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Die neuen Kataloge von HORN — MaRstabe fiir Ihre Produktivitéat

Von der Einzelteil- bis zur Serienfertigung, bei Standard- oder Sonderanwendungen: Unsere Werkzeuge
bieten Ihnen schnelle, wirtschaftliche und qualitativ hochwertige Lésungen.

Die aktuellen HORN-Kataloge sind in folgende Themen aufgegliedert:

e Stechdrehen e Bohren und Reiben

e Supermini und Mini Innenbearbeitung o VHM-Fraswerkzeuge
e Modulare Haltersysteme e Boehlerit Drehen

e Hochharte Schneidstoffe e Boehlerit Frasen

o Frassysteme

Bei der Wahl der individuellen Schnittparameter unterstiitzen Sie unsere Tabellen mit praxiserprobten
Erfahrungswerten. Nutzen Sie das Fachwissen unserer Innen- und AuRendienstmitarbeiter. Denn wir
kennen den Markt und haben fur Ihre Aufgaben und Herausforderungen die passenden Lésungen.
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Lothar Horn Markus Horn Matthias Rommel
Geschaftsflhrer Geschaftsflhrer Geschaftsflhrer
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH

New catalogues from HORN - benchmarks for productivity

From single part to series production, for standard or special applications: our tools offer you fast,
economical and high quality solutions.

The current HORN catalogues are divided into the following sections:

e Grooving e Drilling / Reaming

e Supermini & Mini Internal Machining e Solid Carbide Mills

e Modular Holder Systems « Milling Catalogue Boehlerit
o Ultra Hard Cutting Materials e Turning Catalogue Boehlerit

e Milling Systems

To assist you when choosing cutting parameters, our tables provide proven empirical values. Take advantage
of the expertise of our office staff and sales engineers, because we know the market well and have the right
solutions for your applications and challenges.
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Lothar Horn Markus Horn Matthias Rommel
CEO CEO CEO
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH
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Qualitat und Umwelt verpflichten

Den MaBstab flir unsere Qualitat setzen unsere Kunden.
Deren Urteil Uber unsere Erzeugnisse ist ausschlag-
gebend. Alle Prozesse sind ergebnisorientiert auf deren
Anforderungen ausgerichtet.

Mitarbeiter sind uns ein wichtiges Gut. Deren Quali-
fikation und soziale Kompetenz ist Voraussetzung. Sie
ist bestandig zu erhalten und zu verbessern.

Wir wollen potentielle Fehler frih im Prozess
erkennen und als Ansatz zu weiteren und stdndigen
Verbesserungen und zur Beseitigung der Ursachen
nutzen. ,Mach’s gleich richtig!“ gilt als Leitsatz.

Wir arbeiten stetig daran, die Wirksamkeit unseres
Management-Systems zu verbessern, potentielle Risiken
und Chancen zu erkennen und daraus Malknahmen zur
Verbesserung abzuleiten.

Wirermitteln die Umweltaspekte aller Tatigkeiten, Produkte
und Dienstleistungen und bewerten inwieweit diese zu
wesentlichen Umweltauswirkungen fihren kénnen und
leiten daraus Umweltziele und ein Umweltprogramm ab.

Unsere Umweltleistungen sind darauf ausgerichtet Larm,
Luftschadstoffe, Abfall, Abwasser soweit als mdglich
zu reduzieren und Ressourcen, wie z.B. Energie und
Wasser, zu schonen.

Durch unser Umweltmanagementsystem wird der
Umweltschutz kontinuierlich kontrolliert und verbessert.
Rechtskonformitat ist fur unser Unternehmen eine
wesentliche Grundlage unseres Umweltmanagement-
systems. Auf dieser Basis erfolgt eine standige
Weiterentwicklung und Optimierung unseres Umwelt-
managementsystems.

Wir treten fur eine Energiepolitik ein, die sowohl den
gesetzlichen Vorgaben und Selbstverpflichtungen der
Industrieverbdnde als auch den Anforderungen von
Okologie und Okonomie gerecht wird. Wir verpflichten
uns zur standigen Prifung und Verbesserung der
Energieaspekte und der energiebezogenen Leistung.
Zur operativen Umsetzung unserer Energiepolitik und
Optimierung unserer Prozesse im Hinblick auf einen
effizienten Umgang mit Energien haben wir ein Energie-
managementsystem nach ISO 50001 implementiert. Ein
Energiemanager als Koordinator und eine Organisation
mit Multiplikatoren stellen eine flachendeckende aktive
Einbindung aller Mitarbeiter sicher.

Quality and Environment Commitment

Our customers set the standard for our quality. Their
opinion of our products is crucial.

Our employees are one of our most important assets.
Excellent qualifications and social skills are a prerequisite
and it is vital that they are constantly maintained and
developed.

We aim to detect potential errors early on in the process
and use them as an impetus to eliminate their causes
and for further and continuous improvement. "Right first
time!" is our motto.

We are constantly working to improve the effectiveness
of our management system. We identify potential risks
and opportunities and develop measures to improve
them.

We identify the environmental aspects of all activities,
products and services and assess the extent to which
these can lead to significant ecological impacts, then
derive objectives and an environmental programme.

Our environmental performance is designed to reduce
noise, air pollutants, waste and waste water as much as
possible and to conserve resources such as water and
energy.

Our environmental management system continuously
monitors and improves environmental protection.

Legal compliance is an essential element of our environ-
mental management system, which is continuously
developed and optimised.

We are committed to an energy policy that is in line with
both legal requirements and the voluntary commitments
of industry associations and which meets ecological
and economical requirements. We are also committed
to continually reviewing and improving energy-related
aspects and performance.

We have implemented an energy management system
in accordance with ISO 50001 in order to implement our
energy policy and optimise the processes in our company
with regard to the efficient use of energy. We ensure the
comprehensive, active involvement of all employees
through an energy manager, who acts as a coordinator,
and a network of employees who share information.
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System DC
System DC

Gewindefrasen Nutfrasen Vollradius
Thread milling Groove milling Full radius
. .. Seite/Page

Gewindefraser A3-A8
Vollhartmetall
Thread milling cutter solid
carbide
DCG

Seite/Page
Nutfraser A9-A11
Vollhartmetall
Groove milling cutter solid
carbide
DCR/DCN/DCX

Seite/Page
Fasfraser A12
Vollhartmetall
Chamfering endmill solid
carbide
DCF

Seite/Page

Technische Hinweise
Technical instructions

A13-A19

Nutfrésen
Groove milling
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Fasfrasen
Chamfer milling



Nutfrasen
Groove Milling

Nutfrasen Vollradius
Groove milling Full radius

M304
Ds=@ 7,7 mm

Fraserschaft B4-B6
Milling shank

M306
Ds =@ 9,4/9,6/11,7 mm

Fraserschaft B14-B18
Milling shank

M308
Ds =@ 13,4/15,7 mm

Fraserschaft B46-B49
Milling shank

M311
Ds =@ (15,0)/17,7 mm

Fraserschaft B68-B75
Milling shank

M116
Ds =@ 20,4 mm

Fraserschaft B92
Milling shank

M313
Ds=@ 21,7 mm

Fraserschaft B98-B104
Milling shank

M328
Ds = @ 24,8/27,7/28,0 mm

Fraserschaft B132-B138
Milling shank

M332
Ds = @ 31,7/35,7 mm

Fraserschaft B158-B161
Milling shank

M335
Ds =@ 34,7 mm

Fraserschaft B182
Milling shank

go

Bohrungsfrasen

Bore milling

304

Schneidplatten B7-B10
Inserts

WFB
Grundaufnahme B19

Basic holder

WFB
Grundaufnahme B50

Basic holder

WFB
Grundaufnahme B76

Basic holder

116

Schneidplatten B93-B95
Inserts

WFB
Grundaufnahme B105

Basic holder

WFB
Grundaufnahme B139

Basic holder

WFB
Grundaufnahme B162

Basic holder

335

Schneidplatten B183
Inserts
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y—\
Bohrungsfrasen
und Fasen Face milling

Bore milling
and Chamfering

M306.M

Einschraubfraser B20
Screw-in cutter

M308.M

Einschraubfraser B51
Screw-in cutter

M311.M

Einschraubfraser B77
Screw-in cutter

M313.M
Einschraubfraser B106

Screw-in cutter

M328.M
Einschraubfraser B140

Screw-in cutter

M313.M
Einschraubfraser B163

Screw-in cutter

M620
Ds=>@ 21,7 mm

Fraserschaft B186
Milling shank

s

Stirnfrasen

Trennfrasen
Slot milling

108/306/606

Schneidplatten B21-B42
Inserts

111/308/608

Schneidplatten B52-B65
Inserts

311/611

Schneidplatten B78-B88
Inserts

313/613/713

Schneidplatten B107-B129
Inserts

325/328/628

Schneidplatten B141-B155
Inserts

332/632/636/932/939

Schneidplatten B164-B178
Inserts

620

Schneidplatten B187-B188
Inserts



Nutfrasen
Groove Milling
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Nutfrasen Seegerringnuten Stirnfrasen
Groove milling Circlip grooves Face milling

Fraserschaft
Milling shank

M275

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M275

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

M275

Scheibenfraser
Disc milling cutter

M275

Seite/Page

C6
Indexable insert Q}D

Wendeschneidplatte

S275/RS275 ]

Seite/Page
C7-C9
%
|
Seite/Page
Cc10
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Nutfrasen
Groove Milling

s

Nutfrasen
Groove milling

Fraserschaft
Milling shank

380

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

380

Monoblockfraser
Mono Milling Cutter

HSK 380/ABS 380

Scheibenfraser
Disc milling cutter

381

Wendeschneidplatte
Indexable insert

314

kA

Seegerringnuten
Circlip grooves

D4-D7

Seite/Page

D10
Seite/Page
D11,D13

]

Seite/Page
D12
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Schlitzfrasen

Slot Milling

Schlitzfrasen
Slot milling

Scheibenfraser
Disc milling cutter

M101

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

M101

Schneidplatte

Insert

S101

Technische Hinweise

Technical Instructions

10

Trennfrasen
Slot milling

Seite/Page
E3

T )

-

Seite/Page
E4-E5

==
-

Seite/Page
E6-E7

7

3

Seite/Page

E8
‘ .E3

Seite/Page
E9--E10

Seite/Page
E11-E12
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Nut- und Trennfrasen
Groove Milling and Slot Milling
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T

Nutfrasen Trennfrasen
Groove milling Slot milling

Scheibenfraser
Disc milling cutter

i

382
Seite/Page
F4-F5
Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter
383 m
Seite/Page
F6-F7
Wendeschneidplatte ( - W
Indexable insert
314 =
A —4
Seite/Page Seite/Page
F8 F9-F10
i k'
Scheibenfraser
Disc milling cutter
M310
—
Seite/Page
F14-F15
4 | I )
Einschraubfraser
Screw-in cutter
M310
~—_
Seite/Page
F16
4 | I~
Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter
M310
Wendeschneidplatte
Indexable insert
S310
Seite/Page Seite/Page
F19 F20

11



Gewindefrasen

Thread Milling

Teilprofil
Partial profile

M306
Ds @ 9,6/9,7/11,7 mm

Fraserschaft G4
Milling shank

M308
Ds @ 13,4/15,7 mm

Fraserschaft G16
Milling shank

M311
Ds @ 17,7 mm

Fraserschaft G26
Milling shank

M313
Ds @ 21,7 mm

Fraserschaft G36-G37
Milling shank

M328/SM328
Ds @ 27,7 mm

Fraserschaft G46-G48
Milling shank

M332
Ds @ 31,7 mm

Fraserschaft G56
Milling shank

M275
Ds @ 31/38/48/58 mm

Fraserschaft G62-G63
Milling shank

12

60° 55
Vollprofil Vollprofil
Full profile Full profile

108

306

606

60°

Teilprofil/Partial profile
Seite/ Page G6-G7,G10
111

308
608

Vollprofil/Full profile
Seite/Page G8; G11

60°

Teilprofil/Partial profile
Seite /page G18,G20-G21

Teilprofil/Partial profile
Seite /Page G28,G31

Vollprofil/Full profile
Seite/Page G29, G32

|’ 313

60°

Teilprofil/Partial profile Vollprofil/Full profile

Seite /Page G39,G42 Seite/page G40
328
628
60°
Teilprofil/Partial profile
Seite /Page G50,G52
632
60°
Teilprofil/Partial profile
Seite /Page G58
Ds @ 44/63 mm
Fraser G68-G69
60° Milling tools

Teilprofil/Partial profile
Seite /Page G65

(ph HORN pi»)

306
606

R
Vollprofil/Full profile
Seite/Page G9,G12

111
608

99°

Vollprofil/Full profile
Seite /Page G19,G22

311

515

Vollprofil/Full profile
Seite/Page G30

]/ 313

613

Glsl”

Vollprofil/Full profile
Seite/Page G41,G43

]/ 328

628

55°

Vollprofil/Full profile
Seite /Page G51,G53

314

60°

Teilprofil/Partial profile
Seite /Page G71



Verzahnungbearbeitung

Gear Machining

Verzahnungsfrasen
Gear milling

Schneidplatte
Insert

613/628/632/635

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

M279

Schneidplatte

Insert

RS279

Schaftfraser
End Mill

DSDS

Fraserschaft
Milling shank

MDG

Schneidkopf
Cutter Head

DGF/DGR/DGFF/DGH/
DGK/DGM/DGRR/DGV

—

Schneckenwelle
Worm shafts

Verzahnungsstolien
Gear broaching

Einschraubfraser
Screw-in cutter

DAHM25
Seite/Page
H6-H12
’ Fraserschaft
Milling shank
DAHM25
Seite/Page
H16
, Wendeschneidplatte
Indexable insert
DAH25
Seite/Page
H17-H18
. Einschraubfraser
ag';e/ Page Screw-in cutter
DAHM37
Fraserschaft
REEE | Milling shank
DAHM37
Seite/Page
H26-H29
Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter
DAHM37
Seite/Page
H30-H38
Wendeschneidplatte
Indexable insert
DAH37

(ph HORN pi»)

H44

Seite/Page
H45-H46

Seite/Page
H47

=Y

O

Seite/Page
H52

s

Seite/Page

Seite/Page
H54

Seite/Page
H55-H56

13




T-Nuten-Frasen
Milling of T-Slots

C J .

T-Nut Fasen
T-Slot Chamfering

(ph HORN pi»)

Fraserschaft ( \ Fraserschaft
Milling shank = I Milling shank
M311 l_J M406
Seite/Page Seite/Page
14 120
Schneidplatte ( w ( I:l
P . Fraserschaft L
'”15:” Milling Shank
3 M409
Seite/Page .
15-16 ISzilte/Page
l\l-;lrlﬁserﬁchkaﬂ ( ‘ \ Wendeschneidplatte
illing shan Indexable insert
M313 ‘—J 406/409
Seite/Page Seite/Page
110 122-123
Schneidplatte ( \
Insert (=)
SHS) l_J
Seite/Page
111
Fraserschaft ( \
Milling shank ]l
M328 ‘_U
Seite/Page
114
Schneidplatte
Insert
328
Seite/Page
115

14



Technische Hinweise Nutfrasen

Technical Instructions Groove Milling

Technische Informationen
Technical Information

Formeln
Formulas

Anzugsdrehmomente der

Schrauben
Torque of screws

Lieferbare Fraserschafte
Available milling shanks

Schnittdaten
Cutting data

Seite/Page J2-J7

Seite/Page J8-J9

Seite/Page J10-J11

Seite/Page J12-J14

Seite/Page J15-J16

(ph HORN pi»)

15



Mehrkantschlagen
Polygon Millling

Schlagmesser
Cutter

M275

Wendeschneidplatte

Indexable insert

S275

Schlagmesser
Cutter

381

Wendeschneidplatte

Indexable insert

N314/314

Technische Informationen

Technical Information

16

Seite/Page
K4-K5

e —

©

A

Seite/Page
K6

Seite/Page
K10-K22

Seite/Page
K23-K24

Seite/Page K25-K31
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Tauch- und Hochvorschubfrasen DA/DAH
Plunge and High Feed Milling DA / DAH

'iﬁg@r

Aufbohren Tauchfrasen Fasfrasen

Pre-drilling Plunge milling

Fraserschaft
Milling shank

DAM31/DAM62

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

DAM32/DAM62

Einschraubfraser
Screw-in cutter

DAM31/DAM62

Aufnahme
Adaptor

MD

Reduzierstick
Reducer

MD

Verlangerung
Extension

MD

Wendeschneidplatte

Indexable insert
DA31/DA32/DA6G2/
SDAG2

Chamfer milling

iy

Seite/Page
L4-L8

Seite/Page
L9-L10

Seite/Page
L11-L13

Seite/Page
L14-L15

Seite/Page
L17

Seite/Page
L18-L22

(ph HORN pi»)

Taschenfrasen Stirnfrasen

Pocket milling Face milling
Fraserschaft
Milling shank
DAHM25

Einschraubfraser
Screw-in cutter

DAHM25/DAHM37

Wendeschneidplatte
Indexable insert

DAH25/DAHG62/
DAH37

Fraserschaft
Milling Shank

DAHM37

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

DAHM37/DAHM62

schrag eintauchen
Ramping

Seite/Page
L34

Seite/Page
L36, L41

17



Tangentialfrasen 406
Tangential Milling 406

Fraserschaft
Milling shank

M406

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M406

Scheibenfraser
Disc Milling Cutter

M406

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

M406

Wendeschneidplatte

Indexable insert

406

Schneidplatte
Insert

406

18

Seite/Page
M4-M6

Seite/Page
M7
Seite/Page
M8

=

Seite/Page
M9

Seite/Page
M1
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Schnittdaten
Cutting Data

Montageanleitung
Mounting Instructions

Seite/Page
M30

Seite/Page
M31-M36



Tangentialfrasen 409
Tangential Milling 409 (ph HORN pi»

| = @l [
it ‘«"4'-' I
1Y 4 ‘.i
W=l"1
90° 90° 90°

NIyEEyy|
Fraserschaft Walzenstirnfraser o ZL
Milling shank Shell End Mill ‘If;ég e,
M409 M409 W=4"7
Seite/Page
M14, M16 M25

Scheibenfraser

Disc Milling Cutter
M409

Seite/Page Seite/Page
M15, M17 M26
Einschraubfraser Aufsteckfraser
Screw-in cutter Arbor Mounted Cutter
M409 M409 H
Seite/Page
M18 M27
Eckfraser Wendeschneidplatte
Shoulder Mill Indexable insert
M409 409
Seite/Page
M28-M29
| W
| 0 ( _ .
/ Schnittdaten Seite/Page
: i Cutting Data M30
S
'I:DIanfraser Montageanleitung Seite/Page
2e2 il Mounting Instructions M31-M36
M409

M21, M23

Seite/Page
M22, M24

19




Tangentialfrasen 610
Tangential Milling 610

Bl

Eckfraser
Shoulder Mill

M610

Aufsteckfraser
Arbor Mounted Cutter

M610

Scheibenfraser
Disc Milling Cutter

M610

Schneidplatte

Insert

610

Schnittdaten
Cutting Data

20

uL;

Seite/Page
M41

Seite/Page

Seite/Page
M43

Seite/Page
M44
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Nut- und Gewindefrasen
Groove milling and thread milling

(ph HORN pi»)

Vollhartmetall-Schaftfraser
System DC

- Gewindefrasen Teilprofil

- Gewindefrasen Vollprofil

- Nutfrasen

- Fasfrasen

Solid Carbide End Mills
System DC

- Thread milling partial profile
- Thread milling full profile

- Groove milling

- Chamfer milling

A1



A  Nut- und Gewindefrasen
Groove milling and thread milling
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Gewindefraser
Vollhartmetall

Thread milling cutter solid
carbide

DCG

Nutfraser

Vollhartmetall
Groove milling cutter solid
carbide

DCR/DCN/DCX

Fasfraser
Vollhartmetall

Chamfering endmill solid
carbide

DCF

A2

Seite/Page
A3-A8

Seite/Page
A9-A11

Seite/Page
A12



Metrisches ISO-Gewinde DIN13-20 Teilprofil A
Metric ISO-thread DIN13-20 Partial profile Cﬁh HORN I]h)

Gewindefraser Vollhartmetall DCG
Thread milling cutter solid carbide

Gewinde Thread M1-M2,5

_Om
Q
l, o
Q
= |
X
fur Innengewinde
for internal thread
Bestellnummer Gewinde D.n 4 B d, d, d, I, I, I, 1)
Part number Thread 6
=
DCG.3.M1.025.2.1.03 M1 0,75 8 0,25 0,70 8 0,33 34 2,50 22
DCG.3.M11.025.2.1.03 M1,1 0,80 3 0,25 0,75 3 0,40 34 2,75 22
DCG.3.M12.025.2.1.03 M1,2 0,90 3 0,25 0,80 3 0,43 34 3,00 22
DCG.3.M14.030.2.1.03 M1,4 1,10 3 0,30 1,00 3 0,43 34 3,50 22
DCG.3.M16.035.2.1.03 M1,6 1,20 3 0,35 1,10 3 0,53 34 4,00 22
DCG.3.M18.035.2.1.03 M1,8 1,50 3 0,35 1,30 3 0,73 34 4,00 22
DCG.3.M2.040.2.1.03 M2 1,70 & 0,40 1,50 & 0,93 34 6,00 22
DCG.3.M22.045.2.1.03 M2,2 1,90 3 0,45 1,70 3 1,13 34 6,00 22
DCG.3.M25.045.2.1.03 M2,5 2,20 3 0,45 2,00 3 1,30 34 8,00 22
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x auf Anfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

A3



Metrisches ISO-Gewinde DIN13-20 Teilprofil
Metric ISO-thread DIN13-20 Partial profile Cﬁh HORN I]h)

Gewindefraser Vollhartmetall DCG
Thread milling cutter solid carbide

Gewinde Thread M3-M12
L |1
l, 8
q> A
_o(")
Q
1, &
Q
fur Innengewinde
for internal thread
Bestellnummer Gewinde D. | Z P P oo d | d, d, , I8 I, L0
Part number Thread %
<
DCG.3.M3.025.2.1.04 M3 24 | 3 | 0,25 0,25 20 | 4 1,45 | 39 8 22
DCG.3.M3.035.2.1.04 M3 24 | 3 | 0,35 0,35 20 | 4 1,35 | 39 8 22
DCG.3.M3.050.2.1.04 M3 24 | 3 | 0,50 0,50 20 | 4 1,20 | 39 8 22
DCG.3.M35.050.2.1.04 M3,5 27 | 3 | 0,50 0,60 23 | 4 1,35 | 39 8 22
DCG.3.M4.070.3.1.06 M4 33 | 3 | 0,70 0,75 28 | 6 1,70 | 50 | 10 | 36
DCG.3.M5.050.3.1.06 M5 42 | 3 | 0,50 0,75 36 | 6 | 250 | 50 | 10 | 36
DCG.3.M5.080.3.1.06 M5 42 | 3 | 0,80 1,00 36 | 6 | 220 | 50 | 10 | 36
DCG.4.M6.100.3.1.06 M6 50 | 4 | 1,00 1,25 43 | 6 | 240 | 63 | 10 | 40
DCG.4.M6.100.5.1.06 M6 50 | 4 | 1,00 1,25 43 | 6 | 240 | 63 | 16 | 40
DCG.4.M8.075.5.1.08 M8-M10 65 | 4 | 0,75 1,00 55| 8 | 385 | 63 | 16 | 40
DCG.4.M8.075.6.1.08 M8-M10 65 | 4 | 0,75 1,00 55 | 8 | 385 | 63 | 20 | 36
DCG.4.M8.075.7.1.08 M8-M10 65 | 4 | 0,75 1,00 55 | 8 | 385 | 77 | 25 | 40
DCG.4.M8.125.6.1.08 M8-M10 6,5 | 4 | 1,25 1,50 55| 8 | 340 | 63 | 20 | 36
DCG.4.M8.125.8.1.08 M8-M10 65 | 4 | 1,25 1,50 55 | 8 | 340 | 77 | 30 | 40
DCG.4.M10.150.6.1.08 M10-M12 80 | 4 | 1,50 1,75 68 | 8 | 410 | 63 | 20 | 36
DCG.4.M10.150.8.1.08 M10-M12 80 | 4 | 1,50 1,75 68 | 8 | 410 | 77 | 30 | 40
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x AufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
B bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

A4



Metrisches ISO-Gewinde DIN13-20 Vollprofil
Metric ISO-thread DIN13-20 Full profile (ph HORN D)

Gewindefraser Vollhartmetall DCG
Thread milling cutter solid carbide

Gewinde Thread M3-M12

_O(')
Q
1, &
Q
fur Innengewinde
for internal thread
Bestellnummer Gewinde D_. Z P d, d, d, , I , e}
Part number Thread %
<

DCG.3.M3.035.2.2.04 M3 24 3 0,35 2,0 4 1,40 39 8 22
DCG.3.M3.050.2.2.04 M3 2,4 3 0,50 2,0 4 1,25 39 8 22
DCG.3.M35.060.2.2.04 M3,5 2,7 & 0,60 2,3 4 1,80 39 9 22
DCG.3.M4.050.3.2.06 M4 3,3 3 0,50 2,8 6 2,50 50 10 36
DCG.3.M4.070.3.2.06 M4 8,3 & 0,70 2,8 6 1,90 50 10 36
DCG.3.M5.050.3.2.06 M5 4,2 3 0,50 3,6 6 2,85 50 10 36
DCG.3.M5.080.3.2.06 M5 4,2 3 0,80 3,6 6 2,50 50 10 36
DCG.4.M6.075.5.2.06 M6 50 4 0,75 4,2 6 3,10 63 16 40
DCG.4.M6.100.5.2.06 M6 5,0 4 1,00 4,2 6 2,80 63 16 40
DCG.4.M8.075.5.2.08 M8 6,5 4 0,75 5,5 8 4,30 63 16 40
DCG.4.M8.100.5.2.08 M8 6,5 4 1,00 5,5 8 4,00 63 16 40
DCG.4.M8.125.5.2.08 M8 6,5 4 1,25 5,5 8 3,70 63 16 40
DCG.4.M10.075.6.2.08 M10 8,0 4 0,75 6,8 8 5,60 63 20 36
DCG.4.M10.100.6.2.08 M10 8,0 4 1,00 6,8 8 5,40 63 20 36
DCG.4.M10.100.7.2.08 M10 8,0 4 1,00 6,8 8 5,40 77 25 40
DCG.4.M10.150.3.2.08 M10 8,0 4 1,50 6,8 8 4,70 63 12 40
DCG.4.M10.150.6.2.08 M10 8,0 4 1,50 6,8 8 4,70 63 20 36
DCG.4.M12.100.6.2.10 M12 10,0 4 1,00 8,0 10 6,30 63 20 36
DCG.4.M12.125.8.2.10 M12 10,0 4 1,25 8,0 10 6,10 77 30 40
DCG.4.M12.175.6.2.10 M12 10,0 4 1,75 8,0 10 5,50 63 20 36
DCG.4.M12.175.8.2.10 M12 10,0 4 1,75 8,0 10 5,50 77 30 40

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks X AufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

B beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm HM-Sorten

Dimensions in mm Carbide grades

A5



Amerikanisches Unified-Gewinde (ﬁh HORN |]|])

American Unified thread

Gewindefraser Vollhartmetall DCG
Thread milling cutter solid carbide

Gewinde Thread 1/2“-13 UNC

ed,

fur Innengewinde
for internal thread

Bestellnummer Gewinde D... YA P d | d, [d, | I | 1|1 1o}
Part number Thread %
<

DCG.3.60.540.2.04 #5-40 UNC 2,4 3 0,635 /20| 4 (11]39]| 8 |22
DCG.3.60.544.2.04 #5 - 44 UNF 2,5 3 0,577 | 2,0 | 4 - 39| 8 |22
DCG.3.60.632.2.04 #6 - 32UNC #8 - 32UNC 2,6 & 0,794 | 22| 4 - |139| 8 |22
DCG.3.60.640.2.04 #6 - 40 UNF 2,8 8 0,635 23| 4 - 39| 8 |22
DCG.3.60.836.3.06 #8 - 36 UNF 3,4 ) 0,706 | 25| 6 - | 50|10 | 36
DCG.3.60.1024.3.06 #10 - 24UNC #12 - 24UNC 3,6 3 1,058 | 29| 6 - | 50|10 ]| 36
DCG.4.60.1420.3.06 1/4* - 20 UNC 4,9 4 1,270 | 35| 6 - [ 63|10 40
DCG.4.60.1428.3.06 1/4* - 28 UNF 53 4 0,907 | 35| 6 - 63|10 40
DCG.4.60.51618.3.06 5/16“ - 18 UNC 6,4 4 1,411 | 42| 6 - 63|10 ] 40
DCG.4.60.3816.7.08 3/8*-16 UNC 7,8 4 1,588 | 55| 8 - |77 25|40
DCG.4.60.71614.7.08 7/16" - 14 UNC 9,1 4 1,814 1 6,8 | 8 - | 77|25 40
DCG.4.60.71620.7.08 7/16" - 20 UNF 9,1 4 1,270 | 72| 8 - |77 |30 40
DCG.4.60.1213.7.08 1/2“ - 13 UNC 10,5 4 1,953 | 79| 8 - |77 | 30|40

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks X AufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

I beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm HM-Sorten

Dimensions in mm Carbide grades
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Whitworth-Gewinde ,,medium class*
Whitworth thread ,medium class“ BSW/BSF

BSW/BSF (ﬁh HORN i) A

Gewindefraser Vollhartmetall

Thread milling cutter solid carbide

DCG

Gewinde Thread 1/8“-1/2“
I4 [
-’ )
Q
i I3 Il -ON
H )
fur Innengewinde
for internal thread
Bestellnummer Gewinde D... Z P d, d, d, I T A e}
Part number Thread %
<
DCG.3.55.1840.2.04 1/8* - 40 BSW 2,3 3 0,635 | 2,0 4 1,00 | 39 8 | 22
DCG.3.55.53232.2.04 5/32“ - 32 BSW 2,9 3 0,794 | 2,3 4 - 39 8 22
DCG.3.55.31624.3.06 3/16“ - 24 BSW 3,4 8 1,058 | 2,8 6 - 50 | 10 | 36
DCG.3.55.31632.3.06 3/16“ - 32 BSF 3,7 3 0,794 | 2,8 6 - 50 | 10 | 36
DCG.3.55.73224.3.06 7/32" - 24 BSW 4.2 3 1,058 | 3,6 6 - 50 | 10 | 36
DCG.3.55.73228.3.06 7/32" - 28 BSF 4,3 3 0,907 | 3,6 6 - 50 | 10 | 36
DCG.3.55.1420.5.06 1/4* - 20 BSW 4,7 3 1,270 | 4,0 6 - 63 | 16 | 40
DCG.3.55.1426.5.06 1/4* - 26 BSF 5,0 3 0,977 | 4,2 6 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.93226.5.06 9/32“ - 26 BSF 5,8 4 0,977 | 5,0 6 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.51618.5.06 5/16" - 18 BSW 6,1 4 1,411 | 5,2 6 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.51622.5.08 5/16" - 22 BSF 6,4 4 1,155 | 5,3 8 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.3816.5.08 3/8“ - 16 BSW 7.4 4 1,588 | 6,3 8 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.3820.5.08 3/8“ - 20 BSF 7,8 4 1,270 | 6,5 8 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.71614.5.08 7/16" - 14 BSW 8,7 4 1,814 | 7,2 8 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.71614.7.08 7/16“ - 14 BSW 8,7 4 1,814 | 7,2 8 - 77 | 25 | 40
DCG.4.55.71618.5.08 7/16* - 18 BSF 9,3 4 1411 | 7,5 8 - 63 | 16 | 40
DCG.4.55.71618.7.08 7/16“ - 18 BSF 9,3 4 1411 | 7,5 8 - 77 | 25 | 40
DCG.4.55.1212.6.10 1/2* - 12 BSW 9,9 4 2,117 | 8,5 10 - 63 | 20 | 40
DCG.4.55.1212.8.10 1/2* - 12 BSW 9,9 4 2,117 | 8,5 10 | 5,25 | 77 | 30 | 40
DCG.4.55.1216.6.10 1/2" - 16 BSF 10,6 4 1,588 | 9,5 10 - 63 | 20 | 40
DCG.4.55.1216.8.10 1/2* - 16 BSF 10,6 4 1,588 | 9,5 10 - 77 | 30 | 40
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks X AufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
B beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Whitworth Rohrgewinde BSP
Whitworth pipe thread BSP (ph HORN piD)

Gewindefraser Vollhartmetall DCG
Thread milling cutter solid carbide

Gewinde Thread 1/16%-3/8"

ed,

fur Innengewinde
for internal thread

Bestellnummer Gewinde D, Y4 B d, d, d, I, I8 I,
Part number Thread

DCG.4.55.G116.5.06 G 1/16* 6,5 4 0,91 5,5 6 39 | 63 | 16 | 40
DCG.4.55.G18.5.08 G 1/8* 8,5 4 0,91 6,6 8 39 | 63 | 16 | 40
DCG.4.55.G14.6.10 G 1/4* 11,4 4 1,34 | 95 | 10 | 71 63 | 20 | 40
DCG.4.55.G38.8.10 G 3/8* 14,9 4 134 | 98 | 10 | 94 | 77 | 30 | 40

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x AufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrasen Vollradius (ﬁh HORN I]ID A

Groove Milling Full radius

Nutfraser Vollhartmetall DCR
Groove milling cutter solid carbide

Schneidkreis-& Cutting edge @ 4-10 mm
Vollradius Full radius 0,5-1,5 mm
Nuttiefe Depth of groove 0,5-2 mm
L I1
N
I, S

gthS

X
Bestellnummer z w to r d, d, d, I, I8 I, ITe)
Part number %
<
DCR.3.40.10.05.1.06 3 1,0 0,5 0,50 4 6 2,75 50 4 36
DCR.3.60.10.05.1.06 3 1,0 1,0 0,50 6 6 3,70 50 4 36
DCR.3.60.10.05.2.06 8 1,0 1,0 0,50 6 6 3,70 63 6 40
DCR.3.60.15.75.2.06 3 1,5 1,0 0,75 6 6 3,70 63 6 40
DCR.4.80.15.75.3.08 4 1,5 1,5 0,75 8 8 4,60 63 8 40
DCR.4.80.15.75.5.08 4 1,5 1,5 0,75 8 8 4,60 63 16 40
DCR.4.80.20.10.3.08 4 2,0 1,5 1,00 8 8 4,60 63 8 40
DCR.4.80.20.10.5.08 4 2,0 1,5 1,00 8 8 4,60 63 16 40
DCR.4.100.10.05.6.10 4 1,0 2,0 0,50 10 10 5,50 77 20 5
DCR.4.100.15.75.6.10 4 1,5 2,0 0,75 10 10 5,50 77 20 55
DCR.4.100.20.10.6.10 4 2,0 2,0 1,00 10 10 5,50 77 20 659)
DCR.4.100.25.12.6.10 4 2,5 2,0 1,25 10 10 5,50 77 20 55
DCR.4.100.30.15.6.10 4 3,0 2,0 1,50 10 10 5,50 77 20 65)

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
Bl bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrasen

Groove milling

(ph HORN pi»)

Nutfraser Vollhartmetall

Groove milling cutter solid carbide

Schneidkreis-&

Cutting edge @

gd2h5

Nutbreite Width of groove
Nuttiefe Depth of groove
(32
©
Q
|3
= X

Bestellnummer
Part number

DCN.3.30.05.00.1.06
DCN.3.30.05.00.2.06
DCN.3.30.10.00.1.06
DCN.3.30.10.00.2.06
DCN.3.40.05.00.1.06
DCN.3.40.10.00.1.06
DCN.3.60.10.00.1.06
DCN.3.60.10.00.2.06
DCN.3.60.15.15.2.06
DCN.4.80.15.15.3.08
DCN.4.80.15.15.5.08
DCN.4.80.20.15.3.08
DCN.4.80.20.15.5.08
DCN.4.100.10.00.6.10
DCN.4.100.15.00.6.10
DCN.4.100.20.15.6.10
DCN.4.100.25.15.6.10
DCN.4.100.30.15.6.10

A A B DDA OOWWWWWWW

S

0,5
0,5
1,0
1,0
0,5
1,0
1,0
1,0
1,5
1,5
1143
2,0
2,0
1,0
1,5
2,0
2,5
3,0

0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,5
155
1,5
1,5
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

0,15
0,15
0,15

4-10 mm
0,5-3 mm
0,4-2 mm

© 00 00 OO~ P WWWW

[oc]

10
10
10
10
10

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x AufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

A10
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2,0
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2,8
2,8
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4,6
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4,6
55
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50
50
50
50
50
50
50
63
63
63
63
63
63
77
77
77
77
77
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36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
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Nutfrasen Cﬁh HORN i) A

Groove milling

Nutfraser Vollhartmetall DCX
Groove milling cutter solid carbide

Schneidkreis-& Cutting edge @ 20-40 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-3 mm
Nuttiefe Depth of groove 7-15 mm
(32
©
Q

Bestellnummer 4 w t o d, d, d, I, l, l, 0
Part number 5
<

DCX.6.20.150.2.05.10 6 1,5 7 20 10 5 63 6 50
DCX.6.20.200.2.05.10 6 2,0 7 20 10 5 63 6 50
DCX.6.20.250.2.05.10 6 2,5 7 20 10 5 63 6 50
DCX.6.25.150.2.06.10 6 1,5 9 25 10 6 63 6 51
DCX.6.25.200.2.06.10 6 2,0 9 25 10 6 63 6 51
DCX.6.25.250.2.06.10 6 2,5 9 25 10 6 63 6 51
DCX.6.30.150.4.07.12 6 1,5 11 30 12 7 80 9 65
DCX.6.30.200.4.07.12 6 2,0 1" 30 12 7 80 9 65
DCX.6.30.250.4.07.12 6 2,5 1 30 12 7 80 9 65
DCX.6.30.300.4.07.12 6 3,0 1" 30 12 7 80 9 65
DCX.6.35.150.4.08.12 6 1,5 13 35 12 8 80 1" 64
DCX.6.35.200.4.08.12 6 2,0 13 35 12 8 80 1" 64
DCX.6.35.250.4.08.12 6 2,5 13 35 12 8 80 1" 64
DCX.6.35.300.4.08.12 6 3,0 13 35 12 8 80 1" 64
DCX.8.40.150.4.09.12 8 1,5 15 40 12 9 80 1" 65
DCX.8.40.200.4.09.12 8 2,0 15 40 12 9 80 1" 65
DCX.8.40.250.4.09.12 8 2,5 15 40 12 9 80 11 65
DCX.8.40.300.4.09.12 8 3,0 15 40 12 9 80 " 65

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x AufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades

Il bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm HM-Sorten

Dimensions in mm Carbide grades

A1



Fasfrasen (ﬁh HORN fil1)

Chamfer milling

Fasfraser Vollhartmetall DCF
Chamfering End Mill solid carbide

Schneidkreis-@ Cutting edge @ 2-7,5
Fastiefe Size of chamfer 0,3-1,5

a@d

gd2h5

X
Bestellnummer Z w Fase b d, d, d, I, L, l, 0
Part number Chamfer %
<C
DCF.3.20.4545.1.04 3 0,2 45° 0,30 2,0 4 1,25 39 4 22
DCF.3.30.4545.2.04 8 0,2 45° 0,30 3,0 4 2,10 39 6 22
DCF.3.40.4545.3.06 3 0,2 45° 0,75 4,0 6 2,20 50 8 36
DCF.3.50.4545.3.06 3 0,2 45° 1,00 5,0 6 2,70 50 10 36
DCF.3.60.4545.5.06 3 0,2 45° 1,25 6,0 6 3,15 63 16 40
DCF.3.60.4545.6.06 3 0,2 45° 1,25 6,0 6 3,15 63 20 40
DCF.3.75.4545.6.08 3 0,2 45° 1,50 7,5 8 4,10 63 20 40
DCF.3.75.4545.8.08 3] 0,2 45° 1,50 7,5 8 4,10 77 30 40
DCF.4.75.4545.8.08 4 0,2 45° 1,50 7,5 8 4,10 77 30 40
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks X AufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended M| o
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable N o
unbesphichtete HM-Sorten / uncoated grades sl o
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

A12



Schnittdaten
Cutting data

(phrornph) A

Richtwerte flir Schnittgeschwindigkeit v, und Vorschub/Zahn f,

Standard values for cutting speeds vc and Feed/tooth f,

Werkstoff
Material

P

Kohlenstoffstahl
Carbon steel

Legierter Stahl
Alloyed steel

hochlegierter Stahl
high alloyed steel
(>5%)

Stahlguss
Cast steel

Rostfreier Stahl
Stainless steel

Grauguss
Grey cast iron

Kugelgraphitguss
Spheroidal graphite
cast iron

Temperguss
Malleable cast iron

Al-Legierungen
Al-alloys

Al-Guss-Legierung
Al-cast-alloy

Kupfer-Legierungen
Copper-alloys

Warmfeste Legierung
Heat resistant alloy (Fe)

Warmfeste Legierung
Heat resistant alloy (Ni, Co)

0,2% C
0,4% C

0,6% C

gegluht
annealed

vergutet
quenched

vergutet
quenched

gegliht
annealed

gehartet
hardened

unlegiert
unalloyed

legiert
alloyed
martensitisch

ferritisch
martensitic, ferritic

austenitisch
austenitic

niedrige Festigkeit
low tensile strength

hohe Festigkeit
high tensile strength

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

nicht vergutbar
not heat treatable

vergutbar
heat treatable

nicht vergutbar
not heat treatable

vergltbar
heat treatable

nicht vergutbar
not heat treatable

vergutbar
heat treatable

gegliht
annealed

gehartet
hardened

gegluht
annealed

gehartet
hardened

Harte
Hardness
Brinell
(HB)

140
180
200
180
280
350

200

180

220

200

180
180
250
160
250
125
225
30-80
80-120
80
100
90
100
200
275
250

350

Schnittgeschwindigkeit v,
Cutting speed v,

AN25 / AS45

180 - 250
160 - 220

140 - 200

150 - 200

100 - 140

130-170

90 -150

190 - 230

160 - 220

160 - 220

bis max.
up to max.

200 - 600

200 - 400

60 - 120

30-90

Vorschub/Zahn f,
Feed/tooth f,

0,01-0,03

0,02

0,01-0,03

0,02 - 0,04

0,01-0,02

A13



Technische Hinweise

(ph HORN pi»)

Vorschubwerte und Zeitberechnung

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 Zerspanungsleistung und Standzeit der
HORN-Zirkularfraser erreicht werden kann. Grundlagen
der Berechnung finden Sie auf den nachfolgenden Seiten
dargestellt.

GRUNDLEGENDE HINWEISE:

Auskraglange des Frasers

Wahlen Sie die Aufnahmen oder die Fraserschafte so
kurz wie moglich und prifen Sie den Rund- und Planlauf
der Werkzeuge.

Grol3e Schnittbreiten kombiniert mit hoher Auskrag-
lange erfordern oftmals technische MalRnahmen wie
Schnittaufteilung, um das gewinschte Frasergebnis zu
erreichen.

Durchmesser des Frasers

Rechnerisch ergeben sich dem Bohrungsdurchmesser
angenaherte Fraserdurchmesser die kleinste Fraser-
mittelpunktsbahn, damit extrem hohe Vorschube und
kurze Bearbeitungszeiten realisiert werden kdnnen.
Oftmals wird aber der Durchmesser von den Werkstuck-
gegebenheiten bestimmt.

Gewindefrasen

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 Bohrungs-
grund nach auf3en 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 groRer sein als 70% des
Kerndurchmessers, ansonsten schneidet das Werkzeug
in den Gewindegangen nach.
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(HORN Circular Technology)

- sicher und schnell -

Ihre Schnittdaten flir das Zirkularfrasen
von Innen- und Auf3ennuten sowie das
Frasen von Linearnuten.
Systemvorraussetzung ab Windows 95.
Lieferbar auf CD-ROM.
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Technical Instructions

(phrornph) A

Feed rates and time calculation

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 follwing pages.

BASIC RECOMMENDATIONS:

Overhang of the milling cutter

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.

Diameter of the milling cutter

When using a large diameter cutter, whose relationship
is close to the bore diameter, manufacturing cycletime
can be reduced, due to the smaller center of rotation
and higher feed rates could be realized. Many times the
rotation of the milling cutter center will be defined by the
parameters of the workpiece and the whole application
setup.

Thread milling

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.

»

HCT ==
(HORN Circular Technology)

- safe and fast -

Your cutting data for groove milling by circular
interpolation of internal and external grooves
as well as groove milling of linear grooves.
System requirements from Windows 95.
Available on CD-ROM.
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©
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Technische Hinweise Cﬁl’l HORN [ill)

Frasrichtung

HORN-Zirkularfraswerkzeuge sind rechtsschneidend und
es wird empfohlen, wie bei Hartmetall-Werkzeugen Ublich,
im Gleichlauf zu frasen.

Eintauchen in das Werkstiick Einfahrschieife > 45°

Einfaches radiales Eintauchen erregt aufgrund des
hohen Umschlingungswinkels oftmals Schwingungen,
die sich beim Nutfradsen bis zum Erreichen des Nut-
grundes 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.
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Technical Instructions Cﬁl’l HORN [ill) A

Milling direction

Most HORN milling tools are right handed , and it is re-
commended to use them with the climb milling process
as this is generally recommend for carbide tools.

Milling entry into the workpiece Ramp angle > 45°

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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A Nutfrasen (Zirkular)

Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Innennutfrasen
Milling of an internal groove

r+[R+a-rP-R?

Cos [180° - ¢°] =

—180°- ¢°—> ¢°

2r[R+a -1]
- ”:;62% m Eingriffslange t= A—TA min (?;S:n;t-Zerpanzeit
Length of cut nez 2 Time fgr cut (forAT)
- me2 (R-r+a Vorschubgeschwindigkeit
A,=Leh mm? Spandlcke §' = ;) mm/min | der Frasmittelpunktsbahn
Area of chip t Feed rate of tool centre
Insgesamt zu ., R+a .| Vorschubgeschwindigkeit
A, =T[(R+a)2- Re] mm? zergpanende Fliche §,=§, R+ mm/min |der Schneide (Nutgrund-@)
f Area of groove section -r+a Feed rate of tool tip

A18

Bezeichnung
Specification
ISO ISO
Bezeichnung | Bezeichnung Bezeichnung | Bezeichnung
Specification Specification Specification Specification
Vorschubgeschwindigkeit s' v, Radius Fraser r r
Feed rate Radius of cutter
Drehzahl n n Radius Werksttick R R
Revolutions Radius of workpiece
Zahnezahl z z e
Vorschubgeschwindigkeit s’ v
Number of teeth der Frasmittelpunktsbahn 1 °
Vorschub/Zahn S, f Feed rate of tool centre
Feed/tooth
mittlere Spandicke h, h Vorschubgeschwindigkeit s Vi,
medium thickness of chip der Schneide (Nutgrund-@)
Feed rate of tool tip
radiale Schnittiefe a a,
radial depth of cut




Formeln
Formulas

(ph HORN pi»)

Zahnezahl
Number of teeth

Schneidkreis-@ [mm]
Cutting edge @ [mm]

Drehzahl

Revolutions

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed

Vorschub/Zahn
Feed/tooth

Vorschub pro Umdrehung

Feed per revolutions

Vorschubgeschwindigkeit

Feed rate

v_+ 1000 _
n=—g95 [1/min]
detren .
Ve = 71000 [m/min]
Vf
f,= 75 [mm]

f=1f «Z [mm/U] [mm/rev]

v,=f «Ze+n [mm/min]
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Nutfrasen (zirkular) Cﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

System Seite/Page
M304 B2
M306 B12
M308 B44
M311 B66
M116 B90
M313 B96
M328 B130
M332 B156
M335 B180

M620 B184
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft
Milling shank

M304/M304.ST

Schneidplatte

Insert

304

B2

(R

=’

Seite/Page
B4-B6

Seite/Page
B7-B8

i
el

Seite/Page
B9

Seite/Page
B10



Nutfrasen (zirkular) (ﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

M304

o

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert
ab Bohrung @ 7,7 mm from bore @ 7,7 mm

B3



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M304

Mlllmg shank mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-& Cutting edge @ 7,7 mm

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

_ b DIN6535 HA @Ds
=
Q) <
—_)—_—————_——— — —— — — — — —] _c“:
% <2l =
LETF Q
W
DIN6535 HB
I e g
Bestellnummer d I, I8
Part number
M304.0008.01A 8 60 13
M304.0008.02A 8 64 17
M304.0008.03A 8 68 21
M304.0008.01B 8 60 13
M304.0008.02B 8 64 17
M304.0008.03B 8 68 21
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t__ siehe Schneidplatte
Further sizes upon request w, Ds, t  seeinserts

Bestellhinweis:

fur Schneidplatte
for Insert

Typ 304
Type

d Form
Form

4,4
4,4
4,4
4,4
4,4
4,4

W w>> >

w

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.

Ordering note:
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M304... 1.8.4T6EP T6PL
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M304

Mlllmg shank mit innerer Kihlmittelzufuhr
with through coolant supply
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 7,7 mm

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

fur Schneidplatte
for Insert
I1
Typ 304
l, @Ds Type
~ s DIN6535 HE
°
Qy| <
—_ et —_——_—————— — — — —] _c“:
% <l =
LETF Q
W
Bestellnummer d I, I8 d, Form
Part number Form
M304.0008.01E 8 60 13 4,4 E
M304.0008.02E 8 64 17 4.4 E
M304.0008.03E 8 68 21 4.4 E
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t _ see inserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Ordering note:

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M304... 1.8.4T6EP T6PL

B5



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M304.ST

Milling shank

Zylindrischer Stahl-Fraserschaft fir Spannzangen
Cylindrical steel milling shank for collets

flr den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with cylindrical shank for CNC-lathes

_ b DIN1835 A @Ds
=
Q) | <
I 5
% g
W
DIN1835 B
_o.C
Q
Bestellnummer d I, I8
Part number
M304.ST08.01A 8 60 13
M304.ST08.01B 8 60 13
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t__ siehe Schneidplatte
Further sizes upon request w, Ds, t__ see inserts

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M304... 1.8.4T6EP T6PL

B6

fur Schneidplatte

for Insert

Typ 304

Type
d, Form

Form

4,4 A
4,4 B

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 304

Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to
Nutbreite Width of groove

Schneidkreis-& Cutting edge @

~
2 . :ﬁ »
&
tmax il / 7 -JII\\ l_
|

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds w
Part number
304.0050.20 7,7 0,5
304.0100.20 7,7 1,0
304.0150.20 7,7 1,5
304.0200.20 7,7 2,0

2,6
2,6
2,9
2,9

(

1,3 mm
0,5-2 mm
7,7 mm \ )
fur Fraserschaft
for Milling shank
Typ M304
Type M304.ST
r t o Z § e
o | @
- 1,3 8 A A
- 1,3 3 A A
0,1 1,3 3 A A
0,2 18 3 A A

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

B7



Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 304 R B\
Insert
N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1,3 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 0,8-1,3 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 7,7 mm \ )
Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472 . .
fur Fraserschaft
for Milling shank
Typ M304
Type M304.ST
>
»
tmax AT=E £ J/A\} T
e N L
|
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Nw w s b Z 0 | 1
Part number Wl ™
Q0
LLI —_—
304.0080.20 7,7 0,8 0,87 2,6 1,3 3 A A
304.0090.20 7,7 0,9 0,97 2,6 1,3 3 A A
304.0110.20 7,7 1,1 1,21 29 1,3 3 A A
304.0130.20 7,7 1,3 1,41 29 1,3 3) A A
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 304 T B\
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1,3 mm
Vollradius Full radius 0,4-0,8 mm -/
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 7,7 mm \ )
flr Fraserschaft
B for Milling shank
7 s J % Typ M304
N Lo — Type  M304.ST
W)
It/ ), ]
[ J
; . — 2]
tmax
il 4 4 lel\\ \4/E )
, [ Vollradius
Full radi
Abbildung = rechtsschneidend ull radius
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds W s r t o Z
Part number
304.0004.08 7,7 0,8 2,6 0,4 1,3 8
304.0006.12 7,7 1,2 2,9 0,6 1,3 3
304.0008.16 7,7 1,6 29 0,8 1,3 3

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades
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Fasen (ph HORN ph)
Chamfering
Schneidplatte 304 e ™\
Insert
Fasbreite Width of chamfer 1 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 7,7 mm
\_ J
fur Fraserschaft
_ for Milling shank
Y Typ  M304
! : é % Type M304.ST
\ \\ \“
Q
oo
=13, ZISSY
7
=[ TR e
Lnad | o A A S
S !
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer E Ds s w a b oo VA
Part number
304.1515.20 1,4 7,7 2,75 0,2 15° 0,3 3
304.3030.20 1,4 7,7 2,75 0,2 30° 0,6 3
304.4545.20 1,4 7,7 2,75 0,2 45° 1,0 3

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

B10
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Nutfrasen (zirkular)

Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft
Milling shank

M306/M306.ER/
M306.ST

Grundaufnahme
Basic Holder

WFB

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M306.M

Schneidplatte

Insert

108/306/606

B12

Seite/Page
B14-B15, B17-B18
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B40
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Nutfrasen (zirkular) (ﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

M306

o

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 10 mm from bore @ 10 mm
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M306 - ~

Mllllng shank mit innerer Kihlmittelzufuhr
with through coolant supply
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,6/11,7 mm

& J

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 108
[ Type 306
! 606
| 2
DING535 HA & @Ds
i ©
=] [ - c
-4 sk o]
= s
w s 1
=
~ Q
Bestellnummer d I, l, d, Form
Part number Form
M306.0012.01A 12 80 21 6,0 A
M306.0012.02A 12 90 30 6,0 A
M306.0012.03A 12 100 42 6,0 A
M306.0712.02A 12 90 30 7,3 A
M306.0716.01A 16 100 25 7,3 A
M306.0716.02A 16 110 35 7,3 A
Weitere Abomessungen auf Anfrage w, Ds, t__ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t  seeinserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Fraserschafte sind jeweils flr rechte und linke Schneidplatten Typ 108 verwendbar.

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Ordering note:

All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 108.
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M306... 2.6.5T8EP T8PL
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M306 - ~

Mllllng shank mit innerer Kihlmittelzufuhr
with through coolant supply
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,6/11,7 mm

& J

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

fur Schneidplatte
for Insert
I 1
| Typ 108
2 306
DIN6535 HB @Ds Type
606
I ©
JFE — 1 A [o)
-1 == —_— - = = = = » 'D
B J S
w -
x| ©
£ o
+ DIN6535 HE
==
)
Bestellnummer d I, l, d, Form
Part number Form
M306.0012.01B 12 80 21 6,0 B
M306.0012.02B 12 90 30 6,0 B
M306.0012.03B 12 100 42 6,0 B
M306.0712.02B 12 90 30 7,3 B
M306.0716.01B 16 100 25 7,3 B
M306.0012.01E 12 80 21 6,0 E
M306.0012.02E 12 90 30 6,0 E
M306.0012.03E 12 100 42 6,0 E
M306.0712.02E 12 90 30 7,3 E
M306.0716.01E 16 100 25 7,3 E
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t _ see inserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Fraserschafte sind jeweils flr rechte und linke Schneidplatten Typ 108 verwendbar.

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Ordering note:

All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 108.

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M306... 2.6.5T8EP T8PL
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Nutfrasen / Stirnfrasen
Groove Milling / Face Milling

(ph HORN pi»)

Fraserschaft
Milling shank

M306

Zylindrischer Hartmetall-Fraserschaft fir Spannzangen

Cylindrical carbide shank for collets

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

DING535 HA @Ds
)) el
aE : —O
(( Sh
tmax
—— I
1
Bestellnummer d I,
Part number
M306.0707.03A 7,5 100
M306.1010.03A 10,0 120
Weitere Abomessungen auf Anfrage t ..und Ds siehe SP

Further sizes upon request

Bestellhinweis:

t . and Ds see inserts

ma:

\

N

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 108
Type 306
606
Form
Form
A
A

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.

Ordering note:

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile
Spare Parts

Fraserschaft
Milling shank

M306...

B16

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

2.6.5T8EP T8PL



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M306.ER

Milling shank
Fraserschaft fiir Spannzangenfutter DIN ISO 15488
Milling shanks for collet chucks DIN ISO 15488

zur Direktaufnahme fiir den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with ER taper for CNC-lathes

ER.

2
8o
T

Bestellnummer d I8

Part number

M306.ER11.02 11 16
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte
Further sizes upon request w, Ds, t _ see inserts

Bestellhinweis:

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Ordering note:

Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Fraserschafte sind jeweils flir rechteund linke Schneidplatten Typ 108 verwendbar.

All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 108.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

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

fur Schneidplatte
for Insert

Typ 108
Type 306
606

Spannmutter
Clamping nut

ER11.6499

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft

Milling shank

M306.ST

Zylindrischer Stahl-Fraserschaft fir Spannzangen
Cylindrical steel milling shank for collets

flr den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen

with cylindrical shank for CNC-lathes

I
2 DIN1835 A @Ds
kel
x @ ©
-o—-E | - } o /ém
B a8, &
IR
DIN1835 B
_OOI
B Q
Bestellnummer d I,
Part number
M306.ST10.01A 10 60
M306.ST12.01A 12 70
M306.ST10.01B 10 60
M306.ST12.01B 12 70
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte

Further sizes upon request
Bestellhinweis:

Fraserschafte sind jeweils flir rechteund linke Schneidplatten Typ 108 verwendbar.

Ordering note:

? "max

w, Ds, t__ see inserts

All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 108.

Ersatzteile
Spare Parts

Fraserschaft
Milling shank

M306...

B18

Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

Clamping Screw
2.6.5T8EP

T8PL

15
15
15
15

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 108
Type 306
606
d, Form
Form
6 A
6 A
6 B
6 B

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN ph)

Grundaufnahme WFB

Basic Holder

Grundaufnahme WFB.20 fiir Einschraubfraser
Basic holder WFB.20 for screw-in cutter

Bestellnummer I,
Part number

WFB.2012.M081.01 35 7

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

fir Einschraubfraser
for Screw-in cutter

Typ M306.M081...
Type M308.M081....
M311.M081...
M313.M081...
M328.M081...
M332.M081...

16

d

30

Abmessungen in mm

Dimensions in mm
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Nutfrasen (zirkular)

Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Einschraubfraser
Screw-in cutter

Einschraubfraser flir Grundaufnahme WFB.20

Screw-in Cutter for basic holder type WFB.20

M306.M

.
~— ~
) -—-@ = Q=
S§ %) =19
1|
|1
|3
Iz
%?—’ ; [ ] ©
3 S Q
-o—lE - —
w
Bestellnummer l, I8 I8
Part number
M306.M081.01 37 11 25

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

w, Ds, t _ siehe Schneidplatte
w, Ds, t _ see inserts

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Grundaufnahme ,,WFB.20“
Basic shank ,,WFB.20“

Ersatzteile
Spare Parts

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M306.M081.01

B20

Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw

2.6.5T8EP

TORX PLUS® Wrench
T8PL

a8 )

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 108
Type 306
606
d, SW
6 13

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 108 - — =\
Insert

Nuttiefe bis Depth of groove up to 1 mm

Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 0,7-0,9 mm |

Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,6 mm \_ /

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472

Widths for circlip grooves DIN 471/472 . ..
fur Fraserschaft

f for Milling shank
e ’ . o Typ M306
) » Type M306.ER
'8 O — M306.ST
, Q _ M306.M
‘\

a

» f ! »n
t AN
e Fraserschaft

Milling shank

Zapfenausfihrung
not face cutting,
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich limited depth of cut
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds Nw w s Sh f a d b Z
Part number
R/L108.0070.00 9,6 0,7 0,74 3,6 3,2 4,8 7,8 6 1 1
R/L108.0080.00 9,6 0,8 0,84 3,6 3,2 4,8 7,8 6 1 1
R/L108.0090.00 9,6 0,9 0,94 3,6 3,2 4,8 7,8 6 1 1
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Ausfliihrung R oder L angeben
State R or L version
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Nutfrasen (zirkular)

Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 108
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 1,1-1,6 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,6 mm
Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
f
i » <
g8k
, S =
\ Ny
o a
21
S )
)
t .
max Fraserschaft
Milling shank
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds Nw w s f a
Part number
R/L108.0110.00 9,6 1,1 1,19 3,2 4,8 7,8
R/L108.0130.00 9,6 1,3 1,39 3,2 4,8 7,8
R/L108.0160.00 9,6 1,6 1,69 3,2 4,8 7,8

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Ausfliihrung R oder L angeben
State R or L version
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(o))

N\

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M306
M306.ER
M306.ST
M306.M

TN35

A/A | A/A | A/A | A/A

A/A | A/A | A/A | A/A

HM-Sorten
Carbide grades



Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 108 - I B
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1 mm |
Nutbreite bis Width of groove up to 1,5-2 mm |
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,6 mm \ )
fur Fraserschaft
f for Milling shank
ygrt . Typ  M306
[ ol @ < Type  MB306.ER
S o ey - — M306.ST
: S =L M306.M
\
o a
3
S )
)
t ..
max Fraserschaft
Milling shank
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds w s f a d t oo Z
Part number
R/L108.0150.00 9,6 1,5 3,2 4.8 7,8 6 1 1
R/L108.0200.00 9,6 2,0 3,2 4.8 7,8 6 1 1

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
Bl bestlckt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Ausflihrung R oder L angeben
State R or L version
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 108 e N
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1 mm
Vollradius Full radius 0,4-0,9 mm v
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,6 mm \ )
flr Fraserschaft
f for Milling shank
Ve ’ . N Typ  M306
; Type M306.ER
o 8 ~ M306.ST
SIS M306.M
’-—L—
)
' \Fraserschaft
Milling shank
Vollradius
Full i
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich ull radius
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds w s f a d r t o Z
Part number
R/L108.0004.08 9,6 0,8 3,2 4,8 7,8 6 0,4 1 1
R/L108.0006.12 9,6 1,2 3,2 4,8 7,8 6 0,6 1 1
R/L108.0009.18 9,6 1,8 3,2 4.8 7,8 6 0,9 1 1

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
Ausfliihrung R oder L angeben
State R or L version
Weitere Radien auf Anfrage
Further radii upon request
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Fasen
Chamfering

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 108

Insert
Fastiefe bis Size of chamfer up to 1,4 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,3 mm
f
g &
, Q
~
X a
Ei
- »
|
Fraserschaft
Milling shank
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer E s f Ds a d r a
Part number
R/L108.4545.02 1,8 3,6 4,65 9,3 7,65 6 0,2 45°

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Ausfliihrung R oder L angeben

State R or L version

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Further sizes upon request

N

\

N

/

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M306
M306.ER
M306.ST
M306.M

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Al

\

Ll

N

Schneidplatte 306
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1,15 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 0,5-0,7 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,7 mm
Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
S
<
2
&
| ! :
A N )
! +\Fraserschaft
max Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Nw w s Sh
Part number
306.0050.10.00 9,7 0,5 0,57 3,4 3,2
306.0070.10.00 9,7 0,7 0,77 3,4 3,2

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
Bl bestlckt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm
Dimensions in mm

B26

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
M306.M
Zapfenausfihrung

not face cutting,
limited depth of cut

tax z 0
3
l_
0,85 3 A
1,15 3 A

HM-Sorten
Carbide grades



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 306
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw
Schneidkreis-& Cutting edge @

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

1A

5 |
- > N7
» |3 | < N i
| | AE)O |
b Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Nw
Part number
306.1105.30 1,7 1,1
306.1307.30 1,7 1,3

0,7 mm
1,1-1,3 mm
11,7 mm

1,21
1,41

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

Bl bestlckt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

(VN

\

N

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M306

Type M306.ER
M306.ST
M306.M

mit NutaulRen-

kantenfasung
with chamfering

tmax Z
07 3
07 3

> » AS45

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 306 R ™\
Insert
- \
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1,5 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 0,8-1,6 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,7 mm \ Y,
Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472 . .
fur Fraserschaft
for Milling shank
Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
M306.M
S
2 [T
I ”
t — .
max Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Nw W s b A 0| v
Part number o3
< |
306.0080.10.00 9,7 0,8 0,87 3,2 1,5 3 A
306.0090.10.00 9,7 0,9 0,97 3,2 1,5 3 A
306.0100.10.00 9,7 1,0 1,07 3,2 1,5 3 A
306.0110.10.00 9,7 1,1 1,21 3,2 1,5 3 A
306.0130.10.00 9,7 1,3 1,41 3,2 1,5 3 A A
306.0160.10.00 9,7 1,6 1,71 3,2 1,5 3 A A
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks X aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
B bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 306

Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,5 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 1,1-1,6 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm

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

S
< )
=
Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Nw w s
Part number
306.0110.00 1,7 1,1 1,21 3,2
306.0130.00 1,7 1,3 1,41 3,2
306.0160.00 1,7 1,6 1,71 3,2

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

aRAS A

N J

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
M306.M
L Z o
Q
=
25 8 A
25 3 A
2,5 3 A

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 306 I ™

Insert far Aluminiumbearbeitung

machining of aluminium —

N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,5 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 1,1-1,6 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm \ Y,

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472

Widths for circlip grooves DIN 471/472 . ..
fur Fraserschaft

for Milling shank
Typ M306
@ — Type M306.ER
=t [m)] M306.ST
S M306.M
S
< )
=
Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Nw w s b Z
Part number
306.0110.40 1,7 1,1 1,21 3,2 2,5 3
306.0130.40 1,7 1,3 1,41 3,2 2,5 3
306.0160.40 1,7 1,6 1,71 3,2 2,5 3

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 306

Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1,5 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-2 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 9,7 mm

W+0,02

#7 0

< :
A N

max ‘ ! Fraserschaft

t
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds w s r
Part number
306.0150.10.00 9,7 1,5 3,2 -
306.0200.10.00 9,7 2,0 3,2 0,2

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
Bl bestlckt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

aRAS A

N J

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
M306.M
L z 29
Q| E
1,5 3 A | A
1,5 3 A | A

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular) (ﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 306 R ™\
Insert
— I
N\
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,5 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-3 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm \ )

flr Fraserschaft
— for Milling shank

Typ M306
— Type M306.ER
M306.ST
M306.M

g \/.
3| 1 -
< e
t | ) |
| |
s ' \_Fréaserschaft
Milling shank

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds w s r t oo z

Part number

306.0150.00 1,7 1,5 3,2 - 2,5 8

306.0150.02 11,7 1,5 3,2 0,2 2,5 3

306.0200.00 1,7 2,0 3,2 0,2 2,5 3

306.0250.00 1,7 2,5 3,2 0,2 2,5 3

306.0300.00 1,7 3,0 3,2 0,2 2,5 3
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
Bl bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 306 R ™\
Insert fir Aluminiumbearbeitung
machining of aluminium — |
- \
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,5 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-2,5 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm \ Y,
fur Fraserschaft
for Milling shank
Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
M306.M
3
<
b || ; Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds w s r t oo Z
Part number
306.0150.40 11,7 1,5 3,2 - 2,5 3
306.0200.40 11,7 2,0 3,2 0,2 2,5 3
306.0250.40 1,7 2,5 3,2 0,2 2,5 3

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 306 R B\
Insert
— I
N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,5 mm
Nutbreite Width of groove 1 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm \ )

flr Fraserschaft
for Milling shank

\ Typ M306
5 ;] Type M306.ER
w0 M306.ST
| a M306.M
/ Q
S
o
t Ry e
= »
: Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds w S b z
Part number
306.0100.1.00 1,7 1 3,2 2,5 8
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular) (ﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 306 A ™\
Insert
— I
N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,5 mm
Vollradius Full radius 0,5-1,1 mm -/
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm \ /

flr Fraserschaft
for Milling shank

/-// \'\\‘
/'/ K % Y Typ  M306
i ‘ - M306.ER

[72]
e Type
mhﬂdj /8 M306.ST
AN ' 4 M306.M
gl ¢ > ]
= J o
|
LE'S : Fraserschaft
! | I Milling shank
Vollradius
Full radi

Abbildung = rechtsschneidend ull radius
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds w S r t oo Zz

Part number

306.0005.10 11,7 1,0 3,2 0,50 2,5 3

306.0007.15 11,7 1,5 3,2 0,75 2,5 3

306.0010.20 11,7 2,0 3,2 1,00 2,5 &

306.0011.22 11,7 2,2 3,2 1,10 2,5 3

306.0015.30 11,7 3,0 3,2 1,50 2,5 &

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Bohrungsfrasen und Fasen
Milling of bores and Chamfering

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 306
Insert
Fastiefe bis Size of chamfer up to
Schneidkreis-& Cutting edge @

max_| B
s

1,4 mm

9,3-11,7 mm

()

o V75T |
@ ‘ Fraserschaft

W+0 03

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer E s Ds
Part number

306.4545.00 1,1 3,4 1,7
306.4593.20 1,6 3,4 9,3

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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ol Q%i)

—\y
Lo . I
@ - Fréserschaft

Milling shank Milling shank

\

1,2
0,2

Form
Form

\

N/
\ J

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M306

Type M306.ER
M306.ST
M306.M

tmax Z
0,8 3
1,4 3

HM-Sorten
Carbide grades



Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 606 I N
Insert
— |
N\
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,5 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 1,1-1,6 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm \ )

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472

Widths for circlip grooves DIN 471/472 . ..
fur Fraserschaft

for Milling shank

Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
ﬁ M306.M
= JIH’L T 1
t LS .
max| | | Fraserschaft
Milling shank

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds Nw w s b Z

Part number

606.0110.00 1,7 1.1 1,21 SIS 2,5 6

606.0130.00 1,7 1,3 1,41 315 2,5 6

606.0160.00 1,7 1,6 1,71 5 2,5 6
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte
Insert

Nuttiefe bis
Nutbreite
Schneidkreis-@

606

Depth of groove up to
Width of groove
Cutting edge @

W+0,02

max

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer
Part number

606.0150.00
606.0200.00
606.0250.00

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

Fraserschaft
Milling shank
Ds W s
11,7 1,5 3,2
11,7 2,0 3,5
11,7 2,5 5

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

B38

2,5 mm
1,5-2,5 mm
11,7 mm

0,2
0,2

4R

N

N

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
M306.M
tmaX Z
2,5 6
2,5 6
2,5 6

HM-Sorten
Carbide grades



Fasen (ph HORN i
Chamfering I] I] )
Schneidplatte 606 e Y
Insert
Fasbreite Width of chamfer 1,1-1,5 mm
Schneidkreis-& Cutting edge @ 11,7 mm
\_ J

@Ds

A\

M&&m

W%

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer
Part number

606.1515.20
606.2020.20
606.3030.20
606.4545.20

A )\ = _7

Ds

1,7
11,7
11,7
1,7

1,9
1,9
1,9
1,9

Milling shank

3.7
3,7
3,7
3,7

\Fréaserschaft

0,2
0,2
0,2
0,2

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

15°
20°
30°
45°

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M306
M306.ER
M306.ST
M306.M

1,5
1,5
1,5
1.1

[e>BNe>RNe)IN0e)]

> » » > TA45

HM-Sorten
Carbide grades
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Fasen (ph HoRrN ph)

Chamfering
Schneidplatte 606 s ™\
Insert
Fastiefe bis Size of chamfer up to 2 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm J
.

flr Fraserschaft

for Milling shank
Typ M306
Type M306.ER
M306.ST
M306.M
r
- »
. 5,
A
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds E s r t oo Z
Part number
606.6060.05 11,7 1,9 3,75 0,05 2 6
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Stirnfrasen
Face Milling

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 606

Insert
Schnitttiefe bis Depth of cut up to 3,2 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm

7]
,O
Q
Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Z r t oo
Part number
606.PLT6.08 11,7 6 0,8 3,2

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

-

N

~

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ
Type

M306
M306.ER
M306.ST
M306.M

3,6

HM-Sorten
Carbide grades
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Stirnfrasen

(ph HORN pi»)

Face Milling
Schneidplatte 606 4 ™\
Insert AN
o
Schnitttiefe bis Depth of cut up to 1,5 mm %
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 11,7 mm

Fraserschaft

Milling shank

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds VA r a
Part number
606.0015.22 1,7 6 0,2 15°
606.0030.22 1,7 6 0,2 30°
606.0045.22 1,7 6 0,2 45°

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm
Dimensions in mm

B42

\

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ
Type

0,7
1,4
1,5

M306
M306.ER
M306.ST
M306.M

3,5
315
3,5

HM-Sorten
Carbide grades



(ph HORN pill)

B43



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft
Milling shank

M308/M308.ST/
M308.ER

Grundaufnahme
Basic Holder

WFB

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M308.M

Schneidplatte

Insert

111/308/608

B44
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Nutfrasen (zirkular) (ﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

M308

o

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert
ab Bohrung @ 13,7 mm from bore @ 13,7 mm
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M308
Mllllng shank mit innerer Kihlmittelzufuhr
with through coolant supply
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 13,4/15,7 mm
Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance
I 1
I 2
DIN6535 HA @Ds
¥ ©
. === 5
Q
= 5
X
g o
Bestellnummer d I, l,
Part number
M308.0012.01A 12 95 29
M308.0012.02A 12 110 42
M308.0012.03A 12 120 56
M308.0012.07 A 12 160 -
M308.1012.02A 12 110 42
M308.1016.01A 16 110 33
M308.1016.02A 16 110 45
M308.1016.03A 16 130 64

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Bestellhinweis:

w, Ds, t _ siehe Schneidplatte
w, Ds, t  see inserts

Fraserschéfte sind jeweils fir rechte und linke Schneidplatten Typ 111 verwendbar.

=

\

fur Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

8,0
8,0
8,0
8,0
9,5
9,5
)15
9,5

Form
Form

>>>>> > > >

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.

Ordering note:
All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 111.
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M308 s ~

Mllllng shank mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-& Cutting edge @ 13,4/15,7 mm

& J

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

fur Schneidplatte
for Insert
I
Typ 111
P Type 308
DIN6535HB @Ds 608
©
E e [+))
e o
w -~
5 8
o DIN6535 HE
===k
Bestellnummer d I, l, d, Form
Part number Form
M308.0012.01B 12 95 29 8,0 B
M308.0012.02B 12 110 42 8,0 B
M308.0012.03B 12 120 56 8,0 B
M308.1012.02B 12 110 42 9,5 B
M308.1016.01B 16 110 33 9,5 B
M308.1016.02B 16 110 45 9,5 B
M308.1016.03B 16 130 64 O15) B
M308.0012.01E 12 95 29 8,0 E
M308.0012.02E 12 110 42 8,0 E
M308.0012.03E 12 120 56 8,0 E
M308.1012.02E 12 110 42 9,5 E
M308.1016.01E 16 110 33 9,5 E
M308.1016.02E 16 110 45 9,5 E
M308.1016.03E 16 130 64 915 E
Weitere Aomessungen auf Anfrage w, Ds, t__ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t  seeinserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Fraserschafte sind jeweils flr rechte und linke Schneidplatten Typ 111 verwendbar.

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Ordering note:

All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 111.
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M308.ST

Milling shank

Zylindrischer Stahl-Fraserschaft fir Spannzangen
Cylindrical steel milling shank for collets

flr den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with cylindrical shank for CNC-lathes

fur Schneidplatte
for Insert
1
— | — Typ 1M
2 Type 308
- DIN1835 A 608
©
Q
H P -
IL A Q
£
w DIN1835 B
_OU!
B S}
Bestellnummer d I, I8 d, Form
Part number Form
M308.ST10.01A 10 60 18 8 A
M308.ST12.01A 12 70 18 8 A
M308.ST13.01A 13 70 26 8 A
M308.ST10.01B 10 60 18 8 B
M308.ST12.01B 12 70 18 8 B
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t _ see inserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Fraserschafte sind jeweils firrechteund linke Schneidplatten Typ 111 verwendbar.
Ordering note:

All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 111.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M308 ER e )
Milling shank ) '

Fraserschaft fiir Spannzangenfutter DIN ISO 15488
Milling shanks for collet chucks DIN ISO 15488

zur Direktaufnahme fiir den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with ER taper for CNC-lathes

fur Schneidplatte
| for Insert
2
col Typ 111
Q ] "\H Type 308
] 0 o O 608
i1 i &S
£ O ==
W \ )
ER16/20...
|2
«©
0 S =
<7 H] T s
S, U ey
M [}
ER11...
Bestellnummer d I8 d, Spannmutter
Part number Clamping nut
M308.ER11.02 11 16 8 ER11.6499
M308.ER16.02 16 22 8 ER16.6499/ERM16.6499
M308.ER20.02 20 22 8 ER20.6499/ERM20.6499
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t _ see inserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!

Ordering note:

Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Fraserschafte sind jeweils flrrechteund linke Schneidplatten Typ 111 verwendbar.
All milling cutter shanks can be used for right and left hand inserts type 111.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308... 3.5.12T10EP T10PL
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN ph)

Grundaufnahme WFB

Basic Holder

Grundaufnahme WFB.20 fiir Einschraubfraser
Basic holder WFB.20 for screw-in cutter

Bestellnummer I,
Part number

WFB.2012.M081.01 35 7

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

B50

fir Einschraubfraser
for Screw-in cutter

Typ M306.M081...
Type M308.M081....
M313.M081...
M328.M081...
M332.M081...
M311.M081...

16

d

30

Abmessungen in mm

Dimensions in mm



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Einschraubfriser M308.M

Screw-in cutter

Einschraubfraser fir Grundaufnahme WFB.20
Screw-in Cutter for basic holder type WFB.20

ad,

SW13
M8x1
210

2
] f‘ 9
X yﬁ L i S
oE
| W
Bestellnummer I, l,
Part number
M308.M081.01 37 14
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte
Further sizes upon request w, Ds, t _ see inserts

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.
Grundaufnahme ,,WFB.20“
Basic shank ,,WFB.20*

Ersatzteile

Spare Parts
Einschraubfraser Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Screw-in cutter Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M308.M081.01 3.5.12T10EP T10PL

25

a8 )

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 111
Type 308
608
d, SW
8 13

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 111

Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 1,5 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 0,7-0,9 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 13,4 mm

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

f

e
od
@Ds
|

a

» f I' »n
t AN
e Fraserschaft

Milling shank

R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich

R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds Nw w s S f a
Part number
R/L111.0070.00 13,4 0,7 0,74 | 4,15 3,95 6,7 10,7
R/L111.0080.00 13,4 0,8 0,84 | 4,15 3,95 6,7 10,7
R/L111.0090.00 13,4 0,9 0,94 | 4,15 3,95 6,7 10,7

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Ausfliihrung R oder L angeben
State R or L version

B52

o

4 )

N\ J

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M308
Type M308.ER
M308.ST
M308.M
Zapfenausfihrung

not face cutting,
limited depth of cut

HM-Sorten
Carbide grades



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 111
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw
Schneidkreis-& Cutting edge @

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

f

g [
15 &
IS
‘ \ =
~_a
g )
g T »
21T bl
tmﬁ,L Fréserschaft
Milling shank

R = rechts wie gezeichnet

R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds Nw w s
Part number
R/L111.0110.00 13,4 1,1 1,19 3,95
R/L111.0130.00 13,4 1,3 1,39 3,95
R/L111.0160.00 13,4 1,6 1,69 3,95

L = links spiegelbildlich

2,3 mm
1,1-1,6 mm
13,4 mm

f a
6,7 10,7
6,7 10,7
6,7 10,7

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Ausfliihrung R oder L angeben

State R or L version

o0}

[

o

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ
Type

2,3
23
23

M308
M308.ER
M308.ST
M308.M

A/A | A/A | A/A | A/A

TN35

A/A | A/A | A/A | A/A

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 111 d N
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,3 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-3 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 13,4 mm \_ )
fur Fraserschaft
f for Milling shank
/ i R Typ M308
; . Type M308.ER
\ ol & ) M308.ST
Ql g M308.M
\ =
. a
g )
g o
21T bl
tmﬁ,L Fréserschaft
Milling shank
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds w s f a d t oo V4 N || | W
Part number 6 8 dI’ 2
S w|F|F
R/L111.0150.00 13,4 1,5 3,95 6,7 10,7 8 23 1 A/A | A/A | A/A | A/A
R/L111.0200.00 13,4 2,0 3,95 6,7 10,7 8 2,3 1 A/A | A/A | A/A | A/A
R/L111.0250.00 13,4 2,5 3,95 6,7 10,7 8 2,3 1 A/A | A/A | A/A | A/A
R/L111.0300.00 13,4 3,0 3,95 6,7 10,7 8 23 1 A/A | A/A | A/A | A/A
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Ausflihrung R oder L angeben
State R or L version
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 111 y Y
Insert

Nuttiefe bis Depth of groove up to 2,3 mm

Vollradius Full radius 0,4-1,5 mm b

Schneidkreis-& Cutting edge @ 13,4 mm \ v J

flr Fraserschaft

f for Milling shank
/ ’ . Typ M308
; . Type M308.ER
\ ol & N M308.ST
Q g M308.M
\
a
314
? r T
3 T e
Loax ’ \Fréserschaft
[ Milli hank .
tiing shan Vollradius
Full radi
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich ull radius
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer Ds w s f a d r b V4 N | Y| | W
Part number 6 8 dI’ 2
S o | F|F
R/L111.0004.08 13,4 0,8 3,95 6,7 10,7 8 0,4 2,3 1 A/A | A/A | A/A
R/L111.0006.12 13,4 1,2 3,95 6,7 10,7 8 0,6 2,3 1 A/A | A/A | A/A | A/A
R/L111.0009.18 13,4 1,8 3,95 6,7 10,7 8 0,9 2,3 1 A/A | A/A | A/A | A/A
R/L111.0010.20 13,4 2,0 3,95 6,7 10,7 8 1,0 2,3 1 A/A | A/A | A/A | A/A
R/L111.0015.30 13,4 3,0 3,95 6,7 10,7 8 1,5 2,3 1 A/A | A/A | A/A | A/A
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
Bl bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Ausfihrung R oder L angeben
State R or L version
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Fasen
Chamfering

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 111

Insert
Fastiefe bis Size of chamfer up to 1,5 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 13,4 mm
f
X
[0}
Fraserschaft
Milling shank
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer E s f Ds a
Part number
R/L111.4545.02 2,4 4,15 6,7 13,4 10,7

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Ausfliihrung R oder L angeben
State R or L version

B56

-

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ
Type

0,2

M308
M308.ER
M308.ST
M308.M

HM-Sorten
Carbide grades



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 308
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw
Schneidkreis-& Cutting edge @

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

1A

5 |
- > N7
» |3 | < N i
| | AE)O |
b Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds Nw
Part number
308.1105.30 15,7 1,1
308.1307.30 15,7 1,3

0,7 mm
1,1-1,3 mm
15,7 mm

1,21
1,41

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

Bl bestlckt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

(VN

\

N

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M308

Type M308.ER
M308.ST
M308.M

mit NutaulRen-

kantenfasung
with chamfering

tmax Z
07 3
07 3

> » AS45

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular)

Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 308
Insert
Nuttiefe bis Depth of groove up to
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw
Schneidkreis-& Cutting edge @

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

(7]

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds
Part number

308.0110.00 15,7
308.0130.00 15,7
308.0160.00 15,7

i \Fréserschaft

Milling shank
Nw w
1.1 1,21
1,3 1,41
1,6 1,71

3,5 mm
1,1-1,6 mm
15,7 mm

4,5
4,5
4,5

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

B58
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flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M308
Type M308.ER
M308.ST
M308.M
tmaX Z
3,5 8
3,5 3
3,5 &

HM-Sorten
Carbide grades



Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 308

Insert far Aluminiumbearbeitung

machining of aluminium

Nuttiefe bis Depth of groove up to 3,5 mm
Nutnennbreite Nw Width of circlip Nw 1,1-1,6 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 15,7 mm

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

)]
A\ .
i \Fraserschaft
Milling shank

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds Nw w

Part number

308.0110.40 15,7 1,1 1,21

308.0130.40 15,7 1,3 1,41

308.0160.40 15,7 1,6 1,71

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm
Dimensions in mm

4,5
4,5
4,5

A

N

N

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M308

Type M308.ER
M308.ST
M308.M

3,5
345
3,5

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 308 R B\
Insert
— I
N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 3,5 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-2,5 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 15,7 mm \ )

flr Fraserschaft

for Milling shank
Typ M308
Type M308.ER
) M308.ST
10 M308.M
© ]
8 r
2| Il 0
< l i
N e Fraserschaft
e Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds w s r toox Z
Part number
308.0150.00 15,7 1,5 4,5 - SIS 3
308.0200.00 15,7 2,0 4,5 0,2 315 3
308.0250.00 15,7 2,5 4,5 0,2 B15) 8

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
Bearbeitungshinweis:
Bei Reduzierung der Frastiefe t__ ist eine Schneidbreite w bis 0,5 mm auf Anfrage méglich.
Note:
Inserts for widths of groove tmax down to 0,5 mm can be delivered with reduced depth upon request.
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 308 I ™

Insert far Aluminiumbearbeitung

machining of aluminium —

N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 3,5 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-2,5 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 15,7 mm \ Y,

flr Fraserschaft

for Milling shank
Typ M308
Type M308.ER
'»w M308.ST
1o M308.M
) ]
N (D
! Fréaserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds w S r t oo V4
Part number
308.0150.40 15,7 1,5 4,5 - SIS 8
308.0200.40 15,7 2,0 4.5 0,2 S 3
308.0250.40 15,7 2,5 4,5 0,2 B15) 3
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Bearbeitungshinweis:

Bei Reduzierung der Frastiefe t__ ist eine Schneidbreite w bis 0,5 mm auf Anfrage méglich.
Note:

Inserts for widths of groove tmax down to 0,5 mm can be delivered with reduced depth upon request.
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Nutfrasen (zirkular) (ﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 308 A ™\
Insert
— I
N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 3,5 mm
Vollradius Full radius 0,5-2 mm \_/
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 15,7 mm \ )

flr Fraserschaft

e for Milling shank
kY Typ  M308
\ Type M308.ER
‘: 8 M308.ST
/ M308.M
/8 1
=1
z| T ] .
b e | G Fraserschaft
Milling shank
Vollradius
Full radi

Abbildung = rechtsschneidend ull radius
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds w S r b oo 4

Part number

308.0005.10 15,7 1,0 4,5 0,50 815 3

308.0007.15 15,7 1,5 4,5 0,75 315 3

308.0010.20 15,7 2,0 4,5 1,00 815 3

308.0011.22 15,7 2,2 4,5 1,10 315 3

308.0015.30 15,7 3,0 4,5 1,50 BE5) 3

308.0020.40 15,7 4,0 4,5 2,00 315 3
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks X aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades
B bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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Fasen
Chamfering

(ph HORN pi»)

Schneidplatte 308

Insert
Fastiefe bis Size of chamfer up to 1,2 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 15,7 mm

@ Ds
dE

450 A
s | 2 =
$ | p
L AN i
o> j - \Fréserschaft
Lt ’ Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer E s Ds w
Part number
308.4545.00 1,6 4,7 15,7 1,4

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

\

N/
\_ 4

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ M308

Type M308.ER
M308.ST
M308.M

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Schneidplatte 608 R B\
Insert
— I
N
Nuttiefe bis Depth of groove up to 3,5 mm
Nutbreite Width of groove 1,5-2,5 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 15,7 mm \ )

flr Fraserschaft

for Milling shank
Typ M308
D Type M308.ER
M308.ST
M308.M
s &~
<
= [T T
3 t ‘
max‘
Fraserschaft
Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds w s r t oo Z
Part number
608.0150.00 15,7 1,5 4,9 - SIS 6
608.0200.00 15,7 2,0 49 0,2 315 6
608.0250.00 15,7 2,5 4,9 0,2 B15) 6

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request
e empfohlen / recommended
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
Bearbeitungshinweis:
Bei Reduzierung der Frastiefe t__ ist eine Schneidbreite w bis 0,5 mm auf Anfrage méglich.

Note:
Inserts for widths of groove tmax down to 0,5 mm can be delivered with reduced depth upon request.
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Fasen (ph HORN ph)
Chamfering
Schneidplatte 608 e ™\
Insert
Fasbreite Width of chamfer 1,7-2,2 mm
Schneidkreis-@ Cutting edge @ 15,7 mm
\_ J
fur Fraserschaft
for Milling shank
@ Typ M308
Type M308.ER
M308.ST
M308.M
e A
o
" TN
} / ff
t \ Lot
max O 7 N 7
! 3 - \_Fréaserschaft
‘ Milling shank
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds E s w a b b Z v | o
Part number § N
= [l
608.1515.20 15,7 2,6 5,1 0,2 15° 2,2 0,6 6 A
608.2020.20 15,7 2,6 51 0,2 20° 2,2 0,8 6 A
608.3030.20 15,7 2,6 51 0,2 30° 2,2 1,3 6 A
608.4545.20 15,7 2,6 51 0,2 45° 1,7 1,7 6

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks x aufAnfrage / upon request

e empfohlen / recommended

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

- nicht geeignet / not suitable

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft '

Milling shank /“

M311/M311.ST/ /eN,

M311.ER A4
Seite/Page
B68-B73

Grundaufnahme

Basic Holder

WFB

Einschraubfraser
Screw-in cutter

M311.M
Seite/Page
B77
Schneidplatte
Insert
311/611

Seite/Page
B78, B80-B82, B85-B86

-
=l

Seite/Page
B79

Seite/Page
B83

¥\ h

Seite/Page
B84

B66

(IL

Seite/Page
B87

Seite/Page
B88




Nutfrasen (zirkular) (ﬁh HORN [ill)

Groove Milling by circular interpolation

M311

Fraser mit wechselbarer Milling shank with
Schneidplatte exchangeable insert

ab Bohrung @ 18 mm from bore @ 18 mm
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M 311

Milling shank

mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-& Cutting edge @ 17,7 mm

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

tmaX
]{ 1

v
I/
B
f
1
I
il
:
:‘:
I
:
l
i
A\

@de

w o
Q
Bestellnummer d I, l,
Part number
M311.0012.01A 12 100 32
M311.0012.02A 12 100 45
M311.0012.03A 12 120 64
M311.0016.01A 16 100 32
M311.0016.02A 16 110 45
M311.0016.03A 16 130 64
M311.1316.01A 16 110 32
M311.1316.02A 16 130 45
M311.1316.03A 16 145 64
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _siehe Schneidplatte

max

Further sizes upon request w, Ds, t  see inserts

Bestellhinweis:

fur Schneidplatte
for Insert

Typ
Type

Form
Form

A
A
A
A
A
A
A
A

A

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.

Ordering note:
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M 311

Mlllmg shank mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-& Cutting edge @ 17,7 mm

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 311
l Type 611
I 2
DIN6535 HB
é %___—-‘_A—_‘.—T—;_.___.__‘/_-O(g"
1 Py — Q
Flw <
Q
Bestellnummer d I, l, d, Form
Part number Form
M311.0012.01B 12 100 32 9 B
M311.0012.02B 12 100 45 9 B
M311.0012.03B 12 120 64 9 B
M311.0016.01B 16 100 32 9 B
M311.0016.02B 16 110 45 9 B
M311.0016.03B 16 130 64 9 B
M311.1316.01B 16 110 32 13 B
M311.1316.02B 16 130 45 13 B
M311.1316.03B 16 145 64 13 B
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t__ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t  see inserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Ordering note:

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
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Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M 311

Mlllmg shank mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

Schneidkreis-& Cutting edge @ 17,7 mm

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)
Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 31
| ’ Type 611
I 2
DIN6535 HE
5 0 —%
. N —— = === —— =[] I
7 i NS
w 3
Bestellnummer d I, l, d, Form
Part number Form
M311.0012.01E 12 100 32 9 E
M311.0012.02E 12 100 45 9 E
M311.0012.03E 12 120 64 9 E
M311.0016.01E 16 100 32 9 E
M311.0016.02E 16 110 45 9 E
M311.0016.03E 16 130 64 9 E
M311.1316.01E 16 110 32 13 E
M311.1316.02E 16 130 45 13 E
M311.1316.03E 16 145 64 13 E
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t__ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t  see inserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Ordering note:

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M311.ST

Milling shank

Zylindrischer Stahl-Fraserschaft fir Spannzangen
Cylindrical steel milling shank for collets

flr den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with cylindrical shank for CNC-lathes

1, @Ds
- DIN1835 A
o T
% Q y N
e W)
T o
l.; o, (&)
w |+
Bestellnummer d I, I8
Part number
M311.ST10.01A 10 60 18
M311.ST12.01A 12 70 18
M311.ST13.01A 13 70 26
M311.ST16.01A 16 80 26
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte
Further sizes upon request w, Ds, t__ see inserts

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ

fur Schneidplatte

for Insert

Typ 311

Type 611
d, Form

Form

9 A
9 A
9 A
9 A

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Nutfrasen (zirkular)

Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN pi»)

Fraserschaft
Milling shank

Zylindrischer Stahl-Fraserschaft mit Spannflache
Cylindrical steel milling shank with clamping flat

flr den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with cylindrical shank for CNC-lathes

M311.ST

l, @Ds
- DIN1835 B
O S
% Q
[ S ()
o
o 2 S -/
= -
w| [=F
Bestellnummer d I, I8
Part number
M311.ST10.01B 10 60 18
M311.ST12.01B 12 70 18
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t__ siehe Schneidplatte
Further sizes upon request w, Ds, t__ see inserts

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
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fur Schneidplatte

for Insert

Typ 311

Type 611
d, Form

Form

9 B
9 B

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



Nutfrdsen (zirkular) (ﬁh HORN i)

Groove Milling by circular interpolation

Fraserschaft M311.ER

Milling shank

Fraserschaft fiir Spannzangenfutter DIN ISO 15488
Milling shanks for collet chucks DIN ISO 15488

zur Direktaufnahme fiir den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with ER taper for CNC-lathes

fur Schneidplatte
B |2 - for Insert
— \ Typ 311
"OF“ ] [ - o Type 611
oy Hp =
O H |
l, ——
- ©
N~
Sy n
1 [
Tl H 3
Sy A
5 T _ |
V4V>D<—é“ k ER11 o] A
1S
Bestellnummer d I8 d, Spannmutter
Part number Clamping nut
M311.ER11.02 1 22 9 ER11.6499
M311.ER25.02 25 22 9 ER25.6499
M311.ER16.02 16 22 9 ER16.6499/ERM16.6499
M311.ER20.02 20 22 9 ER20.6499/ERM20.6499
Weitere Abmessungen auf Anfrage w, Ds, t _ siehe Schneidplatte Abmessungen in mm
Further sizes upon request w, Ds, t__ see inserts Dimensions in mm

Bestellhinweis:

Spannmultter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!

Ordering note:

Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.
For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ

B73



Nutfrasen / Stirnfrasen
Groove Milling / Face Milling

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M311.ER

Milling shank

Fraserschaft fiir Spannzangenfutter DIN ISO 15488
Milling shanks for collet chucks DIN ISO 15488

zur Direktaufnahme fiir den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with ER taper for CNC-lathes

N I
1 I e
AN
— \
S
Bestellnummer d l, d,
Part number
M311.ER20.14.01 20 19,7 12,5
M311.ER25.14.01 25 19,7 14,5
Weitere Abmessungen auf Anfrage t ..und Ds siehe SP
Further sizes upon request t . and Ds see inserts

Bestellhinweis:

Spannmutter ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Ordering note:

Clamping nut is not combined with milling shank - separate order required!

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311.ER20.14.01 4.14T15P T15PQ
M311.ER25.14.01 4.14T15P T15PL

B74

4 )

- J

fur Schneidplatte

for Insert

Typ 311

Type 611
Spannmutter
Clamping nut

ER20.6499/ERM20.6499

ER25.6499

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



Nutfrasen / Stirnfrasen
Groove Milling / Face Milling

(ph HORN pi»)

Fraserschaft M 311

Milling shank

Zylindrischer Hartmetall-Fraserschaft fir Spannzangen
Cylindrical carbide shank for collets

flr den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen
with cylindrical shank for CNC-lathes

DIN6535 HA
%f" ;:
o
= .
t
. max
l1
Bestellnummer d I,
Part number
M311.0012.D.00A 12 80
M311.0016.D.00A 16 80
Weitere Abomessungen auf Anfrage t ..und Ds siehe SP
Further sizes upon request t . and Ds see inserts

Bestellhinweis:

-

-

~

fur Schneidplatte
for Insert
Typ 311
Type 611
Form
Form
A
A

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Fraserschafte mit beschadigter Schneidplattenaufnahme kdnnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.

Ordering note:
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

For torque specification of the screw, please see Technical Instructions.

Ersatzteile

Spare Parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schliissel
Milling shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
M311... 4.14T15P T15PQ
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Nutfrasen (zirkular)
Groove Milling by circular interpolation

(ph HORN ph)

Grundaufnahme WFB

Basic Holder

Grundaufnahme WFB.20 fiir Einschraubfraser
Basic holder WFB.