85 105 65 85 105 65 85 105 65 85 105 65 85 105
18 24 30 18 24 30 18 24 30 18 24 30 18 24 30
45 63 80 45 63 80 45 63 80 45 63 80 45 63 80
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds Helical interpolation

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

600
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eTS | 55 |2 &
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2ER | ZT§ |2l
8z | 25 | 28f
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 e
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /pertitic 250 Kb
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron G0 [IIE O
P grap ferritic/perlitic
WEITEEE N austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
. aushartbar / hardenable EUELIELEITIES 60 N1
Al-Knetlegierungen hardened
Al- ht all i 3
wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar
90 N4
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Lt Al
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 Né
iar el > 1% Pb
upter und RUPIEriegIerungen  f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) Rot 1/ (B d brass] 90 N7
Copper and copper alloys OtYEo0 rass rt.e .rass
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 NS
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
Wil et eh druckgegossen / die-cast N9
Magnesium alloys



Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial)

(ph HORN pi»)

System
System
DA, DAH
SA4B TA45 SD6A SC6A IG6B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
v_[m/min]

200 235 270 125 135 145 200 235 270 200 235 270 145 155 165
110 130 150 70 75 80 110 130 150 110 130 150 80 85 90
130 150 170 80 87 90 130 150 170 130 150 170 95 100 105
80 85 110 50 55 60 80 85 110 80 85 110 60 62 65
120 140 160 75 80 85 120 140 160 120 140 160 90 95 100
90 105 120 55 60 65 90 105 120 90 105 120 65 70 75
80 85 110 50 55 60 80 85 110 80 85 110 60 62 65
60 70 80 35 40 45 60 70 80 60 70 80 45 48 50
300 600 900 450 775 1100

210 420 630 320 540 770

120 240 360 180 310 440

100 200 300 150 255 360

60 120 180 90 155 220

65 125 1360 80 135 190

75 150 225 115 195 275

90 180 270 135 235 889
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds Helical interpolation

(ph HORN pi»)
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2 8z | 25 | 28f
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
S .
. egliht led 200 S1
Fe-Basis ge9 J el
Fe-base ausgehartet 280 52
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet 350 s4
Speziallegierungen Co-base hardened
Special alloys
P Y gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 S6
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 s7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 510
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und S5 HRC HT
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered 60 HRC H3
REIREES gegossen / cast 400 Hé
Chilled cast iron
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron T —— 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR- W- Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered H7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP ge
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial)

(ph HORN pi»)

System
System
DA, DAH
SA4B TALS SD6A SC6A IG6B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20%
_[m/min]
80 105 130 80 105 130 80 105 130 80 105 130
25 32 40 25 32 40 25 32 40 25 32 40
30 38 45 30 38 45 30 38 45 30 38 45
20 25 30 20 25 30 20 25 30 20 25 30
85 48 60 85 48 60 85 48 60 85 48 60
35 45 55 35 45 55 35 45 55 35 45 55
15 20 25 15 20 25 15 20 25 15 20 25
35 45 55 35 45 55 35 45 55 35 45 55
b5 70 85 55 70 85 55 70 85 55 70 85
25 32 40 25 32 40 25 32 40 25 32 40
20 25 30 20 25 30 20 25 30 20 25 30
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds Helical interpolation

(ph HORN pi»)
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% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o yivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergtet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch l6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial)

(ph HORN pi»)

System
System
DAM, DAHM
SA4B TALS HDO5 PD75 SD6A
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
v_[m/min]
160 200 240 140 160 180 140 160 180
145 180 215 125 145 165 125 145 165
135 170 205 120 135 155 120 135 155
130 160 190 110 130 150 110 130 150
120 150 180 105 120 135 105 120 135
145 180 215 125 145 165 125 145 165
130 160 190 110 130 150 110 130 150
120 150 180 105 120 135 105 120 135
110 135 160 90 105 120 90 105 120
130 160 190 110 130 150 110 130 150
7% 95 115 65 75 85 65 75 85
65 80 95 55 65 75 55 65 75
80 100 130 70 80 90 70 80 90
70 90 110 60 70 80 60 70 80
55 70 85 50 55 60 50 55 60
80 105 130 70 95 120 80 105 130
65 85 105 55 75 95 65 85 105
70 95 120 65 85 105 70 95 120
20 25 30 17 23 30 20 25 30
50 70 90 45 60 75 50 70 90
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds Helical interpolation
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Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial] (ﬁh HORN I]h)

System
System
DAM, DAHM
SC6A IG6B
a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

140 160 180 140 160 180

125 145 165 125 145 165

120 135 155 120 135 155

110 130 150 110 130 150

105 120 135 105 120 135

125 145 165 125 145 165

110 130 150 110 130 150

105 120 135 105 120 135

90 105 120 90 105 120

110 130 150 110 130 150

65 75 85 65 75 85

55 65 75 55 65 75

70 80 90 70 80 90

60 70 80 60 70 80

50 55 60 50 55 60

80 105 130 80 105 130

65 85 105 65 85 105

70 95 120 70 95 120

20 25 30 20 25 30

50 70 90 50 70 90
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds
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DIN IS0 513
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Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron G0 [IIE O
9 ferritic/perlitic
WEITEEE N austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
ALY ferngen aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
it S e > 1% Pb
upter und RUPIErEgIerungen  f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co p llovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper and copper alloy
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
I\I\//Ilagnegumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial] (ﬁh HORN I]h)

System
System
DAM, DAHM
SA4B TA45 HDO5 PD75 SD6A
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
v_[m/min]
220 260 300 140 150 160 220 260 300
120 140 160 75 80 95 120 140 160
145 170 195 90 95 100 145 170 195
90 105 120 55 60 65 90 105 120
130 155 180 85 90 95 130 155 180
100 115 130 60 65 70 100 115 130
90 105 120 55 60 65 90 105 120
70 80 90 40 45 50 70 80 90

350 675 | 1000 | 500 850 1200 | 500 850 1200 | 500 850 1200

245 | 4725 | 700 350 595 840 350 595 840 350 595 840

140 270 400 200 340 480 200 340 480 200 340 480

115 225 335 160 280 400 160 280 400 160 280 400

70 135 200 100 170 240 100 170 240 100 170 240

45 85 125 60 105 150 60 105 150 60 105 150

90 170 250 120 210 300 120 210 300 120 210 300

100 200 300 150 255 360 150 255 360 150 255 360
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
9 ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
ALY fertngen aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
e S e > 1% Pb
upter und RUPIEriEgIerungen — f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co p llovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper and copper alloy
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
I\I\jllagnegumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial] Cﬁh HORN I]h)

System
System
DAM, DAHM
SC6A IG6B
a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

220 260 300 220 260 300

120 140 160 120 140 160

145 170 195 145 170 195

90 105 120 90 105 120

130 155 180 130 155 180

100 115 130 100 115 130

90 105 120 90 105 120

70 80 90 70 80 90
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 s1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 93 51 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt o1
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial)

(ph HORN pi»)

System
System
DAM, DAHM
SA4LB TA4LS HDO05 PD75 SD6A
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
v_[m/min]
80 105 130 80 105 130
25 32 40 25 32 40
30 34 45 30 34 45
20 27 33 20 27 33
35 47 59 35 47 59
35 45 55 35 45 55
15 20 25 15 20 25
35 45 55 35 45 55
55 70 85 55 70 85
25 32 40 25 32 40
20 25 30 20 25 30
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
Q.
= E o
™ "5 = % _E g §
— X~ ¢ o —m c o
= 2Es | 2% |22
%) 6>2 | g | 85 E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 S1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 99 s 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial] (ﬁh HORN I]h)

System
System
DAM, DAHM
SC6A IG6B
a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

80 105 130 80 105 130

25 32 40 25 32 40

30 34 45 30 34 45

20 27 33 20 27 33

35 47 59 35 47 59

35 45 55 35 45 55

15 20 25 15 20 25

35 45 55 35 45 55

55 70 85 55 70 85

25 32 40 25 32 40

20 25 30 20 25 30
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Vorschubwerte (ﬁh HORN fil1)

Feed rate

DAM31 DAM32

9 Eckfraser Eckfraser

= Shoulder mill Shoulder mill

o 2 K =90° K =90°

2l IS}
2 2 5
Lo S o a /DC a /DC
3 cg g . .
N aom E 100% | 50% | 20% ‘ 10% | 100% | 50% | 20% | 10%
Z | Werkstoff £20
O | Material N> = f,(mm] f,(mm]
P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,24

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss

Alllaye sl @k Sieel P6-P9 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18

hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl

high alloyed steel, cast steel, tool steel FUHR ) a0y | e ) Wy | 8| W ) U ) Wz ) 0

Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl

Bainitic steel, ultra-high carbon steel 1z

Pulvermetallurgische Werkstoffe

. . P13 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,17
Powder metallurgical materials

Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 | 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15

M | Nichtrostender Stahl, Stahlguss

Stainless steel, cast steel M1-M5 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15

Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GCl)

Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron A= vz oz Ble ) bz | e | Gle | 020 | et

Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,24
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-Ké 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,24
Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGI) K7 0,09 | 0,09 | 012 | 017 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22
Compacted graphite iron
wadrmebehandelter Kugelgraphitguss (ADI) K8 008 | 008 | 011 | 015 | 011 | 011 | 015 | 0,20
heat-treated ductile iron

N Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,11 | 0,11 | 0,15 | 0,20
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 0,70 | 0,170 | 0,13 | 0,18 | 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,24

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Qi e e elllays (o bess) N6-N8 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,11 | 0,11 | 0,15 | 0,20

Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,11 | 0,11 | 0,15 | 0,20
S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15

Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15

Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6 -S8 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15

Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys 59-511 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15
H | Gehirteter Stahl / Hardened steel H1-H3

Hartguss / Chilled cast iron Hé

Gehartetes Gusseisen / Hardened cast iron H5

Aufschwei@ungen und Hartlegierungen H6

Welded coatings and hard alloys

Verbundwerkstoffe / Composite materials H7
0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01

Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02

Grafit / Graphite 03

Keramik / Ceramics 04
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Plan- und Eckfrasen (radial)
Face Milling and Corner Milling (radial)

(ph HORN pi»)

DAM62

Eckfraser
Shoulder mill

K =90°

DAM65
Eckfraser
Shoulder mill
K =90°

100%

a,/DC
50% | 20%

10%

100%

a,/DC
50% | 20%

10%

f, (mm)

f (mm)

0,14 | 0,19

0,20

0,20 | 0,27

0,37

0,12 | 0,16

0,17

0,31

0,11 | 0,15

0,15

0,28

0,11 | 0,15

0,16

0,08

0,08 | 0,11

0,10

0,08

0,08 | 0,11

0,10

0,19

0,19 | 0,25

0,24

0,44

0,15

0,15 | 0,20

0,19

0,35

0,15

0,15 | 0,20

0,19

0,35

0,13

0,13 | 0,17

0,24

0,15

0,28

0,11

0,11 | 0,15

0,20

0,14

0,26

0,09

0,09 | 0,12

0,17

0,12

0,22

0,09

0,09 | 0,12

0,17

0,12

0,22

0,09

0,09 | 0,12

0,17

0,12

0,22

0,09

0,09 | 0,12

0,17

0,12

0,22
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Vorschubwerte (ﬁh HORN fil1)

Feed rate

DAHM25 DAHM37
9 Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser
= High Feed Mill High Feed Mill
5 o K = 24° K=19°
o 3

= > B

Lo S o a /DC a /DC

O %QE e e

N a £ [100%| 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10%

Z | Werkstoff gg S

O | Material N> = f,(mm] f,(mm]

P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66 | 1,20 | 1,20 | 1,61 | 2,22
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss P6-P9 | 0,80 | 0,80 | 1,07 | 1,48 | 1,00 | 1,00 | 1,34 | 1,85
Alloyed steel, cast steel
hpchleglerterStahl,Stahlguss,Werkzeugstahl P10-P11 | 0,65 | 0,65 | 0,87 | 1.20 | 0,80 | 0,80 | 1,07 | 148
high alloyed steel, cast steel, tool steel
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl
A . P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel
PulvermetallurgllscheWe_rkstoffe P13 0,65 | 0,65 | 0,87 | 1,20 | 0,80 | 0,80 | 1,07 | 1.48
Powder metallurgical materials
Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 | 0,40 | 0,40 | 0,54 | 0,74 | 0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

- | enresieneer Sisll, StEllguss M1-M5 | 0,40 | 0,40 | 0,54 | 0,74 | 0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92
Stainless steel, cast steel
Guss_elsen_mltLamellengr_aphlt,Graug_uss[GCI] K1-K2 110 | 110 | 147 | 203 | 120 | 120 | 161 | 2.22
Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66 | 1,00 | 1,00 | 1,34 | 1,85
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-K6 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66 | 1,00 | 1,00 | 1,34 | 1,85
Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGl) K7 0,65 | 0,65 | 0,87 | 1,20 | 0,80 | 0,80 | 1,07 | 1,48
Compacted graphite iron
warmebehande.lte‘rKugelgraphltguss[ADI] K8 040 | 040 | 054 | 074 | 050 | 050 | 0,67 | 0,92
heat-treated ductile iron

N | Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

N6-N8
Copper and copper alloys (bronze/brass)
Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9

S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,40 | 0,40 | 0,54 | 0,74 | 0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,40 | 0,40 | 0,54 | 0,74 | 0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6 -S8 0,40 | 0,40 | 0,54 | 0,74 | 0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 0,40 | 0,40 | 0,54 | 0,74 | 0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

H Geharteter Stahl / Hardened steel H1-H3
Hartguss / Chilled cast iron Hé
Gehértetes Gusseisen / Hardened cast iron H5
AufschweiBungen und Hartlegierungen H6
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7

0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01
Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02
Grafit / Graphite 03
Keramik / Ceramics 04
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Hochvorschubfrasen
High Feed Milling

(ph HORN pi»)

DAHMS82 DAHMB84
Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser
High Feed Mill High Feed Mill
K=10° K=10°
a,/DC a,/DC
100% | 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10% | |
f (mm) f (mm)

1,20 | 1,20 | 1,61 | 2,22

1,30 | 1,30 | 1,74 | 2,40

1,00 | 1,00 | 1,34 | 1,85

1,10 | 1,10 | 1,47 | 2,03

0,80 | 0,80 | 1,07 | 1,48

0,80 | 0,80 | 1,07 | 1,48

0,80 | 0,80 | 1,07 | 1,48

0,80 | 0,80 | 1,07 | 1,48

0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

0,70 | 0,70 | 0,94 | 1,29

0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

0,70 | 0,70 | 0,94 | 1,29

1,20 | 1,20 | 1,61 | 2,22

1,30 | 1,30 | 1,74 | 2,40

1,00 | 1,00 | 1,34 | 1,85

1,10 | 1,10 | 1,47 | 2,03

1,00 | 1,00 | 1,34 | 1,85

1,10 | 1,10 | 1,47 | 2,03

0,80 | 0,80 | 1,07 | 1,48

0,70 | 0,70 | 0,94 | 1,29

0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

0,70 | 0,70 | 0,94 | 1,29

0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

0,70 | 0,70 | 0,94 | 1,29

0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

0,70 | 0,70 | 0,94 | 1,29

0,50 | 0,50 | 0,67 | 0,92

0,70 | 0,70 | 0,94 | 1,29
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
[N
— 2 4
= _% g 7 3
= 2T5 | 55 |2 5
s m
g S ER T 9 2 o 2
- 8>2 | of | 22E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 EE &= S
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N 2 T N> =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45% C gegliiht / annealed 650 190 P2
dnliegferiarSish! , Sl ~0,45% C vergttet / quenched 850 250 P3
Carbon steel, cast steel
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75% C vergltet / quenched 1000 300 P5
vergltet / quenched 600 180 P6
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7
Alloyed steel, cast steel
vergltet / quenched 1000 300 P8
vergitet / quenched 1185 350 P9
gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,
high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11
hardened, tempered
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet | g0q 1.c0 | 240-480 P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched
Pulvermetallurgllsche We_rkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 P13
Powder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch vergiitet / quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic
Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic | vergltet /quenched 810 240 P15
Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic gehartet 1185 350 P16
precipitation-
hardened
M austenitisch / austenitic EOFSSEEES 600 180 M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened
. austenitisch-ferritisch 0 U
Nichtrostender Stahl, Stahlguss . . losungsgegluht M3
: (Duplex] / austenitic-ferritic solution
Stainless steel, cast steel — —
austenitisch-ferritisch l6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution M
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Bohrzirkularfrisen (radial) (ﬁh HORN [il1)

Helical Interpolation (radial]

System

System

DA, DAH
SA4LB TA4LS SD6A SC6A IG6B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

145 180 215 125 145 165 125 145 165 125 145 165 160 190 210

130 160 190 110 130 150 110 130 150 110 130 150 140 170 190

125 155 185 105 125 145 105 125 145 105 125 145 135 155 175

115 145 170 100 116 132 100 116 132 100 116 132 130 150 170

110 135 160 95 110 125 95 110 125 95 110 125 120 140 160

130 160 190 115 130 145 115 130 145 115 130 145 145 170 195

115 145 175 100 115 130 100 115 130 100 115 130 130 150 170

110 135 160 95 110 125 95 110 125 95 110 125 120 140 160

95 120 145 85 95 105 85 95 105 85 95 105 110 125 140

115 145 175 100 115 130 100 115 130 100 115 130 130 150 170

70 85 100 60 70 80 60 70 80 60 70 80 75 90 95
60 72 85 50 60 70 50 60 70 50 60 70 65 79 85
72 90 108 60 70 80 60 70 80 60 70 80 80 95 110
65 80 95 55 65 75 55 65 75 55 65 75 70 80 90
50 63 /9 45 50 99 45 50 99 45 50 55 55 65 75
70 95 120 70 95 120 70 95 120 70 95 120 70 95 120
55 75 95 55 75 95 55 75 95 55 75 95 55 75 95
65 85 105 65 85 105 65 85 105 65 85 105 65 85 105
18 24 30 18 24 30 18 24 30 18 24 30 18 24 30
45 63 80 45 63 80 45 63 80 45 63 80 45 63 80
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

622

(&)
Q.
Q.
= 2
= [N
=_%5 g 7 3
LT C - =
ks | 24 Eq
n < o — o c
LZ= 85 TR E
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g -:Eé
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 e
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /pertitic 250 Kb
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferr|_t|_sch, perl_lt_lsch CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisch K7
Compacted graphite iron GO0, [EHHIEE]
P grap ferritic/perlitic
WEITEEE N austenitisch-ferritisch
(gelarapiiques W) | | ks
. aushartbar / hardenable EUELIELEITIES 60 N1
Al-Knetlegierungen hardened
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 N
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Lt Al
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 Né
> 1% Pb
Kupfer und Kupferlegierungen -
[Bch))nze/MessiEg] g 9 CuZn CuSnZn (Messing o0 N7
Copper and copper alloys Rotguss) / (Brass red brass)
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 NS
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
usgnneesflﬂtr;n;llfog;serungen druckgegossen / die-cast N9



Bohrzirkularfrasen (radial)
Helical Interpolation (radial]

(ph HORN pi»)

System
System
DA, DAH
SA4B TA45 SD6A SC6A IG6B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
v_[m/min]

200 235 270 125 135 145 200 235 270 200 235 270 145 155 165
110 130 150 70 75 80 110 130 150 110 130 150 80 85 90
130 150 170 80 87 90 130 150 170 130 150 170 95 100 105
80 85 110 50 55 60 80 85 110 80 85 110 60 62 65
120 140 160 75 80 85 120 140 160 120 140 160 90 95 100
90 105 120 55 60 65 90 105 120 90 105 120 65 70 75
80 85 110 50 55 60 80 85 110 80 85 110 60 62 65
60 70 80 35 40 45 60 70 80 60 70 80 45 48 50
300 600 900 450 775 1100

210 420 630 320 540 770

120 240 360 180 310 440

100 200 300 150 255 360

60 120 180 90 155 220

65 125 1360 80 135 190

75 150 225 115 195 275

90 180 270 135 235 889
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
Q.
= 2
. = T | 2 5
= (<)) c o
o eTS | 55 |2 &
o PER| Ty |Egf
2 8z | 25 | 28f
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
S .
. egliht led 200 S1
Fe-Basis ge9 J el
Fe-base ausgehartet 280 52
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet 350 s4
Speziallegierungen Co-base hardened
Special alloys
P Y gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 S6
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 s7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 510
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und S5 HRC HT
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered 60 HRC H3
REIREES gegossen / cast 400 Hé
Chilled cast iron
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron T —— 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR- W- Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered H7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP ge
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Bohrzirkularfrasen (radial)
Helical Interpolation (radial]

(ph HORN pi»)

System
System
DA, DAH
SA4B TALS SD6A SC6A IG6B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20% | 100% | 50% | 20%
_[m/min]
80 105 130 80 105 130 80 105 130 80 105 130
25 32 40 25 32 40 25 32 40 25 32 40
30 38 45 30 38 45 30 38 45 30 38 45
20 25 30 20 25 30 20 25 30 20 25 30
85 48 60 85 48 60 85 48 60 85 48 60
35 45 55 35 45 55 35 45 55 35 45 55
15 20 25 15 20 25 15 20 25 15 20 25
35 45 55 35 45 55 35 45 55 35 45 55
b5 70 85 55 70 85 55 70 85 55 70 85
25 32 40 25 32 40 25 32 40 25 32 40
20 25 30 20 25 30 20 25 30 20 25 30
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Vorschubwerte Bohrzirkularfrasen
Feed Rate - Helical Interpolation

(ph HORN pi»)

N DAM31 DAM32
@ Eckfraser Eckfraser
g Shoulder mill Shoulder mill
o K =90° K = 90°
Q.

=

(@]

- a3 a,/DC a,/DC

~— c O

o S o

o c <

w0 o £ 100% | 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10%

Z | Werkstoff g%

O | Material N = f,(mm] f,(mm]

P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 0,11 | 0,11 | 0,14 | 0,20 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss P&-P9 | 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,17
Alloyed steel, cast steel
hpchleglerterStahl,Stahlguss,Werkzeugstahl P10-P11 | 006 | 0,06 | 0,08 | 012 | 0,08 | 0,08 | 011 | 0,15
high alloyed steel, cast steel, tool steel
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl

. P12

Bainitic steel, ultra-high carbon steel

PulvermetallurgllscheWe_rkstoffe P13 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,12 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15
Powder metallurgical materials

Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13
NienrositnEr Sisll, StEllguss M1-M5 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13
Stainless steel, cast steel

Guss_elsen_mltLamellengr'_aphlt,Graug_uss[GCI] K1-K2 011 | 011 | 014 | 0,20 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,27
Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,09 | 0,09 | 0,72 | 0,17 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-K6 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,17 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22
Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGI) K7 0,08 | 0,08 | 0,11 | 015 | 0,11 | 0,11 | 0,14 | 0,20
Compacted graphite iron

Warmebehande.lte‘rKugelgraphltguss[ADI] K8 007 | 0,07 | 010 | 013 | 0.10 | 0,10 | 0,13 | 0.18
heat-treated ductile iron

N Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 0,07 | 0,07 | 0,70 | 0,13 | 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 0,09 | 0,09 | 0,172 | 0,17 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) N6-N8 0,05 | 0,05 | 007 | 0,10 | 0,10 | 0.10 | 0,13 | 018
Copper and copper alloys (bronze/brass)

Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18

S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,70 | 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-SH 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,70 | 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6 -S8 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,70 | 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,07 | 0,07 | 0,10 | 0,13

H Geharteter Stahl / Hardened steel H1-H3
Hartguss / Chilled cast iron H4
Gehértetes Gusseisen / Hardened cast iron H5
AufschweiBungen und Hartlegierungen Hé
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7

0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01
Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02
Grafit / Graphite 03
Keramik / Ceramics 04
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(ph HORN pi»)

DAMé62 DAM65 DAHM?25 DAHM37
Eckfraser Eckfraser Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser
Shoulder mill Shoulder mill High feed cutter High feed cutter

K = 90° K = 90° K =24° K=19°

a./DC a,/DC a ./ DC a,/DC
100% | 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10%

f (mm) f_(mm) f (mm) f (mm)
0,13 | 0,13 | 0,177 | 0,23 | 0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33 | 0,81 | 0,81 | 1,08 | 1,50 | 1,08 | 1,08 | 1,45 | 1,99
0,11 | 0,11 | 0,74 | 0,20 | 0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,28 | 0,72 | 0,72 | 0,96 | 1,33 | 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66
0,10 | 0,10 | 0,73 | 0,18 | 0,14 | 0,14 | 0,18 | 0,25 | 0,59 | 0,59 | 0,78 | 1,08 | 0,72 | 0,72 | 0,96 | 1,33
0,10 | 0,10 | 0,173 | 0,18 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,27 | 0,59 | 0,59 | 0,78 | 1,08 | 0,72 | 0,72 | 0,96 | 1,33
0,07 | 0,07 | 0,170 | 0,13 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,17 | 0,36 | 0,36 | 0,48 | 0,66 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83
0,07 | 0,07 | 0,70 | 0,13 | 0,09 | 0,09 | 0,172 | 0,17 | 0,36 | 0,36 | 0,48 | 0,66 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83
0,17 | 0,17 | 0,23 | 0,32 | 0,22 | 0,22 | 0,29 | 0,40 | 0,99 | 0,99 | 1,32 | 1,83 | 1,08 | 1,08 | 1,45 | 1,99
0,14 | 0,14 | 0,8 | 0,25 | 0,17 | 0,17 | 0,23 | 0,32 | 0,81 | 0,81 | 1,08 | 1,50 | 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66
0,14 | 0,14 | 0,78 | 0,25 | 0,17 | 0,17 | 0,23 | 0,32 | 0,81 | 0,81 | 1,08 | 1,50 | 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66
0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,14 | 0,14 | 0,18 | 0,25 | 0,59 | 0,59 | 0,78 | 1,08 | 0,72 | 0,72 | 0,96 | 1,33
0,10 | 0,10 | 0,73 | 0,18 | 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,23 | 0,36 | 0,36 | 0,48 | 0,66 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83
0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,11 | 0,11 | 0,14 | 0,20 | 0,36 | 0,36 | 0,48 | 0,66 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83
0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,11 | 0,11 | 0,14 | 0,20 | 0,36 | 0,36 | 0,48 | 0,66 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83
0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,11 | 0,11 | 0,14 | 0,20 | 0,36 | 0,36 | 0,48 | 0,66 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83
0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,11 | 0,11 | 0,14 | 0,20 | 0,36 | 0,36 | 0,48 | 0,66 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83
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Vorschubwerte Bohrzirkularfrasen (ﬁh HORN |]|D

Feed Rate - Helical Interpolation

DAHME82 DAHM84
9 Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser
S High feed cutter High feed cutter
= = K =10° k=10°
o 3

= = 2

Lo S o a_/DC a /DC

O %QE e e

<) a £ [100%| 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10%

Z | Werkstoff gg S

O | Material N> = f, (mm) f,(mm]

P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 1,08 | 1,08 | 1,45 | 1,99 | 1,17 | 1,17 | 1,57 | 2,16
Mozl Lo lener S, Sielgues P6-P9 | 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66 | 0,99 | 0,99 | 1,32 | 1,83
Alloyed steel, cast steel
hpchleglerterStahl,Stahlguss,Werkzeugstahl P10-P11 | 072 | 0,72 | 096 | 1.33 | 0,72 | 0.72 | 0.96 | 1,33
high alloyed steel, cast steel, tool steel
Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl
. P12
Bainitic steel, ultra-high carbon steel
PulvermetallurgllscheWe_rkstoffe P13 072 | 072 | 0.96 | 1.33 | 0,72 | 0,72 | 0.96 | 1,33
Powder metallurgical materials
Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83 | 0,63 | 0,63 | 0,84 | 1,16

- | Melresieneler S, SiElilss M1-M5 | 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83 | 0,63 | 0,63 | 0,84 | 1,16
Stainless steel, cast steel
Guss_elsen_mltLamellengr_aphlt,Graug_uss[GCI] K1-K2 108 | 108 | 145 | 199 | 117 | 117 | 157 | 2.16
Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66 | 0,99 | 0,99 | 1,32 | 1,83
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-Ké 0,90 | 0,90 | 1,20 | 1,66 | 0,99 | 0,99 | 1,32 | 1,83
Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGl) K7 072 | 0,72 | 096 | 1,33 | 0,63 | 0,63 | 0,84 | 1,16
Compacted graphite iron
warmebehande.lte‘rKugelgraphltguss[ADI] K8 045 | 045 | 060 | 083 | 054 | 054 | 0,72 | 1,00
heat-treated ductile iron

N | Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

N6-N8
Copper and copper alloys (bronze/brass)
Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9

S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83 | 0,63 | 0,63 | 0,84 | 1,16
Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83 | 0,63 | 0,63 | 0,84 | 1,16
Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6 -S8 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83 | 0,63 | 0,63 | 0,84 | 1,16
Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 0,45 | 0,45 | 0,60 | 0,83 | 0,63 | 0,63 | 0,84 | 1,16

H | Gehirteter Stahl / Hardened steel H1-H3
Hartguss / Chilled cast iron H4
Gehartetes Gusseisen / Hardened cast iron H5
AufschweiBungen und Hartlegierungen H6
Welded coatings and hard alloys
Verbundwerkstoffe / Composite materials H7

0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01
Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02
Grafit / Graphite 03
Keramik / Ceramics 04
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
[N
= 2
= o
) T = % GE) g é:
o <XEP | mo
S 2E& | 2y |2q2
% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Fasfrasen (radial)
Chamfer Milling (radial)

(ph HORN pi»)

Fasfraser Typ
Champfer End Mil Type
DAM31, DAM32

AS46 AS4B
a/DC a/DC

20% 10% 20% 10%

v_[m/min]

240 290 180 215

215 260 160 195

205 245 150 180

190 230 145 170

180 215 135 160

215 260 160 195

190 230 145 170

180 215 135 160

160 195 120 145

190 230 145 170

110 135 85 100

95 115 70 85

120 145 90 110

110 130 80 95

85 100 65 75

130 155 110 135

105 125 90 110

115 140 100 120

45 55 40 50

85 100 70 85
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

632

(&)
Q.
Q.
- 2
= o
-2 £ |B 3
X e 8 = cE = (2]
2E&| 2% | 202
0 < — o © N &
LZZ | 22 | =2Q:=
Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
9 ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
ALY fertngen aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
it S e > 1% Pb
upter und AUPIEriegIerungen  f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co p llovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper and copper alloy
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
I\I\//Ilagnegumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Fasfrasen (radial)
Chamfer Milling (radial) (ﬁh HORN I]h)

Fasfraser Typ
Champfer End Mil Type
DAM31, DAM32

AS46 AS4B
a/DC a/DC

20% 10% 20% 10%

v_[m/min]

300 360 160 195

165 200 90 110

195 235 105 130

1220 | 145 65 80

180 215 100 120

165 160 70 90

120 145 65 80

90 110 60 70

1000 | 1200 | 1200 | 1450

700 840 840 | 1020

400 480 480 580

335 400 400 485

200 240 240 290

125 150 150 180

250 300 300 365

300 360 360 435
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
Q.
= E o
™ "5 = % _E g §
— X~ ¢ o —m c o
= 2Es | 2% |22
%) 6>2 | g | 85 E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 S1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 99 s 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Fasfrasen (radial)
Chamfer Milling (radial] (ﬁh HORN I]h)

Fasfraser Typ
Champfer End Mil Type
DAM31, DAM32

AS46 AS4B
a/DC a/DC

20% 10% 20% 10%

v_[m/min]

120 150

35 45

40 55

30 38

55 68

50 65

25 30

55 70

80 100

35 45

30 38
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(]
o
[N
= 2
= o
) T = % GE) g é:
o <XEP | mo
S 2E& | 2y |2q2
% 0>2 | o9& |8
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o yivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergtet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch l6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Plan-, Eckfrasen (tangential) (ﬁh HORN |]|D

Face-, Corner Milling (tangential]

Fraserschaft Typ
Milling Shank Type
M406, M409, M610

K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

160 200 240 160 200 240 180 210 240

145 180 215 145 180 215 160 190 220

135 170 205 135 170 205 155 170 205

130 160 190 130 160 190 145 170 195

120 150 180 120 150 180 135 160 185

145 180 215 145 180 215 160 190 220

130 160 190 130 160 190 145 170 195

120 150 180 120 150 180 140 160 180

110 135 160 110 135 160 120 140 160

130 160 190 130 160 190 145 170 195

75 95 115 75 95 115 85 100 115

65 80 95 65 80 95 70 85 100

80 100 130 80 100 130 90 105 120

70 90 110 70 90 110 80 95 110

53 70 85 53 70 85 65 75 85

80 105 130 80 105 130 80 105 130

65 85 105 65 85 105 65 85 105

70 95 120 70 95 120 70 95 120

20 25 30 20 25 30 20 25 30

50 70 90 50 70 90 50 70 90
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513

638
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2E&| 2% | 202
0 < — o © N &
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Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron G0 [IIE O
9 ferritic/perlitic
WEITEEE N austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
ALY ferngen aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
it S e > 1% Pb
upter und RUPIErEgIerungen  f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co p llovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper and copper alloy
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
I\I\//Ilagnegumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Plan-, Eckfrasen (tangential) (ﬁh HORN |]|D

Face-, Corner Milling (tangential]

Fraserschaft Typ
Milling Shank Type
M406, M409, M610

K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

220 260 300 220 260 300 220 260 300

120 140 160 120 140 160 120 140 160

145 170 195 145 170 195 145 170 195

90 105 120 90 105 120 90 105 120

130 155 180 130 155 180 130 155 180

100 115 130 100 115 130 100 115 130

90 105 120 90 105 120 90 105 120

70 80 90 70 80 90 70 80 90

350 475 600 500 | 1750 | 3000 500 1750 | 3000
245 | 3325 | 420 350 | 1225 | 2100 350 1225 | 2100
140 190 240 200 700 1200 200 700 | 1200
120 160 200 160 420 1000 160 420 | 1000
70 95 120 100 350 600 100 350 600
45 60 75 65 220 375 65 220 375
90 120 150 120 315 750 120 315 750
100 140 180 150 528 900 150 525 900
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 s1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 93 51 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt o1
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Plan-, Eckfrasen (tangential) (ﬁh HORN |]|D

Face-, Corner Milling (tangential]

Fraserschaft Typ
Milling Shank Type
M406, M409, M610

K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

v_[m/min]

80 105 130 80 105 130

25 32 40 25 32 40

30 34 45 30 34 45

20 27 33 20 27 33

35 47 59 35 47 59

35 45 55 35 45 55

15 20 25 15 20 25

35 45 55 35 45 55

55 70 85 55 70 85

25 32 40 25 32 40

20 25 30 20 25 30
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds
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Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergiitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o yivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergtet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch l6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Eckfrasen
Corner Milling

(ph HORN pi»)

Walzenstirnfraser Typ

Shell End Mill Type

M409
K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
. [m/min]
130 160 190 130 160 190 145 175 205
120 145 170 120 145 170 130 155 180
110 135 160 110 135 160 125 150 175
105 130 155 105 130 155 115 140 165
100 120 140 100 120 140 110 130 150
120 145 170 120 145 170 130 155 180
105 130 155 105 130 155 115 140 165
100 120 140 100 120 140 110 130 150
85 105 125 85 105 125 95 115 135
105 130 155 105 130 155 115 140 165
60 75 90 60 75 90 65 80 95
50 65 80 50 65 80 60 70 80
65 80 95 65 80 95 70 85 100
55 70 85 53 70 85 65 80 95
45 55 65 45 55 65 50 60 70
65 85 105 65 85 105 65 85 105
50 70 90 50 70 90 50 70 90
60 75 90 60 75 90 60 75 90
20 25 30 20 25 30 20 25 30
40 55 70 40 55 70 40 55 70
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

DIN IS0 513
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Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron G0 [IIE O
9 ferritic/perlitic
WEITEEE N austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
ALY ferngen aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
it S e > 1% Pb
upter und RUPIErEgIerungen  f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co p llovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper and copper alloy
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
I\I\//Ilagnegumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Eckfrasen

Corner Milling

(ph HORN pi»)

Walzenstirnfraser Typ

Shell End Mill Type

M409
K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
v_[m/min]

180 210 240 180 210 240 130 140 150

100 115 130 100 115 130 70 75 80

115 135 858 115 135 355 85 90 95

70 85 100 70 85 100 50 55 60

105 125 145 105 125 145 80 85 90

80 95 110 80 95 110 60 65 70

70 85 90 70 85 90 50 55 60

53 65 75 53 65 75 40 45 50
280 380 480 400 1400 | 2400 400 1400 | 2400
195 265 335 280 980 1680 280 980 1680
110 150 190 160 560 960 160 560 960
90 125 160 130 465 800 130 465 800
59 75 95 80 280 480 80 280 480
40 50 60 50 175 300 50 175 300
70 95 120 100 350 600 100 350 600
84 114 145 120 420 720 120 420 720
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds
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Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 s1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 93 51 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt o1
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Eckfrasen
Corner Milling

(ph HORN pi»)

Walzenstirnfraser Typ

Shell End Mill Type

M409
K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
v_[m/min]
70 90 120 70 90 120
20 27 35 20 27 35
25 32 40 25 32 40
20 25 30 20 25 30
32 40 54 32 40 54
30 38 52 30 38 52
15 20 25 15 20 25
30 40 50 30 40 50
45 60 75 45 60 75
20 28 36 20 28 36
18 24 30 18 24 30
400 800 1200 400 800 1200
400 800 1200 400 800 1200
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds
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Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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Nutfrasen (tangential) (ﬁh HORN |]|D

Groove Milling (tangential)

Scheibenfraser Typ
Disc milling cutter Type
M406, M409, M610

K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

25% 10% 25% 10% 25% 10% 25% 10% 25% 10%

v_[m/min]

130 190 130 190 145 190

115 170 115 170 130 170

110 160 110 160 125 160

105 150 105 150 115 150

95 140 95 140 110 140

115 170 115 170 130 170

105 150 105 150 115 150

100 140 100 140 110 145

84 125 84 125 100 125

105 150 105 150 115 150

60 90 60 90 70 90

50 75 50 75 60 75

65 95 65 95 70 95

60 90 60 90 65 85

45 65 45 65 50 65

65 105 65 105 65 105

50 85 50 85 50 85

60 95 60 95 60 95

40 60 40 60 40 60

50 70 50 70 50 70
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds
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Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
9 ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
ALY fertngen aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
it S e > 1% Pb
upter und AUPIEriegIerungen  f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co p llovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper and copper alloy
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
I\I\//Ilagnegumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Nutfrasen (tangential) (ﬁh HORN |]|D

Groove Milling (tangential)

Scheibenfraser Typ
Disc milling cutter Type
M406, M409, M610

K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

25% 10% 25% 10% 25% 10% 25% 10% 25% 10%

v_[m/min]

®

175 240 175 240 175 240

96,25 | 132 | 96,25 | 132 | 96,25 | 132

113,75 | 156 |113,75| 156 |113,75| 156

70 96 70 96 70 96

105 144 105 144 105 144

78,75 | 108 | 78,75 | 108 | 78,75 | 108

70 96 70 96 70 96

52,5 72 52,5 72 52,5 72

280 600 400 | 1200 400 | 1200
195 420 280 840 280 840
115 240 160 480 160 480
95 200 130 400 130 400
55 120 80 240 80 240
45 95 70 210 70 210
70 150 100 300 100 300
85 180 120 360 120 360
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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%) 6>2 | g | 85 E
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬁ‘—'gé FU ?U g g -::%
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N I T N> =
S o Bacic gegliiht / annealed 200 S1
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened S e
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 =7
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und 99 s 2L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel T —— 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast 400 H4
gehartet und
Gehértetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschwelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR-. W-. Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys B Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered U7
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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Nutfrasen (tangential) (ﬁh HORN |]|D

Groove Milling (tangential)

Scheibenfraser Typ
Disc milling cutter Type
M406, M409, M610

K10 AS46 AS4B IG35 NE2B
a/DC a/DC a/DC a/DC a/DC

25% 10% 25% 10% 25% 10% 25% 10% 25% 10%

v_[m/min]

®

70 110 70 110

20 35 20 35

25 40 25 40

18 30 18 30

30 50 30 50

30 50 30 50

15 22 15 22

30 50 30 50

45 75 45 75

20 35 20 35

18 28 18 28
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)
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Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung | o=, 2 cE ez
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N e N > =
P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2

Unlegierter Stahl, Stahlguss B ® -

Carbon steel, cast steel 0,45% C vergltet / quenched 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75%C vergltet / quenched 1000 300 P5

vergltet / quenched 600 180 P6

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7

Alloyed steel, cast steel

vergltet / quenched 1000 300 P8

vergitet / quenched 1185 350 P9

gegliiht / annealed 680 200 P10
h_ochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,

high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11

hardened, tempered

IIga.m.mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12

ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched

|I;’ulvermetallurgllsche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13

owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch o oivet f quenched | 680 200 P14
martensitic/ferritic

Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic vergitet /quenched 810 240 P15

Stainless steel ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98Nartet 1185 350 P16

precipitation-
hardened
b austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened

Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—fer‘r|lt|sch . losungsgegluht M3

Stai (Duplex] / austenitic-ferritic solution

tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [6sungsgeglilht
[Superduplex_]_ solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel
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T-Nutenfrasen (tangential)
Milling of T-Slots (tangential)

(ph HORN pi»)

Fraserschaft Typ
Milling Shank Typ
M406, M409

AS46 AS4B
a/DC a/DC

100% 50% 100% 50%

v_[m/min]

130 160 130 160

115 145 115 145

110 135 110 135

105 130 105 130

95 120 95 120

115 145 115 145

105 130 105 130

100 120 100 120

85 105 85 105

105 130 105 130

60 75 60 75

50 65 50 65

65 80 65 80

60 75 60 75

45 55 45 55

65 85 65 85

50 70 50 70

60 75 60 75

35 40 35 40

40 55 40 55
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds
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Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung S 5 ?U g g o
Material Structure, Composition Heat treatment N e a5 3t N> >
Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 K1
Grauguss (GCI) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS)/ Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss (MCI) ferritisch / ferritic 130 K5
izl Gt e perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_sc:,/fpjerl_[(t_lsc: CLIEIP
GGV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron DI [XIE O
9 ferritic/perlitic
WEITEEE austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss [ADI] austenitic_ferritic 250-480 K8
heat-treated ductile iron
x ausgehartet
ALY fertngen aushartbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 NG
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable Je i
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
it S e > 1% Pb
upter und AUPIEriegIerungen  f'o,zn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
Co p llovs Rotguss) / (Brass red brass)
pper and copper alloy
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
I\I\//Ilagnegumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



T-Nutenfrasen (tangential)
Milling of T-Slots (tangential] Cﬁh HORN I]h)

Fraserschaft Typ
Milling Shank Typ
M406, M409

AS4b AS4B
a/DC a/DC

100% 50% 100% 50%

v_[m/min]

180 210 180 210

100 115 100 115

115 135 115 135

70 85 70 85

110 125 110 125

80 95 80 95

70 85 70 85

55 65 55 65

280 540 280 540

195 380 195 380

110 215 110 215

95 180 95 180

55 110 55 110

50 95 50 95

70 135 70 135

85 160 85 160
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds

(ph HORN pi»)

(&)
Q.
oL,
= 2
= o
™ 'g b~p % E g g
ol X o o @ c o
o 2EG | Ty |20l
%) 62| ¢ | 85 %
Z | Werkstoff Geflige, Zusammensetzung |Warmebehandlung “gﬂ‘—‘gé % ?U g g '(C‘;
0O | Material Structure, Composition Heat treatment N 2 I T N >=
S Liiht led 200 S1
Fe-Basis gegliht / anneale
Fe-base ausgehartet 280 )
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened e S
Special all
At gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé6
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 350 57
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 S10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen
Beta alloys 1390 S11
H
gehartet und P HRC L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel hardened and 60 HRC H2
e >60HRC| H3
PEIRGSE egossen / cast 400 H4
Chilled cast iron 9¢9 cas
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC H5
tempered
Aufschvyelﬁungen und Fe-. Ni-, CR-, W-, Mo-Basis
Hartlegierungen Fe- Ni- CR- W- Mo-base Hé6
Welded coatings and hard alloys Y Y
Verbundwerkstoffe Hartmetall . .
Composite materials Carbide gesintert / sintered Y
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials .
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04
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T-Nutenfrasen (tangential)
Milling of T-Slots (tangential] (ﬁh HORN I]h)

Fraserschaft Typ
Milling Shank Typ
M406, M409

AS46 AS4B
a/DC a/DC

100% 50% 100% 50%

v_[m/min]
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Vorschubwerte
Feed Rate Cﬁh HORN I]h)

M406 M409

@ Eckfraser Eckfraser

=t Shoulder mill Shoulder mill

o> 2 K =90° K =90°

(2] I5)
o >
[Te) > o a /DC a /DC
o cE@E € €
52} a ™ E 100% | 50% | 20% ‘ 10% | 100% | 50% | 20% | 10%
Z | Werkstoff e2g
O | Material N> = f, (mm) f, (mm]
P | Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30 | 0,20 | 0,20 | 0,27 | 0,37

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss

Alyee Sicdl, et aieel P6-P9 0,14 | 0,74 | 0,19 | 0,26 | 0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33

hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl

high alloyed steel, cast steel, tool steel FUHRI | iz 0z ) Ble | 2z e | e | B2 ) et

Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl

Bainitic steel, ultra-high carbon steel Sz

Pulvermetallurg_lscheWe_rkstoffe P13 012 | 012 | 016 | 022 | 016 | 016 | 0,21 | 0.30
Powder metallurgical materials

Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 | 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

M | Nichtrostender Stahl, Stahlguss

Stainless steel, cast steel M1-M5 0,0 | 0,170 | 0,13 | 0,8 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GClI)

Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron A Ble | Oe ) G20 | Bl | 01 ) G | 028 | 0

Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26 | 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30
Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-K6 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26 | 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30
Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGI) K7 012 | 012 | 016 | 022 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26
Compacted graphite iron
wdrmebehandelter Kugelgraphitguss (ADI) K8 010 | 010 | 013 | 018 | 012 | 012 | 016 | 022
heat-treated ductile iron

N Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 015 | 0,15 | 0,20 | 0,28 | 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Copper and copper alloys (bronze/brass) N6-N& 0101010 | 0,13 10181 012 ) 0,12 | 0,16 | 0.22

Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 012 012 | 0,16 | 0,22 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26
S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,10 | 0,170 | 0,13 | 0,18

Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,170 | 0,10 | 0,13 | 0,18

Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6 -S8 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,170 | 0,170 | 0,13 | 0,18

Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys S9-S11 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18
H | Gehirteter Stahl / Hardened steel H1-H3

Hartguss / Chilled cast iron H4

Gehértetes Gusseisen / Hardened cast iron H5

Aufschweilungen und Hartlegierungen Hé

Welded coatings and hard alloys

Verbundwerkstoffe / Composite materials H7
0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01

Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02

Grafit / Graphite 03

Keramik / Ceramics 04
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Plan-, Eck- und Nutfradsen (tangential)
Face Milling, Corner and Groove Milling (tangentiall

(ph HORN pi»)

M406 M409 M409 M409
T-Nuten-Fraser T-Nuten-Fraser Walzenstirnfraser Planfraser
T-Slot Cutter T-Slot Cutter Shell End Mill Face Mill

K =90° K =90° K =90° K = 45°

a,/DC a,/DC a,/DC a,/DC

100% | 50% | 20% | 10% | 100% | 50% | 20% | 10% |100% | 50% | 20% | 10% |100% | 50% | 20% ‘ 10%
f (mm) f (mm) f_(mm) f (mm)
0,170 | 0,70 | 0,23 | 0,18 | 0,12 | 0,172 | 0,16 | 0,22 | 0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,28 | 0,28 | 0,28 | 0,37 | 0,52
0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,10 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,25 | 0,25 | 0,33 | 0,46
0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,0 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 0,27 | 0,37
0,170 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 0,27 | 0,37
0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,17 | 0,17 | 0,23 | 0,31
0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,75 | 0,17 | 0,17 | 0,23 | 0,31
0,12 | 0,12 | 0,76 | 0,22 | 0,14 | 0,74 | 0,19 | 0,26 | 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30 | 0,25 | 0,25 | 0,33 | 0,46
0,10 | 0,10 | 0,73 | 0,18 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26 | 0,22 | 0,22 | 0,29 | 0,41
0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26 | 0,22 | 0,22 | 0,29 | 0,41
0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,20 | 0,20 | 0,27 | 0,37
0,70 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30
0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,20 | 0,20 | 0,27 | 0,37
0,5 | 0,75 | 0,20 | 0,28 | 0,22 | 0,22 | 0,29 | 0,41
0,170 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30
0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33
0,0 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26
0,70 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26
0,170 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26
0,70 | 0,70 | 0,13 | 0,18 | 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26
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Vorschubwerte (ﬁh HORN fil1)

Feed rate
M409 M406

9 Planfraser Scheibenfraser

S Face Mill Disc milling cutter

o 2 K = 60° K =90°

2l IS}
= 2 5
o S o a /DC a/DC
3 T ; ;
<) Q™ E 100% | 50% | 20% ‘ 10% | 100% | 50% | 20% | 10%
z | Werkstoff g % @
O | Material N> = f, (mm] f,(mm]
P Unlegierter Stahl, Stahlguss / Carbon steel, cast steel | P1-P5 0,23 | 0,23 | 031|042 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,24

Niedrig legierter Stahl, Stahlguss

Alllaye sl @k Sieel P6-P9 0,21 021|028 |039 011|011 | 0,15 | 0,20

hochlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl

high alloyed steel, cast steel, tool steel FUHRIT ) e | 009 ) Uz ) il | B0 ) 00 ) ) 0

Bainitischer Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl

Bainitic steel, ultra-high carbon steel 1z

Pulvermetallurgische Werkstoffe

. . P13 0,19 1 0,19 | 0,25 | 0,35 | 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18
Powder metallurgical materials

Nichtrostender Stahl / Stainless steel P14-P16 | 0,14 | 0,4 | 0,19 | 0,26 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13

M | Nichtrostender Stahl, Stahlguss

. M1-Mb5 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13
Stainless steel, cast steel

Gusseisen mit Lamellengraphit, Grauguss (GCl)

Cast iron with lamellar graphite, grey cast iron A= UZD | ozl ) Gze ) s | e | Gle | W20 ) et

Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) / Ductile iron K3-K4 0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33 | 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,24

Temperguss (MCI) / Malleable cast iron K5-K6 | 0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33 | 0,13 | 0,13 | 0,17 | 0,24

Kompaktierte Eisengrafite GGV (CGl)

. K7 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26 | 0,11 | 0,11 | 0,15 | 0,20
Compacted graphite iron
warmebehande‘lte.r Kugelgraphitguss (ADI) K8 012 | 012 | 016 | 022 | 0,08 | 008 | 011 | 015
heat-treated ductile iron
N Al-Knetlegierungen / Al-wrought alloys N1-N2 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30 | 0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18
Al-Gusslegierungen / Al-cast-alloy N3-N5 0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33 | 1,20 | 1,20 | 1,61 | 2,22

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Qi e e elllays (o bess) N6-N8 0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30 | 0,70 | 0,70 | 0,13 | 0,18

Magnesiumlegierungen / Magnesium alloys N9 0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15
S Speziallegierungen Fe-Basis / Special alloys Fe-base S1-S2 0,172 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13

Speziallegierungen Co-Basis / Special alloys Co-base S3-S5 0,172 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13

Speziallegierungen Ni-Basis / Special alloys Ni-base S6 -S8 0,172 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13

Titan, Titanlegierungen / Titanium, titanium alloys 59-511 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,13
H | Gehirteter Stahl / Hardened steel H1-H3

Hartguss / Chilled cast iron Hé

Gehartetes Gusseisen / Hardened cast iron H5

Aufschwei@ungen und Hartlegierungen H6

Welded coatings and hard alloys

Verbundwerkstoffe / Composite materials H7
0 Kunststoff, unverstarkt / Plastics, unreinforced 01

Kunststoff, verstarkt / Plastics, reinforced 02

Grafit / Graphite 03

Keramik / Ceramics 04
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Plan-, Eck- und Nutfradsen (tangential)

Face Milling, Corner and Groove Milling (tangentiall

(ph HORN pi»)

M409
Scheibenfraser
Disc milling cutter

K = 90°

Mé610
Eckfraser
Shoulder mill
K =90°

Mé610
Scheibenfraser
Disc milling cutter

K =90°

a,/DC

100% | 50% | 20% | 10%

a,/DC

100% | 50% | 20%

10%

a,/DC

100% | 50% | 20% | 10%

f, (mm)

f (mm)

f (mm)

0,23 | 0,23 | 0,31 | 0,42

0,13 | 0,13 | 0,17

0,24

0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,28

0,21 | 0,21 | 0,28 | 0,39

0,11 | 0,11 | 0,15

0,20

0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,19 | 0,19 | 0,25 | 0,35

0,10 | 0,10 | 0,13

0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18

0,19 | 0,19 | 0,25 | 0,35

0,10 | 0,10 | 0,13

0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18

0,14 | 0,74 | 0,19 | 0,26

0,07 | 0,07 | 0,09

0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15

0,07 | 0,07 | 0,09

0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,15

0,21 | 0,21 | 0,28 | 0,39

0,16 | 0,16 | 0,21

0,30

0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30

0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33

0,13 | 0,13 | 0,17

0,24

0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26

0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33

0,13 | 0,13 | 0,17

0,24

0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26

0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26

0,11 | 0,11 | 0,15

0,20

0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,08 | 0,08 | 0,11

0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18

0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30

0,10 | 0,10 | 0,13

0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,18 | 0,18 | 0,24 | 0,33

0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,28

0,16 | 0,16 | 0,21 | 0,30

0,10 | 0,10 | 0,13

0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18

0,14 | 0,14 | 0,19 | 0,26

0,08 | 0,08 | 0,11

0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

012 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,07 | 0,07 | 0,09

0,10 | 0,170 | 0,13 | 0,18

012 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,07 | 0,07 | 0,09

0,10 | 0,170 | 0,13 | 0,18

0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,07 | 0,07 | 0,09

0,10 | 0,170 | 0,13 | 0,18

012 | 0,12 | 0,16 | 0,22

0,07 | 0,07 | 0,09

0,10 | 0,10 | 0,13 | 0,18
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Sorteniibersicht Cﬁh HORN fil1)

Grade overview

Sortenbezeichnung
Beschich- Gradedesignation

tungsverfahren
Coatingprocess HORN Norm

Application

05/10|15|20|25|30|35|40|45|50|05|10|15{20|25|30|35|40|45|50

HC - P20-40
HC - M30-50
HC - K20
HC - N05
HC - P20-50
HC - M30-50
HC - K30-40
HC - S40
HC - P10-40
HC - M20-30

SA4LB HC - K30
HC - N10
HC - S30-40
HC - P40
HC - M40
HC - K40

PVD HC - N20
HC - P05-30
HC - M10-30
HC - K05-20
HC - S30
HC - P20-40
HC - M20-40
HC - K30
HC - S30
NE2B HC - N05-10
HC - P05-30
RC4G HC - M20-30
HC - K10-40
HC - P30-50
HC - M30-50
HC - K20-40
HC - S40
HC - P10-30
HC - M05-30
HC - K30
HC - S20-30
HC - P10-30
HC - M05-30
HC - K30
HC - S20-30
unbeschicgtet K10 HW - N15-30

uncoate

HDO5 N-10
HDO8 N - 05 .
PD70 PD - N10 .
PD75 PD - N05 o

AS46

AS4B

TA4LS

1G6B

IG35

AS45

SD6A

CVD

SC6A

..OO.OOOOO.......O...OOO.OOOOO...O...O.OOAnwendung

CvD-D

PKD

05|10|15]20|25|30|35|40|45|50|05|10|15|20|25|30|35|40|45)|50

e Hauptanwendung [ |
Main application

o Nebenanwendung
Secondary application
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Frasen mit Wendeschneidplatten

Milling with Indexable Inserts Cﬁh HORN I]h)

N S H Schicht-
werkstoff
Coating
material
15(20(25[30|05(10(15|20{25|30|35|40(45|50|{05|10|15|20|25|30
ALTIN
B TIAIN, ALCTN
ALTIN
ALTIiSIN
TIALSIN
ALCrN
ALTIN
[T 11 TICN + AL,
05(10(15]20{25|30|35|40(05(10|15|20|25|/30|05|10|15|20|25|30|35|40|45|50|05|10(15|20]|25]|30
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Sorteniibersicht (ﬁh HORN fil1)

Grade overview

Sortenbezeichnung P M
Beschich- Gradedesignation 5
tungsverfahren T
Coatlngprocess HORN Norm _'%
<< |05|10]15|20|25|30|35|40|45|50|05|10|15|20|25|30|35|40|45|50
HC - P20-40
HC - M30-50
AS4
549 HC - K40
HC - S520-40
HC - P20-50
EG35
EG55 HC - M30-50
HC - K30-40
HC - P05-30

1G35 HC - M20-40
1G65 HC - K20-40

HC - S30
HC - P05-30
D RZ> | HC - M20-40
HC - K20-40
HC - P05-30
RC4G | HC - M20-40
HC - K10-40
HC - P40-50 1]
TI25 | HC - M30-40
HC - S40-50
DD25 | HC - N10-30
HC - P40-50
TN35
HC - K40

TH35 HC - P30-50
TF45 HC - M30-50

beschichtet
roganed | ez [uw-nisag

.....O.........O.....O...Anwendung

1t

(e}

05/10|15|20|25|30|35|40|45|50|05|10|15{20|25|30|35|40|45|50

e Hauptanwendung [ |

Main application

o Nebenanwendung
Secondary application
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Zirkularfrasen, Nut- und Trennfrasen Cﬁh HORN I]ID
Circular Milling, Groove and Slot Milling

N S H Schicht-

werkstoff
Coating
material

05/10|15|20|25|30|35(40|05/10|15|20|25|30|05|10(15|20|25|30|35|40|45|50|05|10|15|20|25|30

TiAIN

ALTiN + TiN

III TIAISIN

ALCrSiN

TiCN

TiN

TiAIN

05/10|15]20|25|30|35|40|05/10|15|20|25|30|05|10|15|20|25|30|35|40|45|50|05|10|15|20|25|30
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Anzugsmomente
Torque of Screws

(ph HORN pi»)

Nachstehende Drehmomente sind fir die Spannschrauben zuldssig. Wir empfehlen keine zusatzlichen
Gleitmittel wie Kupferpaste oder ahnliches fiir die Schrauben zu verwenden.

Following torques are allowed for screws of inserts. We do not recommend using any additional lubricants such as copper paste or
similar for the screws.

668

Typ Schraube M,Nm Schlissel Klinge

Type Screw Clamping wrench Blade

380 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
381 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
382...06 S5F.06T15P 5,5 T15PQ DT15PK

382...08 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
382...10/12/14 5.10T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
383...06 5F.06T15P 5,5 T15PQ DT15PK

383...08 5F.08T20P DAY T20PQ DT20PK
383...10/12 5.10T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
ABS 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
DAHM.25.012... 030.2547.T8P 1,3 T8PL DT8PK

DAHM.25 030.2553.T8P 53 T8PL DT8PK
DAHM.37.../.82... 030.3070.T10P 3,4 T10PL DT10PK
DAHM.62 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
DAHM.84 030.0412.T15P 4,5 T15PQ DT15PK
DAM31...02B 030.2541.T8P 1,1 T8PL DT8PK
DAM31...03A/B 030.2547.T8P 11 T8PL DT8PK
DAM31...04A/B 030.2553.T8P (I T8PL DT8PK
DAM31...05A/B 030.2557.T8P (I T8PL DT8PK
DAM32...A... 030.3576.T10P 3,5 T10PL DT10PK
DAM32...02A/B 030.3562.T10P 3,5 T10PL DT10PK
DAM32.025.D...03A/B 030.3569.T10P 3,5 T10PL DT10PK
DAM32.032.D...03A/B 030.3576.T10P 3,5 T10PL DT10PK
DAM32.417...03B 030.3569.T10P 3,5 T10PL DT10PK

DAM62 030.3070.T10P 3,0 T10PL DT10PK

DAMé65 030.0411.T15P 4,5 T15PQ DT15PK
.381.A060... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
.381.D080... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
.381.D08é... 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
L.381.G070... 5.10T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
.381.G080... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
1.381.6086/090/098 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
L381.N090... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK

L381.S... 5.15T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
L381.T... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
L.381.X090... 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M101 030.3543.T8P 2,0 T8PL DT8PK



Anzugsmomente
Torque of Screws

(ph HORN pi»)

Typ
Type

M101...A22...30/...40
M101...A32...30/...40
M101...A40...30/...40
M116

M275

M275.D

M275.T

M279

M304

M306

M308

M310...03
M310...04
M310...05

M311
M311.0016.00.B/E
M313
M313.0016.00.A/B/E
M328
M328.0020.00.A/B/E
M328.0020.D...
M332

M335

M406...02/.03
M406...04/.05/.06/.96
M406.025.11.D16.1.02.B
M409

M475...03
M475...04
M475...05
M475...06
M475...08

Mé610

Mé620

MDR

MDR.081...

R381.T...
R381.X073...
R381.X090...

SM328

Schraube
Screw

030.0520.0912
030.0620.0913
030.1030.0911
5.13T20EP
3.5.10T10P
030.357P.0315
3.5.10T10P
030.0516.T20P
1.8.4T6EP
2.6.5T8EP
3.5.12T10EP
030.0324.T7P
030.3535.T8P
030.3543.T8P
4.14T15P
4.16T15KP
5.14T20P
5.13T20KP
5.14T20P
5.13T20KP
5.17T20P
5.17T720P
6.17725P
030.2669.T8P
030.2608.T8P
030.2608.T8P
030.3511.T10P
030.2523.T6P
030.0330.1217
030.3541.T8P
030.3350.T10P
030.350P.1110
030.3513.T15P
5.14T20P

C00 9002
C00 90 04
5F.08T20P
5F.08T20P
5.12T20P
5.17T20P

M Nm

6,5
8,0
15,0
6,5
3,0
3,0
3,0
6,5
0,9
1,2
3,0
1,2
2,0
2,0
5,0
5,0
6,5
6,5
6,5
6,5
6,5
14,0
12,0
1,2
1,2
1,2
3,5
0,7
1,2
2,0
3,0
3,5
3,5
6,5
1,5
3,5
6,5
6,5
6,5
6,5

Schlissel

Clamping wrench

T15PQ
T20PQ
SW6,0 DIN911
T20PQ
T10PL
T10PL
T10PL
T20PQ
T6PL
T8PL
T10PL
T7PL
T8PL
T8PL
T15PQ
T15PQ
T20PQ
T20PQ
T20PQ
T20PQ
T20PQ
T20PQ
T25PQ
T8PL
T8PL
T8PL
T10PL
T6PL
T7PL
T8PL
T10PQ
T15PQ
T15Q
T20PQ
T8L
T15Q
T20PQ
T20PQ
T20PQ
T20PQ

Klinge
Blade

DT15PK
DT20PK / DT20PQ

DT20PK / DT20PQ
DT10PK

DT10PK

DT10PK
DT20PK / DT20PQ
DT6K

DT8PK

DT10PK

DT7PK

DT8PK

DT8PK

DT15PK

DT15PK
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
DT20PQ

DT8PK

DT8PK

DT8PK

DT10PK

DT6PK

DT7PK

DT8PK

DT10PK

DT15PK

DT15K
DT20PK / DT20PQ
DT8PK

DT15PK
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
DT20PK / DT20PQ
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Werkzeugparameter nach I1SO 13399

Tool parameters according to ISO 13399

(ph HORN pi»)

Parameter
APMX
B

BCH

BD

BD1
BD2
BHTA
BW
CDX
CEDC
CF

CFL
CFS
CHWL
CHWR
CHWTL
CHWTR
CUTDIA
Ccw
CWN

D1

DAH
DAXN
DAXX
DBC
DBHC
DC
DCCB
DCF
DCINTF
DCONMS
DCX

DF

DG
DHUB
DMIN
DN
DRVS
Fé6

670

Definition

Einstechtiefe, max. (imperial)
Schaftbreite

Eckenfasenlange

Korperdurchmesser
Korperdurchmesser 1
Korperdurchmesser 2
Kegeleinstellwinkel
Schneidenplattenbreite

Schnitttiefe, max.

Anzahl Schneiden

Spitzenfase

Spannflachenlénge

Spannflachenstart

Eckenfasenbreite, links
Eckenfasenbreite, rechts
Flankenfasenbreite, links
Flankenfasenbreite, rechts
Werkstlickdurchmesser max.
Schnittbreite, Nennmaf

Schnittbreite, min

Durchmesser Befestigungsbohrung
Durchmesser Zugangsbohrung
MindestauBendurchmesser der Axialnut
Maximaler Auflendurchmesser der Axialnut
Lochkreisdurchmesser 2
Lochkreisdurchmesser 1
Schneidendurchmesser
Senkungsdurchmesser Anschlussbohrung
Funktionsdurchmesser
Umbruchdurchmesser
Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig
Schneidendurchmesser, max.
Flanschdurchmesser

Messmittel, Durchmesser
Nabendurchmesser
Bohrungsdurchmesser, min.
Halsdurchmesser

Schlisselweite

Positionierung Schneidkorper

Depth of cut maximum

Shank width

Corner chamfer length

Body diameter

Body diameter

Body diameter 2

Body half taper angle

Insert body width

Cutting depth maximum

Cutting edge count

Spot chamfer

Clamping surface length

Clamping surface start

Corner chamfer width left hand
Corner chamfer width right hand
Flank chamfer width, left

Flank chamfer width, right

Work piece parting diameter maximum
Cutting width

Cutting width minimum

Fixing hole diameter

Diameter access hole

Axial groove outside diameter minimum
Axial groove outside diameter maximum
Hole circle diameter 2

Hole circle diameter 1

Cutting diameter

Counterbore diameter connection bore
Cutting diameter face contact
Breakover diameter

Connection diameter machine side
Cutting diameter maximum

Flange diameter

Measuring device, diameter

hub diameter

Minimum bore diameter

Neck diameter

Wrench size

Positioning of cutting body



Werkzeugparameter nach I1SO 13399
Tool parameters according to ISO 13399

(ph HORN pi»)

Parameter
FW
GAN

HBH

HBL

HF
HORN-NMOD
HORN-NTP
HORN-NTPMN
HORN-NTPMX
HTPRM

IC

INSL

KAPR

KCH

KCHL

KCHR

KCHTL
KCHTR

LAMS
LBD1
LBD2
LCCB
LE

LF
LH
LPR
LS

LU
NOT
OAH
OAL
OAW
PAL
PAR
PDPT
PDX
PNA

Definition

Breite Abflachung
Spanwinkel

Schafthohe
Kopf-Boden-Versatzhdhe
Kopf-Boden-Versatzlange
Funktionshohe
Normalmodul

Zahnezahl

Zahnezahl max.

Zahnezahl min.
Prismenhdhe
Eingeschriebener Kreis
Schneidplattenlange
Einstellwinkel
Eckenfasenwinkel
Eckenfasenwinkel, links
Eckenfasenwinkel, rechts
Flankenfasenwinkel, links
Flankenfasenwinkel, rechts
Schneidkantenlange
Neigungswinkel

Lange Kdorperdurchmesser 1
Lange Korperdurchmesser 2
Senktiefe Aufnahmebohrung
Effektive Schneidenlénge
Funktionslange

Kopflange

Kraglange

Schaftlange

Nutzlange

Anzahl Schneiden
Gesamthdhe

Gesamtlange
Gesamtbreite

Profilwinkel, links
Profilwinkel, rechts
Profiltiefe Schneidplatte
Profilabstand x

Profilwinkel

Flat width

Insert rake angle

Shank height

Head bottom offset height
Head bottom offset length
Functional height

Normal module

Number of teeth

Max. number of teeth
Min. number of teeth
Prism height

Inscribed circle diameter
Insert length

Tool cutting edge angle
Corner chamfer angle

Corner chamfer left hand

Corner chamfer right hand
Flank chamfer angle left hand
Flank chamfer angle right hand
Cutting edge length
Inclination angle

Body length diameter 1

Body length diameter 2
Counterbore depth connection bore
Cutting edge effective length
Funktional length

Head length

Protruding length

Shank length

Usable length

Number of cutting edges
Overall heigth

Overall length

Overall width

Profile angle left hand

Profile angle right hand
Profile depth insert

Profile distance X

Profile included angle
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Werkzeugparameter nach I1SO 13399

Tool parameters according to ISO 13399

(ph HORN pi»)

Parameter
PRFA
PRFA2
PRFRAD
PSIR
PSIRL
PSIRR
RADH
RADW
RAL

RE

RE2

REL
RER
RETL
RETR
RMPX
RPMX
RTRG

S

S1

SW
THSZMS
THSZWS
TP

TPI
TPIN
TPIX
TPN
TPX

w1

WB

WF
WFA
ZEFF
ZEFP
INF
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Definition

Profilwinkel

Profilwinkel 2

Profilradius

Hauptschneidenwinkel
Hauptschneidenwinkel, links
Hauptschneidenwinkel, rechts
Radialhche

Radialbreite

Nebenschneidenfreiwinkel, links
Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius, links

Eckenradius, rechts

Flankenradius, links

Flankenradius, rechts

Eintauchwinkel, max.

Drehzahl, max.

Breite Sicherungsring
Schneidkantenhdhe
Schneidplattendicke gesamt
Schlisselweite
Aufnahmegewindenenngréfle, maschinenseitig
Aufnahmegewindenenngrofle, werkstlickseitig
Gewindesteigung

Gangzahl je inch

Gangzahl je inch, min.

Gangzahl je inch, max.
Gewindesteigung, min.
Gewindesteigung, max.
Schneidplattenbreite

Grundkdrperbreite

Funktionsbreite

Maf a an Funktionsbreite

Anzahl wirksamer Schneiden, stirnseitig
Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig

Anzahl der frontseitig montierten Schneidplatten

Profile angle

Profilwinkel 2

Profile radius

Tool lead angle

Cutting edge angle major left hand
Cutting edge angle major right hand
Radial heigth

Radial width

Relief angle left

Corner radius

Corner radius

Corner radius left hand

Corner radius right hand

Flank radius left hand

Flank radius right hand

Ramping angle maximum
Rotational speed maximum

Wide retaining ring

Cutting edge height

Insert thicknes total

Wrench size

Connection thread nominal size workpiece side
Connection thread nominal size workpiece side
Thread pitch

Threads perinch

Threads per inch minimum

Threads per inch maximum

Thread pitch minimum

Thred pitch maximum

Insert width

Body width

Functional width

Dimension a at functional width
Face effective cutting edge count
Peripheral effective cutting edge count

Face mounted insert count



Zubehor

Accessories

(ph HORN pi»)

Drehmoment-Schraubendreher Artikelnummer Drehmoment
Torque screw driver Article number Torque
(Nm]
D041VL 0,4-1
D15VL 1-5
D28VL 2-7
D515QL 5-14

Einstellwerkzeug fir Drehmoment-

Artikelnummer

Verwendbar fir

Schraubendreher Article number Usable for
Device for setting the required torque
DO41VL
ED28VL D15VL
D28VL
ED515QL D515QL
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Zubehor

Accessories

(ph HORN pi»)

Wechselklinge fir TORX PLUS® Schrauben
Blade for TORX-Plus® screws

Artikelnummer
Article number

Verwendbar fir
Usable for

DT6PK
DT7PK
DT8PK
DT9PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK

DO41VL
D15VL
D28VL

DT15PQ
DT20PQ
DT25PQ
DT27PQ
DT30PQ

D515QL

Wechselklinge fur Torx-Schrauben

Artikelnummer

Verwendbar fiur

Blade for Torx screws Article number Usable for
DT6K
DT8K D0O41VL
DT15K D15VL
DT20PK D28VL
DT25PK

Wechselklinge flr Innensechskantschrauben

Artikelnummer

Verwendbar fiur

DSW60K

Blade for allen screws Article number Usable for
DSW15K
DSW20K D041VL
DSW25K D15VL
DSW30K D28VL
DSW40K
DSW50K D515QL
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Zubehor

Accessories

(ph HORN pi»)

Universal-Bithalter Artikelnummer Verwendbar fir
Universal Bitholder Article number Usable for
D041VL
D14ZBK D15VL
D28VL
D14ZBQ D515QL

Bithalter mit Quergriff
Bitholder with T-handle

Artikelnummer
Article number

Verwendbar fir
Usable for

14ZQK

C6,3 und /and
E6,3(1/4") Bits

Stiftschlissel fir TORX PLUS® Schrauben
Wrench for TORX PLUS® Screws

Artikelnummer
Article number

Verwendbar fur
Usable for

T6PW
T7PW
T8PW
T9PW
T10PW
T15PW
T20PW
T25PW
T30PW

alle TORX PLUS®-
Schrauben

all kind of using TORX
PLUS® Screws
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Index (ph HORN pi»)

Typ Seite Typ Seite Typ Seite

Type Page Type Page Type Page

304 37-41,311-313 DAHM25 469-470, 472 M332 167-168, 372

306 50-58, 319-321 DAHM37 477-479, 482 M332.ER 170

308 72-78, 331 DAHMS82 487-488 M332.M 171

311 90-96, 206-207, 341-343 DAHM82 / 489 M332.5T 169
DAHM84

313 112-119, 212, 352-354 DAMS1 (7448 M335 191

314 240-241, 252-255, 388 DAM31/ it M406 509

325 144 DAM32 M406 / M409 | 507-508, 510, 516-517

328 145-151, 218, 364-365 DAM32 446 M409 511-515

332 172-175 g:m; / 457-459 M475 287-291

335 192 DCF 29 M610 531-532

380...1K 235, 237 DCG 301-305 M620 197

380 233-234, 236, 386-387 DCN 26-27 MD 4L62-464

381 239 DCR 25 MDR 425

382 245-248 DCX 28 RS274 416-417

383 249-251 1313 120-121 RS275 228, 380

406 / 409 518, 520 M101 261-265 RS279 409-410

409 519 M274 415 S101 266-270

606 59-65, 322-324 M275 223-225, 378-379 S275 226-227

608 79-81, 332-334 M279 408 S310 281-283

610 533 M304 35,310 S475 292-293

611 97-101, 344-345 M304.ST 36 SM328 363

613 122-130, 355-356, 401-404 M306 45-46,318

620 198-199 M306.ER 48

628 152-161, 366-367, 405 M306.M 49

632 176-179, 373, 406 M306.5T 47

g g M308 69, 330

636 180-182 M308.ER 7

713 131-132 M308.5T 70

911 10 M310 275-280

913 133 M311 85-86, 205, 340

998 16 M311.ER 88

937 183 M311.M 89

939 184-187 M311.ST 87

ABS. 380 238 M313 107-108, 211, 350-351

DA31/DA32 | 449 M313.ER 1o

DA32 450-451 M313.M "

DA62/DA65/ OB b

SDA62/ 460 M328 137-139, 217, 362

SDA65

DAHZS 1 M328.ER 141-142

DAH37 480-481 M328.M 14

DAHS? - M328.ST 140

DAH84
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