








Nutfrisen (ﬁh HORN fil1)

Groove milling

Fraserschaft MDG
Milling shank ohne Kiihimittelzufuhr

no coolant supply

90° Aufnahmeschaft - nicht schrumpfbar
Shank 90° - not recommended for shrinking

Schaftmaterial: Stahl
Material of shank: Steel

Schneidkopf
Cutter Head
Typ DGK
Type DGM
DGF
DGR
DGRR
DGFF
DGH
DGV
DGVz
Bestellnummer d I, l, d, Form
Part number Form
MDG.10.ST10.90.01.A 10 91,8 36,8 9,8 1
MDG.10.ST16.90.01.A 16 91,8 19,8 9,8 2
MDG.12.ST12.90.01.A 12 109,3 44,3 11,7 1
MDG.12.ST16.90.01.A 16 99,3 22,3 1,7 2
MDG.16.ST16.90.01.A 16 134,8 49,8 15,6 1
MDG.16.ST20.90.01.A 20 104,8 27,8 15,6 2
MDG.20.ST20.90.01.A 20 150,3 60,3 19,5 1
MDG.20.ST25.90.01.A 25 110,3 3383 19,5 2
Weitere Abmessungen auf Anfrage Abmessungen in mm
Further sizes upon request Dimensions in mm

Bei Fraserschaften MDG10... ist das Gewinde NICHT segmentiert!

For toolholders MDG10... Please note the threads are NOT segmented.

Ersatzteile

Schliissel und Zubehdr sind nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen. Details und erforderliche Anzugsmomente
finden Sie in den Technischen Daten auf Seite C7.

Spare Parts

Wrenches and additional equipment are not combined with the milling shank. Separate order required! For more details and torque specifications please
see the technical data on page C7.

Fraserschafte mit beschadigter Schneidkopfaufnahme kénnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.
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Nutfrasen
Groove milling

(ph HORN pi»)

Fraserschaft
Milling shank

87° Aufnahmeschaft - schrumpfbar

Shank 87° - shrink fit

Schaftmaterial: Hartmetall
Material of shank: Carbide

MDG

mit innerer Kiihimittelzufuhr

with through coolant supply

od,

ed,

Bestellnummer
Part number

MDG.10.0012.87.01.A
MDG.12.0016.87.01.A
MDG.16.0020.87.01.A

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Further sizes upon request

12
16
20

85
100
100

Bei Fraserschaften MDG10... ist das Gewinde NICHT segmentiert!
For toolholders MDG10... Please note the threads are NOT segmented.

Ersatzteile

19,7
231
29,6

~

Schneidkopf
Cutter Head

Typ
Type

DGK
DGM
DGF
DGR

DGRR

DGFF

DGH
DGV

DGVzZ

9,8
1,7
15,6

3

22
42
43

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Schlissel und Zubehdr sind nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen. Details und erforderliche Anzugsmomente

finden Sie in den Technischen Daten auf Seite C7.

Spare Parts

Wrenches and additional equipment are not combined with the milling shank. Separate order required! For more details and torque specifications please

see the technical data on page C7.

Fraserschafte mit beschadigter Schneidkopfaufnahme kénnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.
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Nutfrasen
Groove milling

(ph HORN pi»)

Fraserschaft
Milling shank

89° Aufnahmeschaft - schrumpfbar

Shank 89° - shrink fit

Schaftmaterial: Hartmetall
Material of shank: Carbide

MDG

mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

89°
\
= 2
o)
e OR g
I
|3
Bestellnummer d I, I8
Part number
MDG.10.0012.89.01.A 12 115 23,5
MDG.12.0016.89.01.A 16 140 28,8
MDG.16.0020.89.01.A 20 160 37,2

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Bei Fraserschaften MDG10... ist das Gewinde NICHT segmentiert!
For toolholders MDG10... Please note the threads are NOT segmented.

Ersatzteile

4 )

Schneidkopf
Cutter Head

Typ DGK

Type DGM
DGF
DGR
DGRR
DGFF
DGH
DGV
DGVzZ

d |

1 3

9,8 50
1,7 75
15,6 75

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Schlissel und Zubehor sind nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen. Details und erforderliche Anzugsmomente
finden Sie in den Technischen Daten auf Seite C7.

Spare Parts

Wrenches and additional equipment are not combined with the milling shank. Separate order required! For more details and torque specifications please

see the technical data on page C7.

Fraserschafte mit beschadigter Schneidkopfaufnahme kénnen durch unseren Reparaturservice instand gesetzt werden.
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.
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Technische Hinweise (ph HORN pi»)

Technical Instructions

Anzugsmoment
Torque for setting

System Anzugsmoment (Nm) Schllisselweite  Maulschlissel Drehmomentschliissel
System Torque for setting (Nm) Wrench size Combination wrench Torque wrench
SW
Einsatz Messbereich fir Kleinserien
Application Effective range for small series
DG10 10 8 D.DG1001
$.DG1012 ek
DG12 14 10 D.DG1201 D1050VK
10 - 50 Nm
DG16 25 13 D.DG1601 D20100VK
SLpee 20 - 100 Nm
DG20 85) 17 D.DG2001 B

Montageanleitung

1. Reinigen Sie die Schnittstelle und Plananlage am Fraserschaft und am Schneideinsatz
2. Spannen Sie den Fraserschaft in der Aufnahme
3. Tragen Sie Schmierstoff im Bereich des Gewindes und der Kegel- und Plananlage des Schneideinsatzes auf
4. Fligen Sie den Schneideinsatz gemal Markierung in den Schaft und drehen Sie von Hand an -
Vorsicht Verletzungsgefahr!
5. Ziehen Sie den Schneideinsatz im Fraserschaft mit dem entsprechenden Drehmoment mit Hilfe eines
Drehmomentschlissels an.

Hinweise:

Die Verwendung von Schmierstoff reduziert die Reibung zwischen Schneideinsatz und Halter. Die Sauberkeit der Schnitt-
stellen ist sehr wichtig fiir eine hohe Rund- und Planlaufgenauigkeit. Das Anziehen der Schneideinsatze mit dem vorge-
schriebenen Drehmoment stellt die Plananlage in der Schnittstelle sicher.

Assembly instruction

1. Remove any dirt from the interface and seating surface of the milling cutter shank and cutting insert.
2. Grip milling cutter shank in jig.
3. Apply lubricant sparingly to thread, taper and seat surface of cutting insert.
4. Insert cutting insert into shank and clamp it manually according to mark.
Attention: risk of injury!
5. Tighten cutting insert in milling cutter shank with a torque wrench, using the recommended torque.

Note:
The use of lubricant reduces friction between cutting insert and tool holder. For optimum radial and axial run-out precision it is crucial that interfaces and seat
surfaces are clean. Applying the recommended tightening torque for gripping cutting inserts guarantees the correct insert fit.
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C

Eck- und Nutfrasen
Corner and Groove Milling

(ph HORN pi»)

Schneidkopf
Cutter Head

Schneidkopf mit Eckenradius
Cutter head with corner radius

DGR...IK

mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

3
%
-
— (<)
o - o o
Q Q
r
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer System SW Z d,
Part number System
DGR.3.10.1000.05.IK DG10 8 8 10
DGR.3.10.1000.10.IK DG10 8 3 10
DGR.4.10.1000.05.IK DG10 8 4 10
DGR.4.10.1000.10.IK DG10 8 4 10
DGR.3.12.1200.05.IK DG12 10 3 12
DGR.4.12.1200.05.IK DG12 10 4 12
DGR.4.12.1200.10.IK DG12 10 4 12
DGR.5.16.1600.05.IK DG16 13 5 16
DGR.5.16.1600.10.I1K DG16 13 5 16
DGR.5.16.1600.15.IK DG16 13 5 16
DGR.5.16.1600.20.I1K DG16 13 ) 16

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
Dimensions in mm

C8

9,8
9,8
9,8
9,8
1,7
1,7
1,7
15,6
15,6
15,6
15,6

~

-

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ MDG
Type

Stirnschneide nicht tiber
Mitte schneidend

face cutting edge not cutting

across centre

r I, I8
0,5 16,8 515
1,0 16,8 B8
0,5 16,8 515
1,0 16,8 o¥5)
0,5 19,3 6,5
0,5 19,3 6,5
1,0 19,3 6,5
0,5 24,8 8,5
1,0 24,8 8,5
1,5 24,8 8,5
2,0 24,8 8,5

> > > > > > > > > » > AN2P

HM-Sorten
Carbide grades



Schnittdaten DGR...IK
Cutting Data DGR...IK (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
150 180 130 160
150 180 110 130
140 170 110 130
130 160 100 120
130 160 80 100
130 160 70 80
110 130 s1.1 65 80
100 120 S2.1 45 50
M1.1 90 110 S3.1 35 40
M2.1 70 80 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d1 fz a, a, fz a, a,
10 O 0,05 10 ) 0,07 4 5
10 & 0,05 10 5) 0,07 4 5
10 4° 0,05 10 ) 0,06 4 5
10 4° 0,05 10 5) 0,06 4 5
12 O 0,06 12 6 0,09 5 6
12 4° 0,06 12 6 0,08 5 6
12 4° 0,06 12 6 0,08 5 6
16 3° 0,08 16 8 0,11 6 8
16 & 0,08 16 8 0,11 6 8
16 & 0,08 16 8 0,11 6 8
16 & 0,08 16 8 0,11 6 8

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

C9



C

Eck- und Nutfrasen

Corner and Groove Milling

(ph HORN pi»)

Schneidkopf
Cutter Head

Schneidkopf mit Eckenradius
Cutter head with corner radius

2d,

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer
Part number

DGR.3.10.1000.05.00
DGR.3.10.1000.10.00
DGR.4.10.1000.05.00
DGR.4.10.1000.10.00
DGR.3.12.1200.05.00
DGR.4.12.1200.05.00
DGR.4.12.1200.10.00
DGR.5.16.1600.05.00
DGR.5.16.1600.10.00
DGR.5.16.1600.15.00
DGR.5.16.1600.20.00
DGR.5.20.2000.05.00
DGR.5.20.2000.10.00
DGR.5.20.2000.15.00
DGR.5.20.2000.20.00

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

System
System

DG10
DG10
DG10
DG10
DG12
DG12
DG12
DG16
DG16
DG16
DG16
DG20
DG20
DG20
DG20

DGR

SW

© 0

8
10
10
10
13
13
13
13
17
17
17
17

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

C10

a0 oo o0~ wbdbdDoOoow

o

10
10
10
10
12
12
12
16
16
16
16
20
20
20
20

9,8
9,8
9,8
9,8
1,7
1,7
1,7
15,6
15,6
15,6
15,6
19,5
19,5
19,5
19,5

4 )
®
€ 4
fur Fraserschaft
for Milling shank
Typ MDG
Type
Stirnschneide tber Mitte
schneidend
face cutting edge cutting
across centre
r I, I8 &
Z
0,5 16,8 5.5 A
1,0 16,8 615 A
0,5 16,8 6.5 A
1,0 16,8 15 A
0,5 19,3 6,5 A
0,5 19,3 6,5 A
1,0 19,3 6,5 A
0,5 24,8 8,5 A
1,0 24,8 8,5 A
1,5 24,8 8,5 A
2,0 24,8 8,5 A
0,5 30,3 12,0 A
1,0 30,3 12,0 A
1,5 30,3 12,0 A
2,0 30,3 12,0 A
HM-Sorten
Carbide grades




Schnittdaten DGR
Cutting Data DGR (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
150 180 130 160
150 180 110 130
140 170 110 130
130 160 100 120
130 160 80 100
130 160 70 80
110 130 s1.1 65 80
100 120 S2.1 45 50
M1.1 90 110 S3.1 35 40
M2.1 70 80 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 O 0,04 10 ) 0,07 4 5
10 & 0,04 10 5) 0,07 4 5
10 4° 0,04 10 ) 0,06 4 5
10 4° 0,04 10 5) 0,06 4 5
12 O 0,05 12 6 0,09 5 6
12 4° 0,05 12 6 0,08 5 6
12 4° 0,05 12 6 0,08 5 6
16 3° 0,07 16 8 0,11 6 8
16 & 0,07 16 8 0,11 6 8
16 & 0,07 16 8 0,11 6 8
16 & 0,07 16 8 0,11 6 8
20 & 0,09 20 10 0,14 8 10
20 3° 0,09 20 10 0,14 8 10
20 & 0,09 20 10 0,14 8 10
20 & 0,09 20 10 0,14 8 10

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

C11



C

Eck- und Nutfriasen (ph HORN pi»)

Corner and Groove Milling

Schneidkopf DGF 7 | N
Cutter Head

Schneidkopf mit Eckfase
Cutter head with corner chamfer

N 4

flr Fraserschaft
for Milling shank

|3 Typ MDG

I Type
N1
'C‘_ s ;
oy ©
bx45°
Stirnschneide tUber Mitte
schneidend
. _ . face cutting edge cutting

Albblldunlg = rechtss-chneld.end R L
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer System SW VA d, d, I, I8 b o

Part number System g

<

DGF.3.10.1000.02.00 DG10 8 8 10 9,8 16,8 ©)0) 0,20 A

DGF.3.12.1200.02.00 DG12 10 3 12 11,7 19,3 6,5 0,20 A

DGF.4.16.1600.02.00 DG16 13 4 16 15,6 24,8 8,5 0,20 A

DGF.4.20.2000.03.00 DG20 17 4 20 19,5 30,3 12,0 0,25 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

C12



Schnittdaten DGF
Cutting Data DGF Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 s1.1 55 70
90 110 S2.1 40 50
M1.1 80 100 S3.1 30 40
M2.1 60 70 . = =
M3.1 50 60 2 - -

)
—
(V]
O]

d f a

1 z e p z e (]
10 5° 0,04 10 5 0,07 4 5
12 & 0,05 12 6 0,09 5 6
16 4° 0,07 16 8 0,11 6 8
20 4° 0,09 20 10 0,14 8 10

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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C

Schruppfraser
Roughing End Mil (ﬁh HORN [il)

Schneidkopf DGRR ( N\
Cutter Head

Schneidkopf mit Eckfase
Cutter head with corner chamfer

o 4

flr Fraserschaft
for Milling shank

3 Typ MDG
I Type

bx45° SW

Stirnschneide Uber Mitte
schneidend

face cutting edge cutting

Abbildung = rechtsschneidend R L

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer System SW Z d, d, l, I8 b o
Part number System %

<
DGRR.3.10.1000.00 DG10 8 8] 10 9,8 16,8 515 0,3 A
DGRR.4.10.1000.00 DG10 8 4 10 9,8 16,8 55 0,3 A
DGRR.3.12.1200.00 DG12 10 8 12 11,7 19,3 6,5 0,5 A
DGRR.4.12.1200.00 DG12 10 4 12 11,7 19,3 6,5 0,5 A
DGRR.5.16.1600.00 DG16 13 5 16 15,6 24,8 8,5 0,5 A
DGRR.5.20.2000.00 DG20 17 5) 20 19,5 30,3 12,0 0,5 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

C14



Schnittdaten DGRR
Cutting Data DGRR (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 140 110 130
120 140 100 120
110 130 100 120
110 130 80 100
110 130 60 70
110 130 60 70
100 120 s1.1 50 60
100 120 S2.1 40 50
M1.1 70 80 S3.1 30 40
M2.1 60 70 . = =
M3.1 50 60 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 O 0,06 10 ) 0,07 8 5
10 4° 0,05 10 5) 0,06 8 5
12 3° 0,06 12 6 0,07 9 6
12 & 0,06 12 6 0,07 9 6
16 3° 0,09 16 8 0,10 12 8
20 & 0,11 20 10 0,13 15 10

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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C

Hochvorschubfrasen
High Feed Milling Cﬁh ool I]h)

Schneidkopf DGH ~ N\
Cutter Head

Schneidkopf mit Eckenradius mﬁ
Cutter head with corner radius K J

flr Fraserschaft
for Milling shank

| Typ MDG
| 3 Type
———I——Z
=} o ol
Q Q
! sw
theo
Stirnschneide nicht tber
Mitte schneidend
. _ . face cutting edge not cutting

Albblldunlg = rechtss-chneld.end AR
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer System SW Z d, d, l, I8 I o

Part number System g

<

DGH.4.10.1000.00 DG10 8 4 10 9,8 16,8 0,7 1,07 A

DGH.4.12.1200.00 DG12 10 4 12 1,7 19,3 0,8 1,18 A

DGH.4.16.1600.00 DG16 13 4 16 15,6 24,8 1,0 1,38 A

DGH.4.20.2000.00 DG20 17 4 20 19,5 30,3 1,2 1,96 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

C16



Schnittdaten DGH
Cutting Data DGH Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 130 160
160 190 130 160
160 190 120 140
150 180 120 140
140 170 110 130
140 170 110 130
130 160 90 110
130 160 70 80
M1.1 110 130 60 70
M2.1 100 120 . = =
M3.1 90 110 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 4° 0,39 10 0,4 0,59 7 0,6
12 4° 0,47 12 0,5 0,71 8 0,7
16 4° 0,63 16 0,6 0,94 1 0,9
20 4° 0,79 20 0,8 1,18 14 1,1

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Cc17



Eck- und Nutfriasen (ph HORN pi»)

Corner and Groove Milling

Schneidkopf DGM I , ™
Cutter Head

mehrschneidig
multiple fluted

. 4

flr Fraserschaft
for Milling shank

3 Typ MDG
I Type
2
—
-~ ; (sp]
© o ©
Q Q
. S\
Stirnschneide nicht tber
Mitte schneidend
. _ . face cutting edge not cutting

Albblldunlg = rechtss-chneld.end AR
Picture = right hand cutting version

Bestellnummer System SW Z d, d, r I8 l, o

Part number System %

<

DGM.7.10.1000.02.0 DG10 8 7 10 9,8 0,2 16,8 5,5 A

DGM.7.10.1000.10.0 DG10 8 7 10 9,8 1,0 16,8 55 A

DGM.7.12.1200.02.0 DG12 10 7 12 11,7 0,2 19,3 6,5 A

DGM.7.12.1200.10.0 DG12 10 7 12 11,7 1,0 19,3 6,5 A

DGM.9.16.1600.02.0 DG16 13 9 16 15,6 0,2 24,8 9,0 A

DGM.9.16.1600.10.0 DG16 13 9 16 15,6 1,0 24,8 9,0 A

DGM.9.20.2000.02.0 DG20 17 9 20 19,5 0,2 30,3 11,0 A

DGM.9.20.2000.10.0 DG20 17 9 20 19,5 1,0 30,3 11,0 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

Cc18



Schnittdaten DGM
Cutting Data DGM (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 . = =
M3.1 50 60 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

10 2° 0,04 1,0 5,0 0,06 0,20 5,00
10 2° 0,04 1,0 5,0 0,06 0,20 5,00
12 2° 0,05 1,2 6,0 0,08 0,24 6,00
12 2° 0,05 1,2 6,0 0,08 0,24 6,00
16 2° 0,07 1,6 8,0 0,11 0,32 8,00
16 2° 0,07 1,6 8,0 0,11 0,32 8,00
20 2° 0,10 2,0 10,0 0,17 0,40 10,00
20 2° 0,10 2,0 10,0 0,17 0,40 10,00

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Kopierfrasen

Copy Milling Cﬁh HORN I]h)
Schneidkopf DGK ' ™\
Cutter Head =

Kugelfraser 180°
Ballnose milling head 180°

3
~— ™
© —_— - ©
Q Q
SW
r
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer System SW VA
Part number System
DGK.2.10.1000.00 DG10 8 2
DGK.4.10.1000.00 DG10 8 4
DGK.2.12.1200.00 DG12 10 2
DGK.4.12.1200.00 DG12 10 4
DGK.2.16.1600.00 DG16 13 2
DGK.4.16.1600.00 DG16 13 4
DGK.2.20.2000.00 DG20 17 2
DGK.4.20.2000.00 DG20 17 4

10
10
12
12
16
16
20
20

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

C20

9,8
9,8
11,7
1,7
15,6
15,6
19,5
19,5

N 4

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ MDG
Type

Stirnschneide tUber Mitte

schneidend
face cutting edge cutting
across centre

r I, l, %
2
5 16,8 5,5 A
5 16,8 55 A
6 19,3 6,5 A
6 19,3 6,5 A
8 24,8 8,5 A
8 24,8 8,5 A
10 30,3 12,0 A
10 30,3 12,0 A
HM-Sorten
Carbide grades



Schnittdaten DGK
Cutting Data DGK Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 . = =
M3.1 50 60 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 O 0,08 8 8 0,09 0,10 0,50
10 4° 0,05 3 3 0,07 0,10 0,50
12 " 0,09 4 4 0,10 0,12 0,60
12 4° 0,06 4 4 0,08 0,12 0,60
16 O 0,11 ) 5) 0,13 0,16 0,80
16 4° 0,08 5) 5) 0,11 0,16 0,80
20 " 0,13 6 6 0,15 0,20 1,00
20 4° 0,10 6 6 0,13 0,20 1,00

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Verzahnungsfrasen
Gear Milling Cﬁh ool I]h)

Schneidkopf DGVZ i N\
Cutter Head

C Schneidkopf Vollradius, konisch

Cutter head conicle ball nose

%

flr Fraserschaft
for Milling shank

|3 Typ MDG

| Type
2
\ R |
w o
nlse o o
2 Q Q
%/
r )
SW
Stirnschneide tber Mitte
schneidend
. _ . face cutting edge cutting
Albblldunlg = rechtss-chneld.end R L
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer System SW Z Ds d, r I, d, l, o
Part number System g
<
DGVZ.4.10.35.15.00 DG10 8 4 10 9,8 1,5 21 2,86 12,30 A
DGVZ.4.12.35.20.00 DG12 10 4 12 11,7 2,0 24 3,82 14,30 A
DGVZ.6.16.35.30.00 DG16 13 6 16 15,6 3,0 32 5,72 18,40 A
DGVZ.6.20.35.50.00 DG20 17 6 20 19,5 5,0 37 9,54 20,09 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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Schnittdaten DGVZ
Cutting Data DGVZ (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 . = =
M3.1 50 60 2 - -

Ds f a a f a a

z e p z e p
10 4° 0,06 1,0 5,0 0,11 0,20 5,00
12 4° 0,06 1,0 5,0 0,11 0,20 5,00
16 2° 0,05 1,2 6,0 0,09 0,24 6,00
20 2° 0,05 1,2 6,0 0,09 0,24 6,00

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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C

Fasen (pli HorN i)

Chamfering

Schneidkopf DGFF ' ~N
Cutter Head

Faswinkel Angle of chamfer 45 °

N _J

flr Fraserschaft
for Milling shank

Typ MDG
I Type
2
/\ —
(V)] [sp]
Q| T T3 B
Q| Q }': S
SW
nicht stirnschneidend
not f in
Abbildung = rechtsschneidend otface cutting
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer System SW Z Ds d, l, I, d, o
Part number System g
<
DGFF.3.10.45.00 DG10 8 3 10 9,8 16,8 4,0 2 A
DGFF.4.10.45.00 DG10 8 4 10 9,8 16,8 4.5 1 A
DGFF.3.12.45.00 DG12 10 3 12 1,7 19,3 5,0 2 A
DGFF.4.12.45.00 DG12 10 4 12 1,7 19,3 5,5 1 A
DGFF.3.16.45.00 DG16 13 3 16 15,6 24,8 7,0 2 A
DGFF.6.16.45.00 DG16 13 6 16 15,6 24.8 7,5 1 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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Schnittdaten DGFF
Cutting Data DGFF Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 . = =
M3.1 50 60 2 - -

Ds f, a, a, f, a, a,
10 0,05 2,5 2,5 0,14 0,25 0,25
10 0,04 2,5 2,5 0,10 0,25 0,25
12 0,05 3,0 3,0 0,15 0,30 0,30
12 0,04 3,0 3,0 0,11 0,30 0,30
16 0,06 4,0 4,0 0,18 0,40 0,40
16 0,04 4,0 4,0 0,10 0,40 0,40

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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C

Viertelrund-Profilfrisen (ﬁh HORN [il1)

Corner Rounding

Schneidkopf DGV e ~N
Cutter Head (s
| |
Radius konkav Radius concave 0,2-3 mm
\ J

flr Fraserschaft
for Milling shank

[ Typ MDG
Type

9"
;}

@Ds
2d,
-
T
ﬁt
od,

w0l _[|.0.5
© SwW
nicht stirnschneidend
t -
Abbildung = rechtsschneidend not face cutting
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer System SW VA Ds d, r I, d, o
Part number System %
<
DGV.4.10.R020.00 DG10 8 4 10 9,8 0,20 16,8 8,6 A
DGV.4.10.R050.00 DG10 8 4 10 9,8 0,50 16,8 8,0 A
DGV.4.10.R100.00 DG10 8 4 10 9,8 1,00 16,8 7,0 A
DGV.4.10.R125.00 DG10 8 4 10 9,8 1,25 16,8 6,5 A
DGV.4.10.R150.00 DG10 8 4 10 9,8 1,50 16,8 6,0 A
DGV.4.10.R200.00 DG10 8 4 10 9,8 2,00 16,8 5,0 A
DGV.4.10.R250.00 DG10 8 4 10 9,8 2,50 16,8 4,0 A
DGV.4.10.R300.00 DG10 8 4 10 9,8 3,00 16,8 3,0 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

HM-Sorten
Carbide grades
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Schnittdaten DGV
Cutting Data DGV (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 . = =
M3.1 50 60 2 - -

Ds f, a, a, f, a, a,
10 0,08 0,20 0,20 0,10 0,20 0,20
10 0,07 0,50 0,50 0,10 0,25 0,25
10 0,06 1,00 1,00 0,10 0,25 0,25
10 0,05 1,25 1,25 0,10 0,25 0,25
10 0,05 1,50 1,50 0,10 0,25 0,25
10 0,04 2,00 2,00 0,10 0,25 0,25
10 0,04 2,50 2,50 0,10 0,25 0,25
10 0,04 3,00 3,00 0,10 0,25 0,25

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Toodle-Schnelllaufspindeln
Toodle high speed spindle (ﬁh HORN I]h)

Hochgenaues Frasen von High-precision milling from
0,1 - 3,0 mm Durchmesser, diameters of 0,1 - 3,0 mm,
fur DS-Fraser for DS end mills

D1



Toodle-Schnelllaufspindeln
Toodle high speed spindle Cﬁh HORN [lh)

Schnelllaufspindeln

High Speed Spindles Seite/Page
TB131/TB131-90 / D4
TG131

Zubehor Seite/Page
Additional Equipment D5

Drehzahlen und

Kihlmitteldruck Seite/Page
Rotation Speed and D6
Coolant Pressure

Montageanleitung Seite/Page
Assembly Instruction D7

Uber 600 Mikrofraser sind als Standard innerhalb einer Woche vormontiert lieferbar.
Dabei andert sich die Artikelnummer von “DS....” in “TS.... “
Bestellbeispiel: DSTH.4.120.020.015 wird TSTH.4.120.020.015

More than 600 Micro pre-mounted end mills are available as standard within one week.
This changes the part number from “DS....” into “TS.... *
Ordering example: DSTH.4.120.020.015 becomes TSTH.4.120.020.015

D2



(ph HORN ph)

Toodle-Schnelllaufspindeln
fur DS-Fraser

Mehr als 600 DS-Fraser mit Schneidkreisdurchmessern von 0,1 — 3 mm kdnnen
mit vormontierter Toodle-Spindel innerhalb einer Woche geliefert werden.
Dabei lassen sich die Fraser nicht nur hinsichtlich des Durchmessers auf den
Bedarfsfall abstimmen. Dank der zahlreichen Varianten mit verschiedenen
Geometrien, Beschichtungen und Hartmetallsubstraten kann das am besten
geeignete Werkzeug zum Bearbeiten von NE-Metallen, Stahlen, geharteten
Stahlen, Titanlegierungen sowie anderen schwer zerspanbaren Werkstoffen
ausgewahlt werden.

Die Schnelllaufspindeln lassen sich problemlos in Standard-Werkzeugaufnahmen
wie Hydrodehn-, Spannzangen- und Weldonfutter sowie in Bohrstangenhaltern
spannen.

Toodle high-speed spindles
for DS milling cutters

More than 600 DS milling cutters with cutting edge diameters of between 0.1
and 3 mm can be supplied with a pre-mounted Toodle spindle within one week.
The milling cutters can be adapted to meet specific requirements more than
simply in terms of their diameter. Thanks to the numerous versions with various
geometries, coatings and carbide substrates, the tool best suited to the job can
be selected for machining non-ferrous metals, steels, hardened steels, titanium
alloys as well as other hard-to-cut materials.

The high-speed spindles can be clamped with ease in standard tool holders,
such as hydraulic expansion chucks, collet chucks and Weldon shank adapters,
as well as in boring bar holders.

D3




Toodle Schnelllaufspindeln |
Toodle High Speed Spindles (gh HORN fil»)

TB131 Emulsion, Ol

Emulsion, Oil

a7

25,5
SW24
225,

TB131-90Q Emulsion, Ol

Emulsion, Oil

40
216,

226

TG131 Druckluft gedlt

Air mist

o7

Sw24
225,5 '
225

24
30
40
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Zubehor Cﬁh HORN I]h)

Additional Equipment

Austauschsatz Schaftdurchmesser
Assembly kit Shank diameter

RK13M3 @3mm
RK13M4 @4mm
RK13M6 @6mm

Montagesatz Schaftdurchmesser
Assembly kit Shank diameter

AK13M3 @3mm
AK13M4 o4mm
AK13M6 @6mm

Druckmanometer
Pressure Manometer

PK25
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Drehzahlen und Kiihimitteldruck Cﬁh HORN i)

Rotation Speed and Coolant Pressure

Drehzahl / KiihImitteldruck Toodle Blue TB131 & TB131-90

Rotation Speed / Emulsion Pressure

80.000

70.000 —

60.000

50.000 —

Drehzahl {1/min)
Rotation Speed

40.000

30.000

20.000

10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

KiihImitteldruck (bar)
Emulsion Pressure

Drehzahl / Luftdruck Toodle Green TG131
Rotation Speed / Air pressure

55.000

50.000

—
45.000 e

40.000
—
35.000 o

Drehzahl (1/min)
Rotation Speed

30.000

25.000

20.000

Luftdruck (bar)
Air Praceiira

D6



Montageanleitung Cﬁh HORN fil1)

Assembly Instruction

D7
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Passende Spannmittel finden Sie in unserem Katalog
,Bohren und Reiben".

For suitable toolholders please see our catalogue
,Drilling and Reaming*

BOHREN UND REIBEN
DRILLING AND REAMING

2020/2021



FINDEN SIE JETZT IHRE
PASSENDE WERKZEUGLOSUNG.
FIND YOUR RIGHT

TOOLING SOLUTION NOW.

www.phorn.de

DEUTSCHLAND, STAMMSITZ
GERMANY, HEADQUARTERS
Hartmetall Werkzeugfabrik
Paul Horn GmbH
Horn-Strafe 1

D-72072 Tibingen

Tel +49 7071 /70040
Fax +49 7071 /72893

info@phorn.de
www.phorn.de

Find your country:
www.phorn.com/countries
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