





Schaftfraser M406 (ph HORN pi»)

End Mill

|| JE|

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer z Ds d L L d, L a, oo HWS
Part number
M406.016.D12.1.02A 2 16 12 55 20 15 35 6,3 23700 40600R
M406.020.D16.1.03A 3 20 16 55 20 19 35 6,3 21200 40600R
M406.025.D16.2.04A 4 25 16 65 30 24 35 6,3 19000 40600R
M406.025.D20.2.04A 4 25 20 65 30 24 35 6,3 19000 40600R
M406.032.D16.2.05A S 32 16 65 30 31 85 6,3 16700 40600R
M406.032.D20.2.05A 5 32 20 65 30 31 35 6,3 16700 40600R
M406.040.D16.2.06A 6 40 16 65 30 39 35 6,3 15000 40600R
M406.040.D20.2.06A 6 40 20 65 30 39 35 6,3 15000 40600R
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
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Einschraubfriser M406 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

|| JE|
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Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer z Ds L L d, a, d, d, SW N oo HWS HMS

Part number

M406.016.M08.3.02 2 16 41 23 15 6,3 M8 13 10 23700 40600R 08001

M406.020.M10.4.03 3 20 50 30 19 6,3 M10 18 15 21200 40600R 10001

M406.025.M12.5.04 4 25 57 85 24 6,3 M12 21 17 19000 40600R 12001

M406.032.M16.6.05 5 32 66 43 31 6,3 M16 29 24 16700 40600R 16001

M406.040.M16.6.06 6 40 66 43 39 6,3 M16 29 24 15000 40600R 16001
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
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Aufsteckfraser M406 Cﬁh HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

L406.063...
i it R406.063...

Bestellnummer Z|Z Ds |t h | h d,|d [w_ |w rechte WSP linke WSP HWS

eff max min max 3 2 min max

Part number right hand insert | left hand insert
M406.0100.A32.ES.96 | 14| 7 | 100 | 20 | 84,8 | 88,1 | 58 | 32 | 9,6 | 12,9 | 7x R406.063... | 7x L406.063... | 40600R « 40600L

Aufsteckfraser einstellbar!
Arbour mounted cutter is adjustable!

Ersatzteile

Spare Parts
Aufsteckfraser Schraube Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Verstelladapter
Arbour Mounted 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
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Wendeschneidplatte 4,06 Cﬁh HORN [ill)

Indexable insert

@ L -

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer a, h r, HIS
Part number
R406.063.U.02 6,3 3,85 0,2 40600R
R406.063.U.04 6,3 3,85 0,4 40600R
R406.063.U.08 6,3 3,85 0,8 40600R
R406.063.W.02 6,3 3,85 0,2 40600R
R406.063.W.04 6,3 3,85 0,4 40600R
R406.063.W.08 6,3 3,85 0,8 40600R
L406.063.U.02 6,3 3,85 0,2 40600L
L406.063.U.04 6,3 3,85 0,4 40600L
L406.063.U.08 6,3 3,85 0,8 40600L
L406.063.W.02 6,3 3,85 0,2 40600L
L406.063.W.04 6,3 3,85 0,4 40600L
L406.063.W.08 6,3 3,85 0,8 40600L

mit 4 nutzbaren Schneidkanten
with 4 usable cutting edges

prazisionsgeschliffen
precision ground
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Schneidplatte 406 (ph HORN pi»)

Insert

\A%Y%

Wl

74
2\

i
(=1
©
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer a, h r, fx HIS
Part number
R406.063.S.F4 6 3,85 100 0,4 40600R

Breitschlichtschneide, prazisionsgeschliffen
Wiper geometry, precision ground

1 nutzbare Schneidkante
with 1 usable cutting edge
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(ph HORN ph)
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Tangentialfrasen
Tangential Milling (ﬁh HORN I“D

Schaftfraser Montageanleitung Seite/Page
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Einschraubfraser

Screw-in cutter
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Shoulder Mill
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-
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Seite/Page
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Disc Milling Cutter
M409 u

Seite/Page
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Aufsteckfraser
Arbour Mounted Cutter
M409 u
Seite/Page
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Tangentialfrasen
Tangential Milling (ﬁh HORN I]h)

M409

Tangentialfrasen Tangential milling
mit System 409 with system 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
End Mill

M409

(ph HORN pi»)

= | E D -

T
DIN1835A
/
3
1
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer z Ds d L L
Part number
M409.032.D32.6.04A 32 32 M 47
M409.040.D32.6.05A 3 40 32 m 47
enge Teilung
narrow pitch
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M409... 030.3511.T10P T10PL
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d, L a, Form Moo HWS
31 60 9,3 A 15600 40900R
39 60 9,3 A 13900 40900R



Schaftfraser M409 (ph HORN pi»)

End Mill

Py e ai™

DIN 1835-A

i
DN o .
=g o
.= -
|
ap
, l,
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer VA Ds d L L d, L a, Form Moo HWS
Part number
M409.032.D32.6.03A 3 32 32 M 47 31 60 9,3 A 15600 40900R
M409.040.D32.6.04A 4 40 32 m 47 39 60 9,3 A 13900 40900R
weite Teilung
wide pitch
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M409... 030.3511.T10P T10PL
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Schaftfraser
End Mill

M409

(ph HORN pi»)

| E D -

DIN1835B
’
3
1
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer z Ds d L L
Part number
M409.032.D32.6.04B 32 32 M 47
M409.040.D32.6.05B 5 40 32 m 47
enge Teilung
narrow pitch
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M409... 030.3511.T10P T10PL

568

d, L a, Form Moo HWS
31 60 9,3 B 15600 40900R
39 60 9.3 B 13900 40900R



Schaftfraser M409 (ph HORN pi»)

End Mill

| )= -

DIN 1835-B

= 2
=g o
S B
|
ap
|2 |3
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer z Ds d L L d, L a, Form N oo HWS
Part number
M409.032.D32.6.03B 3 32 32 M 47 31 60 9,3 B 15600 40900R
M409.040.D32.6.04B 4 40 32 m 47 39 60 9,3 B 13900 40900R
weite Teilung
wide pitch
Ersatzteile
Spare Parts
Schaftfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
End Mill Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M409... 030.3511.T10P T10PL
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Einschraubfriser M409 Cﬁh HORN fil1)

Screw-in cutter

|| JE|

'Omi o | O
!
a
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer z Ds L L d a d d SW n HWS HMS

Part number

M409.032.M16.6.03 3 32 66 43 31 9,3 M16 29 24 15600 40900R 16001
M409.032.M16.6.04 4 32 66 43 31 9,3 M16 29 24 15600 40900R 16001
M409.040.M16.6.04 4 40 66 43 39 9,3 M16 29 24 13900 40900R 16001
M409.040.M16.6.05 5 40 66 43 39 9,3 M16 29 24 13900 40900R 16001
passend fir Aufnahme Typ MD
suitable for Shank Type MD
Ersatzteile
Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M409... 030.3511.T10P T10PL
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Eckfriser M409 (ph HORN pi»)

Shoulder Mill

|| JE|

!

=

ad,
E.‘Jd5

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer VA Ds a, h, h d, d, d, L b c d, N HWS
Part number

M409.0040.A16.05 5 40 9,3 | 345 | 35 16 39 16 22 8,4 5,6 33 13900 | 40900R
M409.0050.A22.07 7 50 93 | 395 | 40 | 19,5 49 22 24 10,4 | 6,3 41 12500 | 40900R
M409.0063.A22.08 8 63 93 | 395 | 40 | 19,5 62 22 25 10,4 | 6,3 49 11100 | 40900R
M409.0063.A27.08 8 63 9,3 | 39,5 | 40 23 62 27 | 275 | 12,4 7 49 11100 | 40900R
M409.0080.A27.10 10 80 93 | 49,5 | 50 | 21,5 79 27 28 12,4 7 59 9800 40900R
M409.0100.A32.12 12 | 100 | 9,3 | 49,5 | 50 30 99 32 33 14,4 8 80 8800 40900R
M409.0125.A40.16 16 | 125 | 93 | 62,5 | 63 56 124 | 40 85 16,4 9 89 7900 40900R
M409.0160.A40.20 20 | 160 | 9,3 | 62,5 | 63 90 159 | 40 29 16,4 9 110 6900 40900R
M409.0200.A60.24 24 | 200 | 9,3 | 62,5 | 63 135 199 | 60 42 25,7 | 14 | 130 6200 40900R
M409.0250.A60.30 30 | 250 | 9,3 | 62,5 | 63 150 | 249 | 60 42 25,7 | 14 | 160 5500 40900R

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: Verfigbarkeit und innere Kihlmittelzufuhr auf Anfrage
from @160 mm: availability and internal coolant upon customers request

enge Teilung
narrow pitch

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...A40.. 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
M409.0...A60.. 030.3511.T10P T10PL 30.45.6367
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Eckfriser M409 (ph HORN pi»)

Shoulder Mill

|| JE|

i =W i
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Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer VA Ds a, h, h d, d, d, L b c d, N HWS
Part number

M409.0040.A16.04 4 40 9,3 | 345 | 35 16 39 16 22 8,4 5,6 33 13900 | 40900R
M409.0050.A22.05 5 50 93 | 395 | 40 | 19,5 49 22 24 10,4 | 6,3 41 12500 | 40900R
M409.0063.A22.06 6 63 93 | 395 | 40 | 19,5 62 22 25 10,4 | 6,3 49 11100 | 40900R
M409.0063.A27.06 6 63 9,3 | 39,5 | 40 23 62 27 | 275 | 12,4 7 49 11100 | 40900R
M409.0080.A27.07 7 80 93 | 49,5 | 50 | 21,5 79 27 28 12,4 7 59 9800 40900R
M409.0100.A32.08 8 100 | 9,3 | 49,5 | 50 30 99 32 33 14,4 8 80 8800 40900R
M409.0125.A40.10 10 | 125 | 9.3 | 62,5 | 63 56 124 | 40 85 16,4 9 89 7900 40900R
M409.0160.A40.14 14 | 160 | 9.3 | 62,5 | 63 90 159 | 40 29 16,4 9 110 6900 40900R
M409.0200.A60.16 16 | 200 | 9,3 | 62,5 | 63 135 199 | 60 42 25,7 | 14 | 130 6200 40900R
M409.0250.A60.20 20 | 250 | 9,3 | 62,5 | 63 150 | 249 | 60 42 25,7 | 14 | 160 5500 40900R

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: Verfigbarkeit und innere Kihlmittelzufuhr auf Anfrage
from @160 mm: availability and internal coolant upon customers request

weite Teilung

wide pitch

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...A40.. 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
M409.0...A60.. 030.3511.T10P T10PL 30.45.6367
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Planfréser M409 (ph HORN pi»)

Face Mill

i

ad,

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer VA Ds a, h, h d, d, d, L b c d, N HWS
Part number

M409.0040.A16.45.05 5 40 6,2 | 325 | 35 16 55 16 22 8,4 5,6 33 13900 | 40900R
M409.0050.A22.45.07 7 50 6,2 | 375 | 40 | 19,5 67 22 24 10,4 | 6,3 41 12500 | 40900R
M409.0063.A22.45.08 8 63 6,2 | 375 | 40 | 19,5 80 22 25 10,4 | 6,3 49 11100 | 40900R
M409.0063.A27.45.08 8 63 6,2 | 37,5 | 40 22 79 27 | 275 | 12,4 7 49 11100 | 40900R
M409.0080.A27.45.10 10 80 6,2 | 47,5 | 50 22 96 27 | 27,5 | 12,4 7 59 9800 40900R
M409.0125.A40.45.16 16 | 125 | 6,2 | 60,5 | 63 56 141 | 40 35 16,4 9 89 7900 40900R
M409.0160.A40.45.20 20 | 160 | 6,2 | 60,5 | 63 90 176 | 40 29 16,4 9 110 6900 40900R
M409.0200.A60.45.24 24 | 200 | 6,2 | 60,5 | 63 135 | 216 | 60 42 25,7 | 14 | 130 6200 40900R
M409.0250.A60.45.30 30 | 250 | 6,2 | 60,5 | 63 150 | 266 | 60 42 257 | 14 | 160 5500 40900R

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

ap = 6,2 mm bei rx= 0,8 mm

ap = 6,2 mm can be reached with rx=0,8 mm

ab 3160 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...A40.. 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
M409.0...A60.. 030.3511.T10P T10PL 30.45.6367
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Planfréser M409 (ph HORN pi»)

Face Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer VA Ds a, h, h d, d, d, L b C© dy n HWS
Part number

M409.0040.A16.45.04 4 40 62 | 325 | 35 17 k) 16 18 8,4 56 | 33 13900 | 40900R
M409.0050.A22.45.05 9 50 6,2 | 37,5 | 40 20 67 | 22 20 10,4 | 63 | 41 12500 | 40900R
M409.0063.A22.45.06 6 63 | 6,2 | 37,5 | 40 20 79 22 20 104 | 63 | 49 11100 | 40900R
M409.0080.A27.45.07 7 80 6,2 | 47,5 | 50 22 96 27 | 27,5 | 12,4 7 59 9800 | 40900R
M409.0100.A32.45.08 8 100 | 6,2 | 47,5 | 50 | 30 116 | 32 | 325 | 14,4 8 80 8800 | 40900R
M409.0160.A40.45.14 160 | 6,2 | 60,5 | 63 90 176 | 40 29 16,4 9 110 6900 40900R
M409.0200.A60.45.16 200 | 6,2 | 60,5 | 63 | 135 | 216 | 40 42 257 | 14 | 130 6200 40900R

bis 100 mm Aufsteckfraser nach DIN 8030-A, 2125 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

14
16

ap =6,2mm beirx=0,8 mm
ap = 6,2 mm can be reached with rx =0,8 mm

ab 3160 mm: Verfligbarkeit und innere Kihlmittelzufuhr auf Anfrage
from ¢160 mm: availability and internal coolant upon customers request

weite Teilung

wide pitch

Ersatzteile

Spare Parts
Planfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Face Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
M409.... 030.3511.T10P T10PL
M409.0160.A40.45.14 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
M409.0200.A60.45.16 030.3511.T10P T10PL 30.45.6367
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Planfréser M409 (ph HORN pi»)

Face Mill

i

@d,

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer z Ds a, h, h d, d, d, b C d, N oo HWS
Part number

M409.0040.A16.60.05 5 40 7,7 BIAS 35 16 50 16 8,4 5,6 88 13900 40900R
M409.0050.A22.60.07 7 50 7,7 BYAS 40 19,5 63 22 10,4 6,3 41 12500 40900R
M409.0063.A22.60.08 8 63 7,7 BYAS 40 19,5 73 22 10,4 6,3 49 11100 40900R
M409.0063.A27.60.08 8 63 7,7 37,5 40 19,5 75 27 12,4 7 49 11100 40900R
M409.0100.A32.60.12 12 100 7,7 47,5 50 22 112 32 14,4 8 59 8800 40900R
M409.0160.A40.60.20 20 160 7,7 60,5 63 90 172 40 16,4 9 110 6900 40900R
M409.0200.A60.60.24 24 200 7,7 60,5 63 135 212 60 25,7 14 130 6200 40900R
M409.0250.A60.60.30 30 250 7,7 60,5 63 150 262 60 25,7 14 160 5500 40900R

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

ap="7,7 mm beirx=0,8 mm
ap = 7,7 mm can be reached with rx =0,8 mm

ab 160 mm: Verfiigbarkeit 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 | Frdseranzugsschraube
Face Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
M409.... 030.3511.T10P T10PL
M409.0125.../0160... 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
M409.0200.../0200... 030.3511.T10P T10PL 30.45.6367
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Planfréser M409 (ph HORN pi»)

Face Mill

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer z Ds a, h, h d, d, d, b c dy N HWS
Part number

M409.0040.A16.60.04 4 40 7,7 32,5 89 17 52 16 8,4 5,6 33 13900 40900R
M409.0050.A22.60.05 5 50 7,7 37,5 40 20 62 22 10,4 6,3 41 12500 40900R
M409.0100.A32.60.08 8 100 7,7 47,5 50 30 112 32 14,4 8 80 8800 40900R
M409.0125.A40.60.10 10 125 7,7 60,5 63 56 137 40 16,4 9 89 7900 40900R
M409.0160.A40.60.14 14 160 7,7 60,5 63 90 172 40 16,4 9 110 6900 40900R
M409.0200.A60.60.16 16 200 7,7 60,5 63 135 212 60 25,7 14 130 6200 40900R
M409.0250.A60.60.20 20 250 7,7 60,5 63 150 262 60 25,7 14 160 5500 40900R

bis 8100 mm Aufsteckfraser nach DIN 8030-A, @125 mm DIN8030-B, ab 6160 mm DIN8030-C
up to 100 mm arbour mounted cutter as per DIN 8030-A, 125 DIN8030-B, from ¢160 mm DIN 8030-C

ap="7,7 mm beirx=0,8 mm
ap = 7,7 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

weite Teilung

wide pitch

Ersatzteile

Spare Parts
Planfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Face Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
M409.... 030.3511.T10P T10PL
M409.0125.../...160... 030.3511.T10P T10PL 20.30.6367
M409.02... 030.3511.T10P T10PL 30.45.6367
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Walzenstirnfriser M409 (ﬁh HORN fil1)

Shell End Mill

|| JE| L

2 DIN8030-A

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer z Z,. | Ds a, h, h dg d, L b © d, Moo HWS
Part number

M409.0040.A16.W.10 10 2 40 | 43,2 | 645 | 65 16 16 | 53,4 8,4 56 | 39 | 13900 | 40900R
M409.0050.A22.W.15 15 3 50 | 43,2 | 645 | 65 | 195 | 22 49 10,4 | 6,3 | 49 | 12500 | 40900R
M409.0063.A27.W.20 20 4 63 | 43,2 | 645 | 65 | 21,5 | 27 | 488 | 12,4 7 62 | 11100 | 40900R

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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Scheibenfraser M409 Cﬁh HORN [il1)

Disc Milling Cutter

L409.093.U.08

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Z | Z,|Ds |t |d,| b, |d|w]|n_ rechte WSP linke WSP HWS
Part number right hand insert left hand insert
M409.0100.32.5.14 10| 5 | 100 | 26 |32 | 14,4 | 46 | 14 | 8800 | 5x R409.093.U.08 | 5x L409.093.U.08 | 40900R e 40900L
M409.0100.32.5.18 10| 5 | 100 | 26 |32 18,4 | 46 | 18 | 8800 | 5x R409.093.U.08 | 5x L409.093.U.08 | 40900R e 40900L
M409.0125.40.5.14 12| 6 | 125 | 34,5 | 40 | 14,4 | 54 | 14 | 7900 | 6x R409.093... 6x L409.093... 40900R o 40900L
M409.0125.40.5.18 12| 6 | 125|345 |40 | 18,4 | 54 | 18 | 7900 | 6x R409.093... 6x L409.093... 40900R o 40900L
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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Aufsteckfraser M409 (ﬁh HORN [il1)

Arbour Mounted Cutter

h L409.093...

R409.093...

Bestellnummer Z\|Z,|Ds |t |h. \h |d|d,|w. |w_ | rechte WSP linke WSP HWS
Part number right hand insert | left hand insert

M409.0125.A32.ES.129 | 12| 6 | 125|325 |102 | 107,9 | 58 | 32| 12,9 | 18,8 | 6x R409.093... | 6x L409.093... | 40900R e 40900L

Aufsteckfraser einstellbar!
Arbour mounted cutter is adjustable!

Ersatzteile

Spare Parts
Aufsteckfraser Schraube Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Verstelladapter
Arbour Mounted Cutter Screw Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Adjustment Adapter
M409.0125.A32.ES.129 C409.0125.A32.ES.129 | 030.3511.T10P T10PL A409.0125.A32.ES.129
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Wendeschneidplatte 409 Cﬁh HORN [ill)

Indexable insert

@ L -

]

©
Y
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer a, h r, HIS
Part number
R409.093.U.02 9,3 5,2 0,2 40900R
R409.093.U.04 9,3 B2 0,4 40900R
R409.093.U.08 9,3 5,2 0,8 40900R
R409.093.U.12 9,3 5,2 1,2 40900R
R409.093.W.02 9,3 5,2 0,2 40900R
R409.093.W.04 9,3 5,2 0,4 40900R
R409.093.W.08 9,3 5,2 0,8 40900R
R409.093.W.12 9,3 5,2 1,2 40900R
L409.093.U.02 9,3 3,2 0,2 40900L
L409.093.U.04 9,3 5,2 0,4 40900L
L409.093.U.08 9.3 3,2 0,8 40900L
L409.093.U.12 9,3 58 1,2 40900L
L409.093.W.02 93 5,2 0,2 40900L
L409.093.W.04 9,3 5,2 0,4 40900L
L409.093.W.08 9,3 5,2 0,8 40900L
L409.093.W.12 9,3 5,2 1,2 40900L

mit 4 nutzbaren Schneidkanten
with 4 usable cutting edges
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Wendeschneidplatte 409 Cﬁh HORN [ill)

Indexable insert

w DL &

]
!
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer a, h r, fx HIS
Part number
RS409.090.P.F05 9 3,2 0,6 0,5 40900R
LS409.090.P.F05 9 58 0,6 0,5 40900L

mit 4 nutzbaren Schneidkanten
with 4 usable cutting edges

581




Wendeschneidplatte 409 (ﬁh HORN [ill)

Indexable insert

\A%Y%

W e

74
2\

i
(=1
©
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer a, h r, fx HIS
Part number
R409.093.S.F4 9,3 5,2 100 0,4 40900R

Breitschlichtschneide, prazisionsgeschliffen
Wiper geometry, precision ground

1 nutzbare Schneidkante
with 1 usable cutting edge
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Montageanleitung M406 / M409
Mounting Instructions M406 / M409 (ﬁh HORN I]h)

rechte WSP (9) Scheibe (2)

right hand insert Disc

linke WSP (10)

left hand insert

Spannschraube (4)

Clamping Screw

Grundkarper (1)
Body

Verstellhilse (3)
Adjusting Sleeve

Verstelladapter (5)
Adjustment Adapter

WSP-Spannschraube (8)

Insert Clamping Screw

Unterlegscheibe (7)
Washer

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]

(8)

2. Spannschraube (4) l6sen und heraus drehen

Loosen the clamping screw (4) and twist it out (4)
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Montageanleitung M406 / 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)

(6)

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)

(5)
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Montageanleitung M406 / M409
Mounting Instructions M406 / M409 (ﬁh 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

(3)

Untere Schneidenreihe ausmessen [linke WSP's (9]]
Obere Schneidenreihe ausmessen [rechte WSP's (10]]

oo

Measure the lower cutting edge row [left hand inserts (9)]
d. Measure the upper cutting edge row [right hand inserts (10]]

o

(10)

(9)
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Montageanleitung M406 / 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)
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Montageanleitung M406 / M409 Cﬁh HORN [il1)

Mounting Instructions M406 / M409

1)

Hinweis:

Nach der ersten gefertigten Nut ist diese zu messen bzw. zu prifen. Eine Korrektur
der Schneidbreite des Fraswerkzeugs ist gegebenenfalls vorzunehmen.

2] Grundsatzlich ist bei der Montage und Demontage auf Sauberkeit der einzelnen Teile
zu achten.

3) Empfehlenswert ist das Schmieren bzw. Fetten der Lauf- und Gewindeflachen des
Einstellmechanismus.

4) Die maximale Schneidbreite beachten:
System 409 = 18,8 mm; System 406 - 12,9 mm

Note:

1) 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.

2) The individual parts must be kept clean during assembly and disassembly

3) We recommend lubricating or greasing the contact and thread surfaces of the adjustment mechanism.

4) Observe the maximum cutting width:

System 409 - 18.8 mm; System 406 - 12.9 mm
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Tangentialfrasen
Tangential Milling

(ph HORN pi»)

Eckfraser

Shoulder Mill

Mé610 I .
Seite/Page
592

Aufsteckfraser

Arbour Mounted Cutter

Mé610 u
Seite/Page
593

Wendeschneidplatte

Indexable insert
610 I

Seite/Page
594
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Tangentialfrasen
Tangential Milling

(ph HORN ph)

Mé610

Tangentialfrasen
mit System 610

- Eckfraser
- Aufsteckfraser

Tangential milling
with system 610

- Shoulder Mill
- Arbour Mounted Cutter
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Eckfréser M610 (ph HorN piD)

Shoulder Mill

Sl |

— h -—
Bestellnummer z Ds a, h, h d, d, d, L b c dy N oo HWS
Part number
Mé610.0050.A22.05 5 50 99 | 39,7 | 40 | 19,5 | 49 22 24 10,4 | 63 | 41 | 10000 | 61000R
M610.0063.A22.06 6 63 9,9 | 39,7 | 40 | 19,5 62 22 25 10,4 | 6,3 | 49 9000 61000R
Mé610.0063.A27.06 6 63 9,9 | 39,7 | 40 23 62 27 | 27,5 | 12,4 7 49 9000 61000R
Mé610.0080.A27.08 8 80 9,9 | 49,7 | 50 | 21,5 79 27 28 12,4 7 59 8000 61000R
M610.0100.A32.10 10 | 100 | 9,9 | 49,7 | 50 30 99 32 88 14,4 8 80 7000 61000R
Mé610.0125.A40.12 12 | 125 | 9,9 | 62,7 | 63 56 124 | 40 35 16,4 9 89 6000 61000R
Ersatzteile
Spare Parts
Eckfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel | Fraseranzugsschraube
Shoulder Mill Clamping Screw | TORX PLUS® Wrench Tightening Bolt
M610.... 030.3513.T15P T15PQ
M610.0125.A40.12 030.3513.T15P T15PQ 20.30.6367
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Aufsteckfraser
Arbour Mounted Cutter

M610 (ph HORN pi»)

L610.099...
R610.099...

@Ds
Bestellnummer Z | Z,| Ds
Part number
Mé610.0125.A32.5.16 12 | 6 | 125
Ersatzteile
Spare Parts
Aufsteckfraser Spannschraube
Arbour Mounted Cutter Clamping Screw
M610.0125.A32.5.16 030.3513.T15P

=
i
o i
L __UN-U(‘)
- a. e
[ 1
1
|
L E
me o
-'—w—'-
h

o h | d, [ d, | n_ | W rechte WSP linke WSP HWS
right hand insert left hand insert
32,5 | 50 | 58 | 32 | 6000 | 16 | 6xR610.099.U.... | 6x L610.099.U.... | 61000L

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T15PQ
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Wendeschneidplatte 610 Cﬁh HORN [ill)

Indexable insert

@

5

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer a, h r, HIS
Part number
R610.099.U.04 9,9 6,2 0,4 61000R
R610.099.W.04 9,9 6,2 0,4 61000R
R610.099.W.08 9,9 6,2 0,8 61000R
L610.099.U.04 9,9 6,2 0,4 61000L
L610.099.W.04 9,9 6,2 0,4 61000L
L610.099.W.08 9,9 6,2 0,8 61000L
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Anzugsmomente
Torque of Screws

(ph HORN pi»)

Nachstehende Drehmomente sind fur die Spannschrauben zulassig. Wir empfehlen keine
zusatzlichen Gleitmittel wie Kupferpaste oder ahnliches fir 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.

596

Typ Schraube M,Nm  Schlissel Klinge

Type Screw Clamping wrench  Blade

380 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
381 5.12T720P 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 5,5 T20PQ DT20PK
383...10/12 5.10T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
ABS 5.12T720P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
DAHM.25.012... 030.2547.T8P 1,3 T8PL DT8PK

DAHM.25 030.2553.T8P 1,3 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 1,1 T8PL DT8PK
DAM31...04A/B 030.2553.T8P 1,1 T8PL DT8PK
DAM31...05A/B 030.2557.T8P 11 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

DAMé2 030.3070.T10P 3,0 T10PL DT10PK
L381.A060... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
L381.D080... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
L381.D086... 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
L381.G070... 5.10T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
L.381.G080... 5F.08T20P 5,5 T20PQ DT20PK
L.381.G086/090/098 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
L381.X090... 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ



Anzugsmomente
Torque of Screws

(phrornpl) N

Typ Schraube M,Nm  Schlissel Klinge

Type Screw Clamping wrench  Blade

M101 030.3543.T8P 2,0 T8PL DT8PK
M101...A22...30/...40 030.0520.0912 6,5 T15PQ DT15PK
M101...A32...30/...40 030.0620.0913 8,0 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M101...A40...30/...40 030.1030.0911 15,0 SW6,0 DIN911

M116 5.13T20EP 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M275 3.5.10T10P 3,0 T10PL DT10PK

M275.D 030.357P.0315 3,0 T10PL DT10PK

M275.T 3.5.10T10P 3,0 T10PL DT10PK

M279 030.0516.T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M304 1.8.4T6EP 0,9 T6PL DT6K

M306 2.6.5T8EP 1,2 T8PL DT8PK

M308 3.5.12T10EP 3,0 T10PL DT10PK
M310...03 030.0324.T7P 1,2 T7PL DT7PK

M310...04 030.3535.T8P 2,0 T8PL DT8PK

M310...05 030.3543.T8P 2,0 T8PL DT8PK

M311 4.14T15P 5,0 T15PQ DT15PK
M311.0016.00.B/E 4.16T15KP 5,0 T15PQ DT15PK

M313 5.14T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M313.0016.00.A/B/E 5.13T20KP 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M328 5.14T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M328.0020.00.A/B/E 5.13T20KP 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M328.0020.D... 5.17T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M332 5.17T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
M335 6.17T25P 12,0 T25PQ DT20PQ
M406...02/.03 030.2669.T8P 1,2 T8PL DT8PK
M406...04/.05/.06/.96 030.2608.T8P 1,2 T8PL DT8PK
M406.025.11.D16.1.02.B 030.2608.T8P 1,2 T8PL DT8PK

M409 030.3511.T10P 3,5 T10PL DT10PK
M475...03 030.2523.T6P 0,7 T6PL DT6PK

M475...04 030.0330.1217 1,2 T7PL DT7PK

M475...05 030.2523.T6P 0,7 T8PL DT8PK

M475...06 030.3350.T10P 3,0 T10PQ DT10PK
M475...08 030.2523.T6P 0,7 T15PQ DT15PK

M610 030.3513.T15P 3,5 T15Q DT15K

M620 5.14T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
R381.T... 5F.08T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
R381.X073... 5F.08T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
R381.X090... 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
SM328 5.17T20P 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
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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 Schnittdaten mit diesem Programm zu ermitteln, weil nur so die hohe Zer-
spanungsleistung und Standzeit der HORN-Zirkularfraser erreicht werden kann. Grundla-
gen 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 moglich und prifen Sie den
Rund- und Planlauf der Werkzeuge. Grof3e Schnittbreiten kombiniert mit hoher Auskrag-
lange erfordern oftmals technische Maf3nahmen wie Schnittaufteilung, um das gewilinschte
Frasergebnis zu erreichen.

Select the shortest possible clamping device and milling shank, to control the runout tolerance of the tools.
Large cutting widths in combination 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 g‘"”
Diameter of the milling cutter

Rechnerisch ergeben sich dem Bohrungsdurchmesser angenaherte Fraserdurchmesser,
die kleinste Frasermittelpunktsbahn, damit extrem hohe Vorschiibe und kurze Bearbei-
tungszeiten realisiert werden konnen. Oftmals wird aber der Durchmesser von den Werk-
stickgegebenheiten 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 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 grof3er sein als 70% des Kerndurchmessers, ansonsten schneidet
es in den Gewindegangen 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 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.

Frasrichtung
Milling direction

HORN-Zirkularfraswerkzeuge sind rechtsschneidend und es wird empfohlen, wie bei Hart-
metall-Werkzeugen ublich, 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 recommended for carbide tools.

Einfahrschleife > 45°
Ramp angle

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 be-
ruhigen. 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.
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Formelzeichen (ﬁh HORN |]ID
Symbols
ISO
a, a, radiale Schnitttiefe
radial depth of cut
d Schneidkreis-@ [mm]
Cutting edge @ [mm]
f Vorschub pro Umdrehung f=f «Z [mm/U] [mm/rev]
Feed per revolutions
Vf
f s, Vorschub/Zahn f,= 7777 [mm]
Feed/tooth
h_ mittlere Spandicke
medium thickness of chip
v_+ 1000
n Drehzahl n= ¢ [1/m|n]
Revolutions dem
r Radius Fraser
Radius of cutter
R Radius Werkstlick
Radius of workpiece
. . . . d. n * n H
v, Schnittgeschwindigkeit v, = 1000 [m/min]
Cutting speed
v, s’ Vorschubgeschwindigkeit Vv,=f,*Z<+n [mm/min]
Feed rate
Vi, s, Vorschubgeschwindigkeit der Schneide (Nutgrund-@)
Feed rate of tool tip
Vi, s, Vorschubgeschwindigkeit der Frasmittelpunktsbahn
Feed rate of tool centre
Z Zahnezahl
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Vorschubwerte Eckfraser DAM

Feed rate shoulder mill

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

P unlegierter Stahl
Carbon steel

niedrig legierter Stahl
[<5%]
Alloyed steel

hochlegierter Stahl (>5%)
high alloyed steel

Stahlguss
Cast steel

Sinterstahl
Sintered steel

M Rostfreier Stahl
Stainless steel

Grauguss

Grey cast iron
Kugelgraphitguss
Spheroidal graphite
cast iron

Temperguss
Malleable cast iron

Ausferritisches Gussseisen
Ausferritic spheroidal cast iron

ADI

N Al-Legierungen
Al-alloys
Al-Guss-Legierung
Al-cast-alloy
Kupfer-Legierungen
Copper-alloys
Graphit
Graphite

S Warmfeste Legierung (Fe)
Heat resistant alloy
Warmfeste Legierung (Ni, Co)
Heat resistant alloy
Titan
Titan

H Gehartete Stahle
Hardened steels

0 Thermoplaste
Thermoplastics
Duroplaste
Duro plaste
Kunstst. glasfaserverstarkt
Plastics glass fibre reinforced

Kunstst. kohlefaserverstarkt
Plastics carbon fibre reinforced

Material-

gruppe
Material
group

RPIRIE=SRIES

P2.1 - P2.4

R3YF=IR352

P4.1 - P4.2

P5.1

M1.1-M1.3

K1.1-K.1.2

K2.1-K2.2

K3.1-K3.2

K&.1-K4.3

N1.1-N1.2

N2.1-N2.3

N3.1-N3.4

N4.1

S1.1-51.2

52.1-52.2

S3.1-S3.3

H1.1-H1.4

01.1

01.2

01.3

01.4

100%

0,12

0,08

0,06

0,08

0,08

0,06

0,06

0,06

0,06

DAM31
Eckfraser

Shoulder mill

Kk = 90°
a /D,

50%

0,14

0,09

20%

0,15

0,10

0,08

0,15

0,13

0,13

0,10

0,10

0,13

0,08

0,08

0,08

0,08

10%

0,20

0,13

100%

0,16

0,10

0,08

0,16

0,13

0,13

0,11

0,11

0,13

0,11

0,08

0,08

0,08

DAM32 DAM62

Eckfraser Eckfraser
Shoulder mill Shoulder mill

Kk =90° Kk =90°

a /D, a_ /D,
50% 20% 10% 100% 50% 20% 10%
0,18 0,20 0,27 0,5 0,17 0,19 0,25
0,72 0,3 0,7 0,11 013 0,14 0,18
0,09 0,90 0,93 0,08 0,09 0,0 0,13
0,18 0,20 0,27 0,19 022 024 0,32
0,15 0,96 0,22 0,5 0,17 0,19 0,25
0,15 0,96 0,22 0,5 0,17 0,19 0,25
0,13 0,94 0,8 0,11 0,13 0,14 0,18
0,13 0,94 0,8 0,11 013 0,14 0,18
0,15 0,96 0,22 0,13 0,15 0,16 0,22
0,13 0,94 0,8 0,11 013 0,14 0,18
009 0,0 0,93 0,09 0,0 0,11 0,15
0,09 0,90 0,3 0,09 0,0 0,11 0,15
0,09 0,90 0,93 0,09 0,90 0,11 0,15
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Vorschubwerte Tangentialfraser

Feed rate tangential mill

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

P unlegierter Stahl
Carbon steel

niedrig legierter Stahl (<5%)
Alloyed steel

hochlegierter Stahl (>5%)
high alloyed steel

Stahlguss
Cast steel

Sinterstahl
Sintered steel

M Rostfreier Stahl
Stainless steel
Grauguss
Grey cast iron
Kugelgraphitguss
Spheroidal graphite
cast iron

Temperguss
Malleable cast iron

Ausferritisches Gussseisen/ADI
Ausferritic spheroidal cast iron/ADI

N Al-Legierungen
Al-alloys
Al-Guss-Legierung
Al-cast-alloy
Kupfer-Legierungen
Copper-alloys
Graphit
Graphite

S Warmfeste Legierung (Fe)
Heat resistant alloy

Warmfeste Legierung (Ni, Co)
Heat resistant alloy

Titan
Titan

H Gehartete Stahle
Hardened steels

0 Thermoplaste
Thermoplastics

Duroplaste
Duro plaste

Kunststoffe glasfaserverstarkt
Plastics glass fibre reinforced

Kunststoffe kohlefaserverstarkt
Plastics carbon fibre reinforced
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Material-

gruppe
Material
group

RARIESIRARS

P2.1-P2.4

RP3N=IRP3Y2

P4.1-P4.2

P5.1

M1.1-M1.3

K1.1-K.1.2

K2.1-K2.2

K3.1-K3.2

K4.1-K4.3

N1.1-N1.2

N2.1-N2.3

N3.1-N3.4

N4.1

S1.1-581.2

S52.1-S2.2

S3.1-S3.3

H1.1-H1.4

01.1

01.2

01.3

01.4

100%

0,16

0,14

0,10

0,16

0,14

0,14

0,12

0,15

0,10

0,08

0,08

0,08

M406
Eckfraser
Shoulder Mill
Kk =90°
a, /D,
50% 20%
0,18 0,20
0,16 0,18
0,12 0,13
0,18 0,20
0,16 0,18
0,16 0,18
0,4 0,15
0,17 0,19
0,12 0,13
0,09 0,10
0,09 0,10
0,09 0,10

10%

0,27

0,23

0,17

0,27

0,23

0,23

0,20

0,25

0,17

0,13

0,13

0,13

100%

0,20

0,18

0,12

0,18

M409
Eckfraser

Shoulder Mill

Kk =90°
a /D,

50%

0,23

0,21

0,12

0,18

0,16

0,16

0,14

0,17

0,12

0,09

0,09

0,09

20%

0,25

0,23

10%

0,33

0,30

0,17

0,27

0,23

0,23

0,20

0,25

0,17

0,13

0,13

0,13

M406
T-Nut Fraser
T-Slot Cutter
k= 90°

a /D,
100% 50% 20%

0,0 0,12 0,13

0,08 009 0,10

0,06 0,07 0,08

0,12 0,14 0,15

0,10 0,12 0,13



M406, M409, M610, M4T75 (ﬁh HORN I]h) N

M409 M409 M409 M409
T-Nut Fraser Walzenstirnfraser Planfraser Planfraser
T-Slot Cutter Shell End Mill Face Mill Face Mill
Kk =90° Kk =90° Kk = 45° Kk = 60°
a_ /D, a_ /D, a /D, a /D,

100% 50% 20% 10% 100% 50% 20% 10% 100% 50% 20% 10% 100% 50% 20% 10%

0,12 014 015 020 015 0,17 019 025 028 032 035 047 023 02 029 038

0,10 012 013 017 012 014 015 020 025 029 031 042 021 024 026 035

0,06 007 o008 010 008 012 013 0,17 017 012 013 0,17 0,14 0,16 0,18 0,23

0,14 016 018 023 016 018 020 027 025 018 020 027 021 024 02 035

0,10 012 013 017 012 0,16 018 023 022 016 018 023 0,18 0,21 023 030

012 016 018 023 022 0,16 018 023 0,18 021 023 030

012 014 015 020 020 0,14 015 020 0,16 0,18 020 0,27

010 017 019 025 020 017 0,19 025 0,16 0,18 020 0,27

010 o012 013 017 017 012 013 0,17 0,14 016 0,18 0,23

0,0 009 o010 013 014 009 0,90 013 012 014 0,15 0,20

0,10 009 o010 013 0,4 009 0,10 013 012 014 0,15 0,20

0,10 009 0,210 013 014 009 0,90 013 012 014 0,15 0,20
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N

Vorschubwerte Tangentialfraser

Feed rate tangential mill

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

P unlegierter Stahl
Carbon steel

niedrig legierter Stahl (<5%)
Alloyed steel

hochlegierter Stahl (>5%)
high alloyed steel

Stahlguss
Cast steel

Sinterstahl
Sintered steel

M Rostfreier Stahl
Stainless steel
Grauguss
Grey cast iron
Kugelgraphitguss
Spheroidal graphite
cast iron

Temperguss
Malleable cast iron

Ausferritisches Gussseisen/ADI
Ausferritic spheroidal cast iron/ADI
N Al-Legierungen
Al-alloys
Al-Guss-Legierung
Al-cast-alloy
Kupfer-Legierungen
Copper-alloys
Graphit
Graphite
S Warmfeste Legierung (Fe)
Heat resistant alloy

Warmfeste Legierung (Ni, Co)
Heat resistant alloy

Titan
Titan

H Gehartete Stahle
Hardened steels

0 Thermoplaste
Thermoplastics

Duroplaste
Duro plaste

Kunststoffe glasfaserverstarkt
Plastics glass fibre reinforced

Kunststoffe kohlefaserverstarkt
Plastics carbon fibre reinforced
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Material- M409
gruppe Scheibenfraser
Material Disc Milling Cutter
group Kk = 90°

a_ /D,

100% 50% 20% 10%

P1.1-P15 0,15 0,17 0,19 0,25

P21-P24 013 0,5 0,16 0,22

RP3N=IRP3Y2

P4.1-P4.2

P5.1

M1.1-M13 0,08 0,09 0,10 0,13

K1.1-K.1.2 0,18 0,21 023 0,30

K2.1-K2.2 0,15 0,17 0,19 0,25

K3.1-K3.2 0,175 0,17 0,19 0,25

K4.1-K4.3

N1.1-N1.2 0,12 0,94 0,15 0,20

N2.1-N23 0,70 0,12 0,13 0,17

N3.1-N3.4 0,70 0,12 0,13 0,17

N4.1

S1.1-S1.2 0,08 0,09 0,10 0,13

S2.1-S2.2 008 009 0,70 0,13

S3.1-s33 0,08 009 0,90 0,13

H1.1-H1.4

01.1

01.2

01.3

01.4

100%

0,16

0,14

0,08

0,08

0,08

Mé610
Eckfraser
Shoulder Mill
Kk =90°

a /D,
50% 20% 10%

0,18 0,20 0,27

0,16 0,18 0,23

0,12 0,13 0,17
0,18 0,20 0,27
0,16 0,18 0,23

0,16 0,18 0,23

0,4 0,15 0,20
0,17 0,19 0,25

0,12 0,13 0,17

0,09 0,10 0,13
0,09 0,90 0,13

0,09 0,90 0,13



M406, M409,

M610, M475

(ph HORN pi»)

0,15

0,13

0,08

0,08

0,08

M610

Scheibenfraser
Disc Milling Cutter

K = 90°

ae/ DC
100% 50% 20%
0,17 0,19
0,15 0,16
0,09 0,10
0,21 0,23
0,17 0,19
0,17 0,19
0,14 0,15
0,12 0,13
0,12 0,13
0,09 0,10
0,09 0,10
0,09 0,10

0,08

10%

0,25

0,22

M475

Scheibenfraser

Disc Milling Cutter

w=3+4mm

as/DC

100% 50%

0,09

0,07

0,05

0,1

0,09

0,09

0,07

0,06

0,05

0,05

0,05

0,10

0,08

0,06

0,08

0,07

0,06

0,06

0,06

20%

0,11

0,09

10%

0,15

0,12

0,08

0,18

0,15

0,15

0,12

0,10

0,08

0,08

0,08

M475

Scheibenfraser
Disc Milling Cutter
w=6+8mm

ae/DC

100% 50%

0,11

0,09

0,13

0,10

0,07

0,16

0,13

0,13

0,10

0,09

0,07

0,07

0,07

20%

0,14

0,11

0,08

0,08

0,08

0,08

10%

0,18

0,15
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N Vorschubwerte Hochvorschubfraser

Feed rate high feed mill

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

P unlegierter Stahl
Carbon steel

niedrig legierter Stahl (<5%)
Alloyed steel

hochlegierter Stahl (>5%)
high alloyed steel

Stahlguss
Cast steel

Sinterstahl
Sintered steel

M Rostfreier Stahl
Stainless steel
Grauguss
Grey cast iron
Kugelgraphitguss
Spheroidal graphite
cast iron

Temperguss
Malleable cast iron

Ausferritisches Gussseisen / ADI
Ausferritic spheroidal cast iron / ADI
N Al-Legierungen
Al-alloys
Al-Guss-Legierung
Al-cast-alloy
Kupfer-Legierungen
Copper-alloys
Graphit
Graphite
S Warmfeste Legierung (Fe)
Heat resistant alloy

Warmfeste Legierung (Ni, Co)
Heat resistant alloy

Titan
Titan

H Gehartete Stahle
Hardened steels

0 Thermoplaste
Thermoplastics

Duroplaste
Duro plaste

Kunststoffe glasfaserverstarkt
Plastics glass fibre reinforced

Kunststoffe kohlefaserverstarkt
Plastics carbon fibre reinforced
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Material-

gruppe
Material

group

RINIE=RIES

P2.1 - P2.4

RSAF=IR3%2

P4.1 - P4.2

P5.1

M1.1-M1.3

K1.1-K.1.2

K2.1-K2.2

K3.1-K3.2

K4.1-K4.3

N1.1-N1.2

N2.1-N2.3

N3.1-N3.4

N4.1

S1.1-51.2

S52.1-52.2

S3.1-S3.3

H1.1-H1.4

01.1

01.2

01.3

01.4

DAHM25 DAHM37
Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser
High Feed Mill High Feed Mill
K = 24° k=19°
a /D, a /D,

100% 50% 20% 10% 100% 50% 20% 10%
0,90 1,04 1,13 1,50 1,20 1,38 1,50 2,00
0,80 0,92 1,00 1,34 1,00 1,38 1,50 2,00
0,40 0,46 0,50 0,67 0,50 1,38 1,50 2,00
1,10 1,27 1,38 1,84 1,20 1,38 1,50 2,00
0,90 1,04 1,13 1,50 1,00 1,38 1,50 2,00
0,90 1,04 1,13 1,50 1,00 1,38 1,50 2,00
0,40 0,46 0,50 0,67 0,50 0,58 0,63 0,84
0,40 0,46 0,50 0,67 0,50 0,58 0,63 0,84
0,40 0,46 0,50 0,67 0,50 0,58 0,63 0,84



DAHM25, DAHM37, DAHM82, DAHM84

(ph HORN pi»)

DAHMS82

Hochvorschubfraser
High Feed Mill
Kk =10°

a /D,
100% 50% 20% 10%

1,20 1,38 1,50 2,00

1,00 1,38 1,50 2,00

0,50 058 0,63 084

1,20 1,38 150 2,00

1,00 1,15 1,25 1,67

1,00 1,15 1,25 1,67

0,60 069 075 1,00
0,60 069 075 1,00

0,60 069 0,75 1,00

DAHM84
Hochvorschubfraser
High Feed Mill
Kk =10°

a /D,
100% 50% 20% 10%

1,30 1,50 1,63 217

1,190 1,27 1,38 1,84

0,60 0,69 075 1,00

1,30 1,50 1,63 217

1,190 1,27 138 1,84

1,190 1,27 1,38 1,84

070 081 088 1,17
070 081 088 1,17

0,70 0,81 0,88 1,17
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Schnittdaten Eck- und Planfriasen (radial) (ﬁh HORN i)

Cutting Data Corner and Face milling (radial)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;alt Beispiel SA4B
gruppe Hardness ~ Rm [IN/mm?]  Werkstoff a,/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Maetrerisalo group Strength Material 100% 50% 20%
2 ~0,2%C P1.1 125 430 CK15 160 200 240
e )
0,4% C gﬁgé‘;&td P1.2 190 610 19Mn6 160 200 240
~0,4% C vergltet
unlegierter que%ched P1.3 210 640 36Mn5 160 200 240
Stahl . -
Carbonsteel ~ ~0.6%C gﬁgi‘;[‘etd P14 190 610 C55 160 200 240
e )
0,6% C ‘;i;%‘é;eetd P15 300 1000 CK60 160 200 240
PRt P1.6 220 750 9SMn28 160 200 240
gﬁr?el:gj P2.1 180 590 100Cré 180 200 220
niedrig vergiitet _
legierter uenehad P2.2 280 960 14NiCr10 180 200 220
Stahl (<5%) -
Alloyed steel ‘éﬁg‘c‘;ig P23 350 1250 34CrMo4 180 200 220
;ﬁggg:}ig P2.4 430 1450 55Cr3 180 200 220
hochlegierter ~ gegliht P3.1 200 680 X10CrAl18
Stahl (>5%) annealed
high alloyed gehartet
steel D e P3.2 350 1200 X210Cr2
unlegiert P4.1 180 590 GE200
Stahlguss unalloyed ’
Cast steel :
Lfﬁ,'fezt P4.2 220 750 GX40CrSi28
Sinterstahl weich .
Sintered steel soft P51 220 570 Sint-D39
M martensitisch
ferritisch M1.1 200 680 X16Cr13 80 105 130
Rostfreier martensitic ferritic
Stahl austenitisch X6CrNiMo-
i austenitic ferritic LS e Uy A I L
steel austenitisch TN Vo
ferritisch M1.3 230 780 N17-13-3 80 105 130

austenitic
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DAM31, DAM32, DAM62, DAHM25, (ﬁh HORN |]|-D N
DAHM37, DAHM82, DAHM84

TA4LS HDO05 PD75 SD6A SC6A IG6B
a /D, a /D, a /D, a /D, a /D, a /D,

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

140 160 180 140 160 180 180 210 240
140 160 180 140 160 180 180 210 240
140 160 180 140 160 180 180 210 240
140 160 180 140 160 180 180 210 240
140 160 180 140 160 180 180 210 240

180 200 220

180 200 220

180 200 220

180 200 220

80 105 130 80 105 130

80 105 130 80 105 130

80 105 130 80 105 130
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Schnittdaten Eck- und Planfriasen (radial) (ﬁh HORN i)

Cutting Data Corner and Face milling (radial)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;elt Beispiel SA4B
gruppe Hardness  Rm IN/mm?] Werkstoff a/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 100% 50%  20%
alEEilye Resillel g g 180 250 66-25 220 260 300
Grauguss low tensile strength
Grey cast iron A6 kan
y ol [Fet ) 420 K1.2 250 350 6G-40 220 240 260
high tensile strength
Kugel- ferritisch
graphitguss ferritic K2.1 160 400 GGG-40 220 240 260
Spheroidal .
graphite el K2.1 260 700 6GG-60 220 240 260
cast iron perlitic
ieriien K3.1 200 400 GTW-45
Temperguss ferritic ’
Malleable cast o
iron et e K3.2 260 700 GTS-55-04
perlitic
Ausferrl- vergltet Ki 1 260 800
tisches quenched
Gussseisen / ®
vergutet
ADI y qlerered K4.2 350 1050
Ausferritic
spheroidal vergutet
cast iron / ADI quenched Ka.3 450 L2l
N nicht vergiitbar
Al ot heat treatable N1.1 30 AlMg1 350 675 1000
Legierungen .
Al-alloys Vel ey N1.2 100 340 AlMgSi1 350 675 1000
heat treatable
< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
Sisllrlaupiier N3.1 100 340 Cu
Pure copper
Messing, Bronze
Kupfer- e N3.2 90 310 CuZn40Pb
Legierungen ) o
Copper-alioys ~ Messing bleifrei N3.3 110 430 CuZn40
Lead-free brass
hochfest CuZn25Al5-
high strength N3.4 300 1000 Mn4Fe3
Graphit
Graphite Na1
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DAM31, DAM32, DAM62, DAHM25, DAHM37,

DAHMS82, DAHM84

(ph HORN pi»)

100%

140

140

140

140

500

500

500

500

500

500

500

500

TA45
ae/DC

50%

150
150
150

150

850
850
850

850

850
850
850

850

20%

160

160

160

160

1200

1200

1200

1200

1200

1200

1200

1200

100%

500

500

500

500

500

500

500

500

500

HDO5
ae/DC

50%

1750
1750
1750
1750
1750
1750
1750
1750

1750

20%

3000

3000

3000

3000

3000

3000

3000

3000

3000

100%

500

500

500

500

500

500

500

500

500

PD75
ae/DC

50%

1750
1750
1750
1750
1750
1750
1750
1750

1750

20%

3000

3000

3000

3000

3000

3000

3000

3000

3000

100%

220

220

220

220

SD6A
as/DC

50%

260
240
240

240

20%

300

260

260

260

100%

220

220

220

220

SC6A
ae/DC

50%

260
240
240

240

20%

300

260

260

260

IG6B
ae/DC

100% 50%

160 170
160 170
160 170
160 170

20%

180

180

180

180
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Schnittdaten Eck- und Planfrasen (radial)
Cutting Data Corner and Face milling (radial)

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

S Warmfeste
Legierung (Fe)
Heat resistant
alloy

Warmfeste
Legierung
(Ni, Co)

Heat resistant
alloy

Titan

Gehartete
Stahle
Hardened steels

0 Thermoplaste
Thermoplastics

Duroplaste
Duro plaste

Kunststoffe
glasfaser-
verstarkt
Plastics glass
fibre reinforced
Kunststoffe
kohlefaser-
verstarkt
Plastics carbon
fibre reinforced

612

gegliiht
annealed

gehartet
hardened

gegliht
annealed

gehartet
hardened

Titanlegierung a
Titanium alloy a

Titanlegierung a-B
Titanium alloy a- B

Titanlegierung B
Titanium alloy B

50-55 HRC
55-60 HRC
60-63 HRC

> 63HRC

GFK

CFK

Material-

gruppe
Material

group

S1.1

S1.2

S2.1

S2.2

S3.1

S3.2

S3.3

01.2

01.3

01.4

Harte (HB)
Hardness
Brinell

200

275

250

350

120

360

410

Zugfestigkeit
R [IN/mm?]
Tensile
Strength

670

930

840

1200

240

1200

1400

Beispiel SA4B
Werkstoff a /D,
Example
Material 100% 50% 20%
Inconel 600
Inconel 713



DAM31, DAM32, DAM62, DAHM25, DAHM37, (ﬁh HORN I]h) N
DAHMS82, DAHM84

TA4LS HDO05 PD75 SD6A SC6A IG6B
a /D, a /D, a /D, a /D, a /D, a /D,

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

25 28 30 30 Bh 80 30 55 80
25 28 30 30 55 80 30 55 80
25 28 30 30 55 80 30 55 80
25 28 30 30 55 80 30 55 80
25 28 30 30 55 80 30 55 80
25 28 30 30 55 80 30 55 80
25 28 30 30 55 80 30 55 80
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Schnittdaten Eck- und Planfrasen (tangential)
Cutting Data Corner and Face milling (tangential)

(ph HORN pi»)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;alt Beispiel K10
gruppe Hardness ~ Rm [IN/mm?]  Werkstoff a/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Maetrerisalo group Strength Material 100% 50% 20%
P ~02%C P1.1 125 430 CK15
T .
b gﬁgé‘;&td P1.2 190 610 19Mné
~0,4% C vergltet
unlegierter que%ched P13 210 640 36Mn5
Stahl . -
Carbonsteel = 0.6%C gegliht =5y, 190 610 c55
0o .
Lt ‘;i;%‘é;eetd P15 300 1000 CK60
AU P16 220 750 9SMn28
Free cutting steel ’
gﬁr?el;’gz P2.1 180 590 100Cré
niedrig vergiitet .
\eaferier suonched P2.2 280 960 14NiCr10
Stahl (<5%) -
Alloyed steel ‘éﬁg‘c‘;ig P2.3 350 1250 34CrMok
‘éﬁgg‘:;eez P2.4 430 1450 55Cr3
hochlegierter ~ gegliht P3.1 200 680 X10CrAl18
Stahl (>5%) annealed
high alloyed gehartet
cteel Do P3.2 350 1200 X210Cr2
Ui P4.1 180 590 GE200
Stahlguss unalloyed ’
Cast steel ;
;‘Tﬂ'y‘z;t P4.2 220 750 GX40CrSi28
Sinterstahl weich .
Sintered steel soft P 220 270 sint=037
M martensitisch
ferritisch M1.1 200 680 X16Cr13
Rostfreier martensitic ferritic
Stahl austenitisch X6CrNiMo-
Stainless austenitic ferritic 2 A0 e Ti17-12-2
gl austenitisch X2CrNiMo-
ferritisch M1.3 230 780 N17-13-3
austenitic
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M406, M409, M610

(ph HORN pi»)

100%

160

160

160

160

160

160

180

180

180

180

80

80

80

AS46
ae/DC

50%

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

105

105

105

20%

240

240

240

240

240

240

220

220

220

220

130

130

130

100%

160

160

160

160

160

160

180

180

180

180

80

80

80

AS4B
ae/DC

50%

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

105

105

105

20%

240

240

240

240

240

240

220

220

220

220

130

130

130

100%

180

180

180

180

180

180

180

180

180

80

80

80

G35
ae/DC

50%

210
210
210
210
210
210
200
200

200

105
105

105

20%

240

240

240

240

240

240

220

220

220

130

130

130

100%

NE2B
as/DC

50%

20%
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Schnittdaten Eck- und Planfrasen (tangential)
Cutting Data Corner and Face milling (tangential)

(ph HORN pi»)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;elt Beispiel K10
gruppe Hardness ~ Rm [N/mm?  Werkstoff a/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 100% 50%  20%
nledrlgt_a Festigkeit K11 180 250 6G-25
Grauguss low tensile strength
Grey cast iron Raleah
i hohe Festigkeit K1.2 250 350 66-40
high tensile strength
Kugel- ferritisch
graphitguss ferritic L5 Ity A DEE-Y
Spheroidal .
graphite perlitisch K2.1 260 700 6GG-40
cast iron perlitic
fermitisch K3.1 200 400 GTW-45
Temperguss ferritic :
Malleable cast o
iron perlitisch K3.2 260 700 GTS-55-04
perlitic
Ausferrl- vergltet Ki 1 240 800
tisches quenched
Gussseisen / -
vergutet
ADI quenched Ké.2 350 1050
Ausferritic
spheroidal vergutet
cast iron / ADI quenched Ka.3 450 L2l
N nicht vergutbar
Al- not heat treatable il £l At
Legierungen -
Al-alloys vergutbar :
by heat treatable N1.2 100 340 AlMgSi
< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6 350 475 600
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg 350 475 600
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
Reinkupfer N3.1 100 340 Cu 180 205 230
Pure copper
Messing, Bronze
Kupfer- e N3.2 90 310 CuZn4OPb 180 205 230
Legierungen . o
Copper-alioys ~ Messing bleifrei N3.3 110 430 CuZn40 180 205 230
Lead-free brass
hochfest CuZn25Al5-
Highatranath N3.4 300 1000 Mn4Fe3 180 205 230
Graphit
Graphite N&1
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M406, M409, M610 - l

160 170 18

160 170

1000 1000

1250 2000

180 210
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Schnittdaten Eck- und Planfrisen (tangential) (ﬁh HORN i)

Cutting Data Corner and Face milling (tangential)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;elt Beispiel K10
gruppe Hardness  Rm IN/mm? Werkstoff a/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 100% 50% 20%
S Warmfeste gegm[htd S1.1 200 670
Legierung (Fe) 2@nnea‘e
Heat resistant ehartet
alloy D 51.2 275 930
Warmfeste gegliiht
Legierung Tnnealed S2.1 250 840 Inconel 600
(Ni, Co)
Heat resistant ehirtet
alloy S S2.2 350 1200 Inconel 713
T_|taqleg|erung a 531 120 240
Titanium alloy a
Titan Wizinlegeiing @-6 $3.2 360 1200
Titanium alloy a- B
W izinlety i) 8 533 410 1400
Titanium alloy B
g 50-55 HRC H1.1
Gehirtete 55-60 HRC H1.2
Stahle
Hardened steels 40-43 HRC H1.3
> 63HRC H1.4
O Thermoplaste 011 500 1000 1500
Thermoplastics
Eliejplists e 01.2 500 1000 1500
Duro plaste
Kunststoffe
glasfaser-
verstarkt GFK 01.3
Plastics glass
fibre reinforced
Kunststoffe
kohlefaser-
verstarkt CFK 01.4

Plastics carbon
fibre reinforced
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M406, M409, M610




Schnittdaten Eckfrasen
Cutting Data Corner milling

(ph HORN pi»)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;alt Beispiel K10
gruppe Hardness ~ Rm [IN/mm?]  Werkstoff a/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Maetrerisalo group Strength Material 100% 50% 20%
P ~02%C P1.1 125 430 CK15
T .
b gﬁgé‘;&td P1.2 190 610 19Mné
~0,4% C vergltet
unlegierter que%ched P13 210 640 36Mn5
Stahl . -
Carbonsteel = 0.6%C gegliht =5y, 190 610 c55
0o .
Lt ‘;i;%‘é;eetd P15 300 1000 CK60
AU P16 220 750 9SMn28
Free cutting steel ’
gﬁr?el;’gz P2.1 180 590 100Cré
niedrig vergiitet .
\eaferier suonched P2.2 280 960 14NiCr10
Stahl (<5%) -
Alloyed steel ‘éﬁg‘c‘;ig P2.3 350 1250 34CrMok
‘éﬁgg‘:;eez P2.4 430 1450 55Cr3
hochlegierter ~ gegliht P3.1 200 680 X10CrAl18
Stahl (>5%) annealed
high alloyed gehartet
cteel Do P3.2 350 1200 X210Cr2
Ui P4.1 180 590 GE200
Stahlguss unalloyed ’
Cast steel ;
;‘Tﬂ'y‘z;t P4.2 220 750 GX40CrSi28
Sinterstahl weich .
Sintered steel soft P 220 270 sint=037
M martensitisch
ferritisch M1.1 200 680 X16Cr13
Rostfreier martensitic ferritic
Stahl austenitisch X6CrNiMo-
Stainless austenitic ferritic 2 A0 e Ti17-12-2
gl austenitisch X2CrNiMo-
ferritisch M1.3 230 780 N17-13-3
austenitic

620



Walzenstirnfraser M409

Shell End Mill

(ph HORN pi»)

100%

130

130

130

130

130

130

145

145

145

145

65

65

65

AS46
ae/DC

50%

160

160

160

160

160

160

160

160

160

160

85

85

85

20%

190

190

190

190

190

190

175

175

175

175

105

105

105

100%

130

130

130

130

130

130

145

145

145

145

65

65

65

AS4B
ae/DC

50%

160

160

160

160

160

160

160

160

160

160

85

85

85

20%

190

190

190

190

190

190

175

175

175

175

105

105

105

100%

145

145

145

145

145

145

145

145

145

145

65

65

65

G35
ae/DC

50%

170
170
170
170
170
170
160
160
160

160

85
85

85

20%

195

195

195

195

195

195

175

175

175

175

105

105

105

100%

NE2B
as/DC

50%

20%
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Schnittdaten Eckfrasen
Cutting Data Corner milling

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

Grauguss
Grey cast iron

Kugel-
graphitguss
Spheroidal
graphite
cast iron

Temperguss
Malleable cast
iron

Ausferri-
tisches
Gussseisen /
ADI
Ausferritic
spheroidal
cast iron / ADI

Al-
Legierungen
Al-alloys

Al-Guss-
Legierung
Al-cast-alloy

Kupfer-
Legierungen
Copper-alloys

Graphit
Graphite

622

niedrige Festigkeit
low tensile strength

hohe Festigkeit
high tensile strength

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

vergutet
quenched

vergutet
quenched

vergltet
quenched

nicht vergutbar
not heat treatable

vergltbar
heat treatable

< 6% Si
6-10% Si

10-15 % Si
Reinkupfer
Pure copper

Messing, Bronze
Brass

Messing bleifrei
Lead-free brass

hochfest
high strength

Material-

Harte (HB)

E/E:Egael Ha_rdness

- Brinell
K1.1 180
K1.2 250
K2.1 160
K2.1 260
K3.1 200
K3.2 260
K&.1 260
K4.2 350
K4.3 450
N1.1 30
N1.2 100
N2.1 80
N2.2 100
N2.3 130
N3.1 100
N3.2 90
N3.3 110
N3.4 300
N4.1

Zugfestigkeit
R [IN/mm?]
Tensile
Strength

250

350

400

700

400

700

800

1050

1400

340

300

320

450

340

310

430

1000

Beispiel K10
Werkstoff ae/DC
Example
Material

100% 50%

GG-25

GG-40

GGG-40

GGG-60

GTW-45

GTS-55-04

AlMg1

AlMgSi1

AlMgSié6 280 380

AlSi7Mg 280 380

AlSi12

Cu 145 165

CuZn40Pb 145 165

CuZn40 180 205
CuZn25Al5-
Mn4Fe3 18l 2

20%

480

480

185

185

230

230



Walzenstirnfraser M409 N
Shell End Mill Cﬁh HORN I]ID

AS46 AS4B 1G35 NE2B
a /D, a /D, a /D, a /D,

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

180 210 240 180 210 240 130 140 150
180 210 240 180 210 240 130 140 150
180 210 240 180 210 240 130 140 150

180 210 240 180 210 240 130 140 150

280 540 800 280 540 800

280 540 800 280 540 800
400 1400 2400
400 1000 1600
280 740 1200
180 210 240
145 165 185
145 165 185

130 165 200
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Schnittdaten Eckfrésen (ﬁh HORN fil1)

Cutting Data Corner milling

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;elt Beispiel K10
gruppe Hardness  Rm IN/mm? Werkstoff a/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 100% 50% 20%
S Warmfeste gegm[htd S1.1 200 670
Legierung (Fe) 2@nnea‘e
Heat resistant 3
gehartet
Moy e S1.2 275 930
Warmfeste gegliiht
Legierung Tnnealed S2.1 250 840 Inconel 600
(Ni, Co)
Heat resistant hartet
geharte
alloy hardened S2.2 350 1200 Inconel 713
T_|taqleg|erung a 531 120 240
Titanium alloy a
Titan Wizinlegeiing @-6 $3.2 360 1200
Titanium alloy a- B
W izinlety i) 8 533 410 1400
Titanium alloy B
g 50-55 HRC H1.1
Gehirtete 55-60 HRC H1.2
Stahle
Hardened steels 40-43 HRC H1.3
> 63HRC H1.4
O Thermoplaste 011 400 800 1200
Thermoplastics
Eliejplists e 01.2 400 800 1200
Duro plaste
Kunststoffe
glasfaser-
verstarkt GFK 01.3
Plastics glass
fibre reinforced
Kunststoffe
kohlefaser-
verstarkt CFK 01.4

Plastics carbon
fibre reinforced
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Walzenstirnfraser M409
Shell End Mill




Schnittdaten Nutfrasen
Cutting Data Groove Milling Cﬁh HORN I]h)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;alt Beispiel RC4G
gruppe Hardness  Rm [IN/mm?]  Werkstoff a,/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Maet;risalo group Strength Material 25%, 10%
2 ~0,2%C P1.1 125 430 CK15 160 240
e )
04%C gﬁgi‘;[‘etd P1.2 190 610 19Mné 160 240
~0,4% C vergutet
unlegierter que%ched P1.3 210 640 36Mn5 160 240
Stahl . -
Carbonsteel ~ ~0.6%C g‘;gi‘;[‘etd P14 190 610 C55 160 240
e )
0.6% C ‘;i;%‘éﬁeetd P15 300 1000 CK60 160 240
é\r”eteomftfﬁgz::ll P16 220 750 9SMn28 160 240
gﬁr?elggz P2.1 180 590 100Cré 180 220
niedrig vergiitet .
\eaferier el P2.2 280 960 14NiCr10 180 220
Stahl (<5%) -
Alloyed steel ‘éﬁg‘%‘c‘;ig P23 350 1250 34CrMok 180 220
;ﬁ;%g;eez P2.4 430 1450 55Cr3 180 220
hochklégier;er gsr?elggtd P3.1 200 680 X10CrAl18 80 120
Stahl (>5%
high alloyed gehartet
cteel D o P3.2 350 1200 X210Cr2 80 100
. L‘:;ﬁg;igt P4.1 180 590 GE200 160 220
tahlguss
Cast steel :
L‘Tg'yeezt P4.2 220 750 GX40CrSi28 80 140
Sinterstahl weich .
Sintered steel soft R5 220 570 Sint-D39
M martensitisch
ferritisch M1.1 200 680 X16Cr13 80 140
Rostfreier martensitic ferritic
Stahl austenitisch X6CrNiMo-
Sierless austenitic ferritic LS e e Ti17-12-2 e (e
steel austenitisch X2CrNiMo-
ferritisch M1.3 230 780 N17-13-3 70 120

austenitic
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Scheibenfraser M406, M409, M475, M610

Disc Milling Cutter

(ph HORN pi»)

K10

ae/DC

25%

10%

AS46

a /o,
25% 10%
130 190
130 190
130 190
130 190
130 190
130 190
145 175
145 175
145 175
145 175
65 105
65 105
65 105

AS4B

a /D,
25% 10%
130 190
130 190
130 190
130 190
130 190
130 190
145 175
145 175
145 175
145 175
60 105
60 105
60 105

G35

a /D,
25% 10%
145 190
145 190
145 190
145 190
145 190
145 190
145 175
145 175
145 175
65 105
65 105
65 105

NE2B

25%

10%

627

N



Schnittdaten Nutfrasen
Cutting Data Groove Milling Cﬁh HORN I]h)

Material- Hirte (HB) Zugfestigkeit Beispiel RC4G
gruppe Hardness  Rm IN/mm?] Werkstoff a,/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 25% 10%
niedrige Festigkeit ) 4 180 250 66-25 180 250
Grauguss low tensile strength ’
Grey cast iron Raleah
J :%:eteiejlte'%lt‘fe'zgth K1.2 250 350 66-40 120 180
Kugel- iti
gragphitguss I:rrrrl'ttl'c“h K2.1 160 400 66G-40 120 140
Spheroidal .
graphite Egrré'tf'cs‘:h K2.1 260 700 6GG-60 120 160
cast iron
T araes ]f:rrrrl'ttl'CSCh K3.1 200 400 GTW-45 60 120
Malleable cast o
iron Esrrllilttilcscr] K3.2 260 700 G6TS-55-04 60 140
Ausferri- vergltet Ki 1 260 800
tisches quenched :
Gussseisen / -
vergutet
ADI que%ched Ké.2 350 1050
Ausferritic
spheroidal vergutet
cast iron / ADI quenched Ka.3 450 L2l
N nicht vergiitbar
Al- not heat treatable il £l AL
Legierungen .
Al-alloys ﬁ;?tjrtetﬁ;bte N1.2 100 340 AlMgSi1
< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
EE:QE;‘E;E: N3.1 100 340 Cu
§ Messing, Bronze N3.2 90 310 CuZn40Pb
Kupfer Brass
Legierungen ) o
Copper-alloys I’:"ezzﬂpege li)lr‘?sfge' N3.3 110 430 CuZn40
hochfest CuZn25Al5-
high strength N3.4 300 1000 Mn4Fe3
Graphit
Graphite Na1
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Scheibenfraser M406, M409, M475, M610
Disc Milling Cutter

(ph HORN pi»)

25%

280

280

145

145

145

145

K10
ae/DC

10%

480

480

185

185

185

185

AS46
as/DC

25% 10%

175 240
175 240
175 240
175 240
280 800
280 800

AS4B
ae/DC

25% 10%

175 240
175 240
175 240
175 240
280 800
280 800

25%

130

130

130

130

IG35
ae/DC

10%

145

145

145

145

NE2B

25% 10%

400

400

280

175

145

145

130

2400

1600

1200

240

185

190

200
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Schnittdaten Nutfrasen
Cutting Data Groove Milling

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

S

630

Warmfeste
Legierung (Fe)
Heat resistant
alloy

Warmfeste
Legierung
(Ni, Co)

Heat resistant
alloy

Titan

Gehartete
Stahle
Hardened steels

Thermoplaste
Thermoplastics

Duroplaste
Duro plaste

Kunststoffe
glasfaser-
verstarkt
Plastics glass
fibre reinforced
Kunststoffe
kohlefaser-
verstarkt
Plastics carbon
fibre reinforced

gegliiht
annealed

gehartet
hardened

gegliht
annealed

gehartet
hardened

Titanlegierung a
Titanium alloy a

Titanlegierung a-B

Titanium alloy a- B

Titanlegierung B
Titanium alloy B

50-55 HRC

55-60 HRC

60-63 HRC

> 63HRC

GFK

CFK

Material-

gruppe
Material

group

S1.1

S1.2

S2.1

S2.2

S3.1

S3.2

S3.3

H1.2

H1.3

H1.4

01.2

01.3

01.4

Harte (HB)
Hardness
Brinell

200

275

250

350

120

360

410

Zugfestigkeit
R [IN/mm?]
Tensile
Strength

670

930

840

1200

240

1200

1400

Beispiel RC4G
Werkstoff a /D,
Example
Material 25% 10%
Inconel 600
Inconel 713



Scheibenfraser M406, M409, M475, M610 -
Disc Milling Cutter




Schnittdaten Fasen Frasen DAM31, DAM32

Cutting Data Chamfering milling

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

P

unlegierter
Stahl
Carbon steel

niedrig
legierter
Stahl (<5%)
Alloyed steel

hochlegierter
Stahl (>5%)
high alloyed
steel

Stahlguss
Cast steel

Sinterstahl
Sintered steel

Rostfreier
Stahl
Stainless
steel

632

~02%C

~0,4% C gegliht
annealed

~0,4% C vergltet

quenched

~0,6% C gegliht

annealed

~0,6% C vergltet

quenched

Automatenstahl
Free cutting steel

gegliiht
annealed

vergutet
quenched

vergutet
quenched

vergutet
quenched

gegliht
annealed

gehartet
hardened

unlegiert
unalloyed

legiert
alloyed

weich
soft

martensitisch
ferritisch
martensitic ferritic

austenitisch
austenitic ferritic

austenitisch
ferritisch
austenitic

Material-

Harte (HB)
?42: sg; Ha_rdness
i Brinell
P1.1 125
P1.2 190
P1.3 210
P1.4 190
P1.5 300
P1.6 220
P2.1 180
P2.2 280
P2.3 350
P2.4 430
P3.1 200
P3.2 350
P4.1 180
P4.2 220
P5.1 220
M1.1 200
M1.2 300
M1.3 230

Zugfestigkeit
R [IN/mm?]

Tensile
Strength

430

610

640

610

1000

750

590

960

1250

1450

680

1200

590

750

570

680

1000

780

Beispiel
Werkstoff
Example
Material

CK15

19Mné

36Mnb5

C55

CK60

9SMn28

100Cré

14NiCr10

34CrMo4

55Cr3

X10CrAl18

X210Cr2

GE200

GX40CrSi28

Sint-D39

X16Cr13

X6CrNiMo-
Ti17-12-2

X2CrNiMo-
N17-13-3

SA4LB

a /D,
20% 10%
240 290
240 290
240 290
240 290
240 290
240 290
220 265
220 265
220 265
220 265
130 155
130 155
130 155

TA4S
ae/ DC
20% 10%
180 215
180 215
180 215
180 215
180 215



Schnittdaten Fasen Frasen DAM31, DAM32 N
Cutting Data Chamfering milling Cﬁh HORN I]h)

Material- Hirte (HB) Zugfestigkeit Beispiel SA4B TA4LS
gruppe R, IN/mm?  Werkstoff a /D a/D
. Hardness m - el e ! e
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 20% 10% 20% 10%
niedrige Festigkeit ., | 180 250 6G-25 300 360 160 195
Grauguss low tensile strength ’
Grey cast iron R i
y :%:eteiejlte'%lt‘fe'zgth K12 250 350 6G-40 20 360 160 195
Kugel- iti
gragphitguss I:rrrrl'ttl'c“h K2.1 160 400 GGG-40 260 360 160 195
Spheroidal .
graphite Egrré'tf'cs‘:h K2.1 260 700 GGG-60 260 360 160 195
cast iron
ferritisch K3.1 200 400 GTW-45
Temperguss ferritic ’
Malleable cast o
iron Esrrllilttilcscr] K3.2 260 700 GTS-55-04
Ausferri- vergltet Ki 1 260 800
tisches quenched :
Gussseisen / .
vergutet
ADI que%ched Ké.2 350 1050
Ausferritic
spheroidal vergutet
cast iron / ADI quenched Ka.3 450 L2l
N nicht vergutbar N1.1 30 AMgl 1000 1200 1200 1450
Legierungen .
Al-alloys ﬁ;?tjrtetﬁ;bte N1.2 100 340 AlMgSi1 1000 1200 1200 1450
< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6 1200 1450
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg 1200 1450
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
EE:QE;‘E;E: N3.1 100 340 Cu 1200 1450
Messing, Bronze
Kupfer- Brace N3.2 90 310 CuZn40Pb 1200 1450
Legierungen ) L
Copper-alloys I’:"ezzipegeilri'sfge' N3.3 110 430 CuzZnk0 1200 1450
hochfest CuZn25AlL5-
high strangth N3.4 300 1000 Ve 1200 1450
Graphit
Graphite Na1
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Schnittdaten T-Nuten Frasen M406, M409
Cutting Data T-slot milling Cﬁh HORN I]h)

Material- - Zugfestigkeit Beispiel AS4L6 AS4LB
Harte (HB) 5
gruppe Hardness  Rm [IN/mm?]  Werkstoff a/D, a,/D,
Werkstoff Material Brinell Tensile Example
Material group Strength Material 100% 50% 100% 50%
2 ~0,2%C P1.1 125 430 CK15 130 160 130 160
o )
04%C gegliht = py, 190 610 19Mné 130 160 130 160
~0,4% C vergltet
unlegierter que%ched P1.3 210 640 36Mn5 130 160 130 160
Stahl . :
Carbonsteel =~ 0.6%C gﬁgi‘;[‘etd P1.4 190 610 C55 130 160 130 160
4 0 )
L ‘;i;%‘éﬁeetd P15 300 1000 CK60 130 160 130 160
é\;teomftfﬁgiz:ll P1.6 220 750 9SMn28 130 160 130 140
gﬁr?elggz P2.1 180 590 100Cré 145 160 145 160
niedrig vergiitet _
legierter uenchad P2.2 280 960 14NiCr10 145 160 145 160
Stahl (<5%) .
Alloyed steel ‘éﬁg‘%‘c‘;ig P2.3 350 1250 34CrMok 145 160 145 160
;ﬁgggﬁiz P2.4 430 1450 55Cr3 145 160 145 160
hochlegierter ~ gegliht P3.1 200 680 X10CrAl18
Stahl (>5%) annealed
high alloyed gehartet
steel e P3.2 350 1200 X210Cr2
Ui P41 180 590 GE200
Stahlguss unalloyed ’
Cast steel :
Lfﬁ'fe;t P4.2 220 750 GX40CrSi28
Sinterstahl weich .
Sintered steel soft P51 220 570 Sint-D39
M martensitisch
ferritisch M1.1 200 680 X16Cr13 65 8 65 85
Rostfreier martensitic ferritic
Stahl austenitisch X6CrNiMo-
i austenitic ferritic LS e Uy e N I S
gl austenitisch .
ferritisch M1.3 230 780 N17-13-3 65 85 65 85

austenitic
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Schnittdaten T-Nuten Frasen M406, M409
Cutting Data T-slot milling Cﬁh HORN I]h)

Material- Hirte (HB) Zugfestigkeit Beispiel AS4L6 AS4B
gruppe Hardness  Rm IN/mm?] Werkstoff a,/D, a,/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 100% 50% 100% 50%
niedrige Festigkeit ., | 180 250 66-25 180 210 180 210
Grauguss low tensile strength ’
Grey cast iron R i
y :%:ete';ejlte'%lt‘fe'zgth K1.2 250 350 6G-40 180 210 180 210
Kugel- iti
gragphitguss I:rrrrl'ttl'c“h K2.1 160 400 GGG-40 180 210 180 210
Spheroidal .
graphite Egrré'tf'cs‘:h K2.1 260 700 6GG-40 180 210 180 210
cast iron
ferritisch K3.1 200 400 GTW-45
Temperguss ferritic :
Malleable cast o
iron Es:l?t'i:(l:SCh K3.2 260 700 GTS-55-04
Ausferri- vergltet Ki 1 260 800
tisches quenched :
Gussseisen / .
vergutet
ADI que%ched Kb.2 350 1050
Ausferritic
spheroidal vergutet
cast iron / ADI quenched b G L2l
N AL :(‘)‘;Te:tetr?e‘ftgs{e NT.1 30 AlMg1 280 540 280 540
Legierungen .
Al-alloys x‘z;?tlrtet;at;ble N1.2 100 340 AlMgSi1 280 540 280 540
< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
EE:QE;‘E;E: N3.1 100 340 Cu
§ Messing, Bronze N3.2 90 310 CuZn40Pb
Kupfer Brass
Legierungen . o
Copper-alloys I’:"ezzipege li)lr‘?sfge' N3.3 110 430 CuzZn40
hochfest CuZn25Al5-
high strength N3.4 300 1000 Mn4Fe3
Graphit
Graphite Na1
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Schnittdaten Bohrzirkularfrasen
Cutting Data Helical Interpolation

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

P

unlegierter
Stahl
Carbon steel

niedrig
legierter
Stahl (<5%)
Alloyed steel

hochlegierter
Stahl (>5%)
high alloyed
steel

Stahlguss
Cast steel

Sinterstahl
Sintered steel

Rostfreier
Stahl
Stainless
steel

636

~02%C

~0,4% C gegliht
annealed

~0,4% C vergltet
quenched

~0,6% C gegliht

annealed

~0,6% C vergltet
quenched

Automatenstahl
Free cutting steel

gegliiht
annealed

vergutet
quenched

vergutet
quenched

vergutet
quenched

gegliht
annealed

gehartet
hardened

unlegiert
unalloyed

legiert
alloyed

weich
soft

martensitisch
ferritisch
martensitic ferritic

austenitisch
austenitic ferritic

austenitisch
ferritisch
austenitic

Material-

Harte (HB)
?42: sr':i)ael Ha_rdness
e Brinell
P1.1 125
P1.2 190
P1.3 210
P1.4 190
P1.5 300
P1.6 220
P2.1 180
P2.2 280
P2.3 350
P2.4 430
P3.1 200
P3.2 350
P4.1 180
P4.2 220
P5.1 220
M1.1 200
M1.2 300
M1.3 230

Zugfestigkeit
R [IN/mm?]
Tensile
Strength

430

610

640

610

1000

750

590

960

1250

1450

680

1200

590

750

570

680

1000

780

Beispiel
Werkstoff
Example
Material

CK15

19Mné

36Mnb5

C55

CK60

9SMn28

100Cré

14NiCr10

34CrMo4

55Cr3

X10CrAl18

X210Cr2

GE200

GX40CrSi28

Sint-D39

X16Cr13

X6CrNiMo-
Ti17-12-2

X2CrNiMo-
N17-13-3

100%

145

145

145

145

145

145

160

160

160

160

70

70

70

SA4B
a /D,

50%

180
180
180
180
180
180
180
180
180

180

95
95

95

20%

215

215

215

215

215

215

200

200

200

200

120

120

120



DAM31, DAM32, DAM62, DAHM25, N
DAHM37, DAHM82, DAHM84 (ph HORN piD)

TA4LS SD6A SC6A IG6B
a /D, a /D, a /D, a /D,

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

125 145 165 125 145 165 160 190 210
125 145 165 125 145 165 160 190 210
125 145 165 125 145 165 160 190 210
125 145 165 125 145 165 160 190 210
125 145 165 125 145 165 160 190 210

160 180 200

160 180 200

160 180 200

160 180 200

70 95 120 70 95 120

70 95 120 70 95 120

70 79 120 70 95 120
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Schnittdaten Bohrzirkularfrasen
Cutting Data Helical Interpolation Cﬁh aloli I]h)

Material- Hirte (HB) Zugfestlgk;elt Beispiel SA4B
gruppe Hardness  Rm IN/mm?] Werkstoff a/D,
Werkstoff Material Bl Tensile Example
Material group Strength Material 100% 50%  20%
alEEilye Resillel g g 180 250 66-25 200 235 270
Grauguss low tensile strength
Grey cast iron A6 kan
i ke Szt Ci K1.2 250 350 66-40 200 235 270
high tensile strength
Kugel- ferritisch
graphitguss ferritic K2.1 160 400 GGG-40 200 235 270
Spheroidal .
graphite el K2.1 260 700 6GG-60 200 235 270
cast iron perlitic
fermitisch K3.1 200 400 GTW-45
Temperguss ferritic ’
Malleable cast o
iron el K3.2 260 700 GTS-55-04
perlitic
Ausferrl- vergltet Ki 1 260 800
tisches quenched
Gussseisen / ®
vergutet
ADI y qlerered K4.2 350 1050
Ausferritic
spheroidal vergutet
cast iron / ADI quenched Ka.3 450 L2l
N nicht vergiitbar
Al- not heat treatable N1.1 30 AlMg1 300 600 900
Legierungen .
Al-alloys vergutbar N1.2 100 340 AlMgSi1 300 600 900
heat treatable
< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
Reinkupfer N3.1 100 340 Cu
Pure copper
Messing, Bronze
Kupfer- e N3.2 90 310 CuZn40Pb
Legierungen ) o
Copper-alioys ~ Messing bleifrei N3.3 110 430 CuZn40
Lead-free brass
hochfest CuZn25Al5-
high strength N3.4 300 1000 Mn4Fe3
Graphit
Graphite Na1
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DAM31, DAM32, DAM62, DAHM25,

N
DAHM37, DAHM82, DAHM84 (ph HoRN D)

TA4LS SD6A SC6A 1G6B

a /D, a /D, a /D, a /D,
100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%
125 135 145 200 235 270 200 235 270 145 155 165
125 135 145 200 235 270 200 235 270 145 155 165
125 135 145 200 239 270 200 235 270 145 155 165
125 135 145 200 235 270 200 235 270 145 155 165
450 775 1100
450 775 1100
450 775 1100
450 775 1100
450 775 1100
450 775 1100
450 775 1100
450 775 1100
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Schnittdaten Bohrzirkularfrasen
Cutting Data Helical Interpolation

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

S Warmfeste
Legierung (Fe)
Heat resistant
alloy

Warmfeste
Legierung
(Ni, Co)

Heat resistant
alloy

Titan

Gehartete
Stahle
Hardened steels

0 Thermoplaste
Thermoplastics

Duroplaste
Duro plaste

Kunststoffe
glasfaser-
verstarkt
Plastics glass
fibre reinforced
Kunststoffe
kohlefaser-
verstarkt
Plastics carbon
fibre reinforced

640

gegliiht
annealed

gehartet
hardened

gegliht
annealed

gehartet
hardened

Titanlegierung a
Titanium alloy a

Titanlegierung a-B
Titanium alloy a- B

Titanlegierung B
Titanium alloy B

50-55 HRC
55-60 HRC
60-63 HRC

> 63HRC

GFK

CFK

Material-

gruppe
Material

group

S1.1

S1.2

S2.1

S2.2

S3.1

S3.2

S3.3

01.2

01.3

01.4

Harte (HB)
Hardness
Brinell

200

275

250

350

120

360

410

Zugfestigkeit
R [IN/mm?]
Tensile
Strength

670

930

840

1200

240

1200

1400

Beispiel SA4B
Werkstoff a /D,
Example
Material 100% 50% 20%
Inconel 600
Inconel 713



DAM31, DAM32, DAM62, DAHM25, N
DAHM37, DAHM82, DAHM84 (ph HORN piD)

TA4LS SD6A SC6A IG6B
a /D, a /D, a /D, a /D,

100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20% 100% 50% 20%

23 25 27 25 50 75 25 50 75
23 25 27 25 50 75 25 50 75
23 25 27 25 50 75 25 50 75
23 25 27 25 50 75 25 50 S
23 25 27 25 50 75 25 50 75
28 25 27 25 50 75 25 50 75
23 25 27 25 50 75 25 50 75
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Sorteniibersicht Frisen Cﬁh HORN i)

Grade overview Milling

Beschichtungs- Sortenbezeichnung Anwendung P M
verfahren Grade designation Application

Coating process

HORN Norm

HC - P 20-40
HC - M 30-50
HC - K20
HC - N 05
HC - P 20-50
HC - M 30-50
HC - K 30-40
HC -S40
HC - P 10-40
HC - M 20-30
SA4LB HC - K30
HC-N10
HC - S 30-40
HC - P 40
HC - M40
HC - K40
PVD HC - N 20
HC - P 05-30
HC - M10-30
HC - K05-20
HC -S30
HC - P 20-40
HC - M 20-40
HC - K30
HC -S 30
NE2B HC - N 05-10
HC - P 05-30
RC4G HC - M 20-30
HC - K 10-40
HC - P 30-50
HC - M 30-50
HC - K 20-40
HC -S40
HC - P 10-30
HC - M 05-30
HC - K30
HC - S 20-30
HC - P 10-30
HC - M 05-30
HC - K30
HC - S20-30
unbeschichtet K10 HW - N 15-30
uncoated
HDO5 N-10
HDO8 N - 05
PD70 PD-N10
PD75 PD - N 05

05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50

AS46

AS4B

TA4LS

1G6B

1G35

AS45

SD6A

CVD

SC6A

CVD-D

PKD

000 06 000000 O0OO0ODO0DOOG®O® 00000000 00OOOG®OOGEOODOEe®S®OC O® 0000 0O

05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50

@ Hauptanwendung [ |
Main application

O Nebenanwendung
Secondary application

642



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
I I
I I

D I
] I

— —
I I
e | R
I H

— —
I I

e I TIAIN, ALCTN
] I
I N

— —
1 I ATIN
I m I

— —

I I ATISIN
I I

— —
T I TASIN
I I

D —
I —
I I ACEN
b I

— I
I I AITIN
T I
I H

— —

e I TICN + Al
I . I

— —
e I TICN + Al
I I e
. - — ] -
— — i
D ] — i
— — i
. o i
_05:15 20 25 30 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 05 10 15 20 25 30

643



Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

DO41VL

D 041 VL
0,4-1 Nm

(pliHorn pifi)

D15VL
1-5 Nm

D28VL (ph Horn pl)

D 28 VL

2-7 Nm
ED 28 VL
fur / for
D041VL / D15VL / D28VL
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Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmaoglichkeit

- numerische Drehmoment-Anzeige in
Fensterskala

Drehmoment stufenlos einstellbar mit
Einstellwerkzeug Torque-Setter (enthalten).
Griff: Ergonomischer Mehrkomponentengriff,
extrem handlich durch leichte und kompakte
Bauweise. Klicksignal beim Erreichen des
eingestellten Drehmomentwertes.

Normen: EN IS0 6798, BS EN 26789,

ASME B107.14.M.

Genauigkeit: + 6 %, rickfihrbar auf nationale
Normale

Torque screw driver with scale
- variable torque setting
- adjusted torque is shown on display

The Torque can be adjusted with a special torque setter
(included).

Handle: Ergonomical form gives perfect handling abilities.
Audible signal when set torque is reached.

Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.
Precision: + 6 %

Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-
Schraubendreher

Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Ober-
flachenstruktur

Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehartet,
verzinkt

Device for setting the required torque

Handle: Celluloseacetat with micro structured surface
Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized



Zubehor

Additional Equipment

(ph HORN pi»)

i)

|

x
(]
2

yd

D515QL
5-14 Nm

ED5150L

fur / for
D515QL

ik

(pirworn iy

EDS150L

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmoglichkeit

- numerische Drehmoment-Anzeige in
Fensterskala

Drehmoment stufenlos einstellbar mit
Einstellwerkzeug Torque-Setter (enthalten).
Griff: Ergonomischer Mehrkomponentengriff,
extrem handlich durch leichte und kompakte
Bauweise. Klicksignal beim Erreichen des
eingestellten Drehmomentwertes.

Normen: EN ISO 6798, BS EN 26789,

ASME B107.14.M.

Genauigkeit: + 6 %, rickfihrbar auf nationale
Normale

Torque screw driver with scale
- variable torque setting
- adjusted torque is shown on display

The Torque can be adjusted with a special torque setter
lincluded).

Handle: Ergonomical form gives perfect handling abilities.
Audible signal when set torque is reached.

Standard: EN IS0 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.
Precision: + 6 %

Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-
Schraubendreher

Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Ober-
flachenstruktur

Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehartet,
verzinkt

Device for setting the required torque.

Handle: Celluloseacetat with micro structured surface
Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized
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Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

DT6PK
DT7PK
DT8PK
DT9PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL

DTé6K
DT8K

DT15K

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL
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Plus

Wechselklinge fiir TORX PLUS® Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt Wiha
Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste Maf3-
haltigkeit. Farbcodierung dunkelgrin
Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code dark green

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screw driver handle.

Wechselklinge fiir Torx Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt Wiha
Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste Maf3-
haltigkeit. Farbcodierung dunkelgrin
Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for Torx screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code dark green

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screw driver handle.



Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

DT15PQ
DT20PQ
DT25PQ
DT27PQ
DT30PQ

fur / for
D515QL

DSW15K
DSW20K
DSW25K
DSW30K
DSW40K

fur / for

D041VL/ D15VL / D28VL

DSW50K
DSWé60K

fur / for
D15QL

Wechselklinge fiir TORX PLUS® Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt Wiha
Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste Maf3-
haltigkeit. Farbcodierung dunkelgrin

Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei vor-
gegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code dark green

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screw driver handle.

Wechselklinge fiir Innensechskant-Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molyb-
dan-Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste
Maf3haltigkeit. Farbcodierung rot

Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for allen screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code red

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screw driver handle
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Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

D14ZBK

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL

D14ZBQ

fur / for
D515QL
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Universal-Bithalter fiir C6,3 und E6,3 (1/4") Bits

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt.
Hiilse: Aus rostfreiem Stahl

Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Drehmomentgriff.

Universal Bitholder for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated.

Collar: Stainless steel

Utilization: For controlled screw setting with definite torque
in combination with torque screw driver handle.

Universal-Bithalter fiir C6,3 und E6,3 (1/4") Bits

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt.
Hiilse: Aus rostfreiem Stahl

Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Drehmomentgriff.

Universal Bitholder for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated.

Collar: Stainless steel

Utilization: For controlled screw setting with definite torque
in combination with torque screw driver handle.



Zubehor (ﬁh HORN I]I'l)

Additional Equipment

Bithalter mit Quergriff fiir C6,3 und E6,3(1/4")
Bits

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Hiilse: Aus rostfreiem Stahl

Anwendung: Zum kontrollierten Offnen

1))

WOZvl
NYOH L

E)

Universal Bitholder with T-handle for C6,3 and E6,3 (1/4")

14ZQK Bits

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated.

Collar: Stainless steel

Utilization: For controlled opening

Stiftschliissel fiir TORX PLUS® Schrauben

T6FW Anwendung: FiralleTORXPLUS®Schraubaufgaben
T7PW Achtung: TORX PLUS®-Schliissel passen NICHT in

T8PW Torx-Schrauben

T9PW

T10PW Wrench for TORX PLUS® Screws

T15PW

T20PW Utilization: For all kind of using TORX PLUS® Screws
Attention: TORX PLUS®-Wrench does NOT fit for Torx-Screws

T25PW

T30PW
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