SYSTEME DP und DS
SYSTEMS DP and DS

(ph HORN i)

Vollhartmetall-Schaftfraser

abgestimmt fur:

- allgemeine Stahle

- hochfeste Stahle

- gehartete Stahle

- Kobalt-Chrom-Stahle
- Graphit

- Aluminium

Solid carbide endmills

aligned for:

- ordinary steels

- high tensile steels

- hardened steels

- Cobalt Chromium Steel
- Graphite

- Aluminium
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SYSTEME DP und DS
SYSTEMS DP and DS (ﬁh HORN [il)

Grundlage fur die Systeme DP und DS ist eine ausgewogene und auf
die jeweilige Anwendung abgestimmte Balance zwischen den drei
Hauptkomponenten.

FUr jede Anwendung ist die optimale Kombination in einem Werkzeug
gebundelt.

The basis of the systems DP and DS is a very well balanced composition of the three
main components, always in relation to the application area.

For each application the best combination of the three main components is bundled
in the milling tool.

Hartmetall
Carbide

Geometrie
Geometry

Beschichtung
Coating
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UBERSICHT
SUMMARY (ﬁh HORN fill)
Seite
Page
SYSTEM DP
SYSTEM DP
abgestimmt fur
for
P . .
allgemeine Stahle
ordinary steels Q4-Q20
SYSTEM DS
SYSTEM DS
abgestimmt fur
for
P .
hochfeste Stahle
high tensile steels Q21-Q69
H . N
gehartete Stahle ]
hardened steels Q70-Q115
S
Kobalt-Chrom
Cobalt Chromium Q116-Q127
N .
Graphit
Graphite Q128-Q145
Aluminium (Kunststoffe) Q146-Q181

Aluminium (Synthetics)
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SYSTEME DP und DS
SYSTEMS DP and DS (ﬁh HORN [il)

HOCHLEISTUNGSBEARBEITUNG

- abgestimmt fur Stahlwerkstoffe -

HIGH PRODUCTIVE MACHINING

- for steel materials -
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SYSTEM DP

(ph HORN pl»)

SYSTEM DP
P allgemeine Stahle
ordinary steels
Typ Seite
type Page
Schrupp-/Schlichtfraser
Roughing/Finishing Endmill DPX Q6
Entgratfraser
Deburring Endmill DPFF Q7
Kordelschruppfraser
Roughing with ripper profile DPS Q8
Schruppfraser mit Spanbrecher
Roughing Endmill with chip breaker DPSB Q3
Schruppfraser, glatt, ungleicher Drall
Roughing Endmill, plain, unequally twisted DPSV Q10
Schruppfraser, glatt )
Roughing Endmill, plain DPSG Q11-Q12
Schaftfraser, scharfkantig
Endmill, sharp DPT Q13
Torusfraser DPTR Q14-Q15
Torus Endmill
Scha_ftfréser DPM Q16
Endmill
Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill DPK Q17-Q19
Schnittdaten
Cutting data DPK Q20

Q5
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allgem. Stahl / ordinary steel

SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL (ﬁh HORN [il)

Weichfrasen D PX

Soft milling

4-schneidig, 35°-38° Drallwinkel, mit Eckenradius

4-fluted, 35°-38° helix angle, with corner radius

[#10,01]A]
— "ON
Q

Bestellnummer d r d I I I Z | Ausfuhrung x
Part number ! 2 ! 2 ° Version E
DPX.4.03.025.06.11 3 0,25 6 57 11 A
DPX.4.03.050.06.13 3 0,50 6 57 13 A
DPX.4.04.050.06.13 4 0,50 6 57 13 A
DPX.4.05.050.06.13 5 0,50 6 57 13 A
DPX.4.06.050.06.13 6 0,50 6 57 13 A
DPX.4.06.100.06.13 6 1,00 6 57 13 A
DPX.4.06.150.06.13 6 1,50 6 57 13 A
DPX.4.08.050.08.19 8 0,50 8 63 19 A
DPX.4.08.100.08.19 8 1,00 8 63 19 - 4 Weldon A
DPX.4.08.150.08.19 8 1,50 8 63 19 A
DPX.4.10.050.10.22 10 0,50 10 72 22 A
DPX.4.10.100.10.22 10 1,00 10 72 22 A
DPX.4.10.150.10.22 10 1,50 10 72 22 A
DPX.4.12.050.12.26 12 0,50 12 83 26 A
DPX.4.12.150.12.26 12 1,50 12 83 26 A
DPX.4.16.150.16.32 16 1,50 16 92 32 A
DPX.4.16.300.16.32 16 3,00 16 92 32 A
DPX.4.03.025.06.A21 3 0,25 6 57 1 21 A
DPX.4.03.050.06.A21 g 0,50 6 57 13 21 A
DPX.4.04.050.06.A21 4 0,50 6 57 13 21 A
DPX.4.05.050.06.A21 5 0,50 6 57 13 21 A
DPX.4.06.050.06.A21 6 0,50 6 57 13 21 A
DPX.4.06.100.06.A21 6 1,00 6 57 13 21 A
DPX.4.06.150.06.A21 6 1,50 6 57 13 21 A
DPX.4.08.050.08.A28 8 0,50 8 63 19 28 A
DPX.4.08.100.08.A28 8 1,00 8 63 19 28 4 Weldon L
DPX.4.08.150.08.A28 8 1,50 8 63 19 28 A
DPX.4.10.050.10.A32 10 0,50 10 72 22 32 A
DPX.4.10.100.10.A32 10 1,00 10 72 22 32 A
DPX.4.10.150.10.A32 10 1,50 10 72 22 32 A
DPX.4.12.050.12.A38 12 0,50 12 83 26 38 A
DPX.4.12.150.12.A38 12 1,50 12 83 26 38 A
DPX.4.16.150.16.A44 16 1,50 16 92 32 44 A
DPX.4.16.300.16.A44 16 3,00 16 92 32 44 A

Abmessungen in mm A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

Dimensions in mm e Haupteinsatzbereich / main recommendation ”

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation s %
beschichtete HM-Sorten / coated grades 5 ;5)’ N
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades Pz IS
Q6 I bestlckt/Cermet / brazed/Cermet % S H



ENTGRATFRASER
DEBURRING ENDMILL

(ph HORN pl»)

Weichfrasen
Soft milling

Entgraten 60° - 120°
Deburring 60° - 120°

oA
R 'ON
S |

Bestellnummer d, d, I, I, a
Part number

DPFF.4.04.011.120 4 4 51 11
DPFF.4.06.017.120 6 6 64 1,7
DPFF.4.08.023.120 8 8 64 2,3 120°
DPFF.4.10.028.120 10 10 70 2,8
DPFF.4.12.034.120 12 12 78 3,4
DPFF.4.04.035.060 4 4 51 3,5
DPFF.4.06.052.060 6 6 64 52
DPFF.4.08.069.060 8 8 64 6,9 60°
DPFF.4.10.087.060 10 10 70 8,7
DPFF.4.12.104.060 12 12 78 10,4
DPFF.4.04.020.090 4 4 51 2,0
DPFF.4.06.030.090 6 6 64 3,0
DPFF.4.08.040.090 8 8 64 4,0 90°
DPFF.4.10.050.090 10 10 70 5,0
DPFF.4.12.060.090 12 12 78 6,0

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

DPFF

Ausfuhrung

Version

Weldon
Weldon
Weldon
Weldon

Weldon
Weldon
Weldon
Weldon

Weldon
Weldon
Weldon
Weldon

TF2K

> > > > > > > > > > > > > >

N
S
H

HM-Sorten
Carbide grades

Q7
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allgem. Stahl / ordinary steel

KORDELSCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL WITH RIPPER PROFILE

(ph HORN pl»)

Weichfrasen
Soft milling

3-/ 4-/ 5-/ 6-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckfase
3-/ 4-/ 5-/ 6-fluted, 45° helix angle, with corner chamfer

[~]0.01]A]

Bestellnummer
Part number

DPS.3.04.025.06.11
DPS.4.05.025.06.13
DPS.4.06.025.06.13
DPS.4.08.025.08.19
DPS.4.10.025.10.22
DPS.4.12.025.12.26
DPS.5.16.025.16.32
DPS.6.20.040.20.38

DPS.4.06.025.06.A21
DPS.4.08.025.08.A27
DPS.4.10.025.10.A32
DPS.4.12.025.12.A38
DPS.5.16.025.16.A44
DPS.6.20.040.20.A54

___________ ._ON
Q
|1

d, | d, b l
4 6 0,25 57
5 6 0,25 57
6 6 0,25 57
8 8 0,25 63
10 10 0,25 72
12 12 0,25 83
16 16 0,25 92
20 20 0,40 104
6 6 0,25 57
8 8 0,25 63
10 10 0,25 72
12 12 0,25 83
16 16 0,25 92
20 20 0,40 104

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q8

11
13
13
19
22
26
32
38

13
19
22
26
32
38

21
27
32
38
44
54

oAb, OO PA®

DPS

Ausfuhrung

Version

Weldon

Weldon

TF2K

> > > > > > > > > > > > > >

N
S
H

HM-Sorten
Carbide grades



SCHRUPPFRASER mit Spanbrecher
ROUGHING ENDMILL with chip breaker (ﬁh HORN [ill)

Weichfrasen D P S B

Soft milling

4-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckfase

4-fluted, 45° helix angle, with corner chamfer

ATO0TTA]

de h5

Bestellnummer d, d, b I, I, Z | Ausfiihrung x

Part number Version |_|_._

DPSB.4.04.025.06.11 4 6 0,25 57 11

DPSB.4.05.025.06.13 5 6 0,25 57 13

DPSB.4.06.025.06.13 6 6 0,25 57 13

DPSB.4.08.025.08.19 8 8 0,25 63 19

DPSB.4.10.025.10.22 10 10 0,25 72 22 4 deien

DPSB.4.12.025.12.26 12 12 0,25 83 26

DPSB.4.16.025.16.32 16 16 0,25 92 32

DPSB.4.20.040.20.38 20 20 0,40 104 38

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation m

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL (ﬁh HORN [il)

Weichfrasen D P SV

Soft milling

4-schneidig, 35°-38° Drallwinkel, mit Eckfase

4-fluted, 35°-38° helix angle, with corner chamfer

de h5

ungleicher Drall

unequal twist

Bestellnummer d, d, b l, I, Z | Ausfihrung x

Part number Version |_|_._

DPSV.4.04.025.06.11 4 6 0,25 57 11

DPSV.4.05.025.06.13 5 6 0,25 57 13

DPSV.4.06.025.06.13 6 6 0,25 57 13

DPSV.4.08.025.08.19 8 8 0,25 63 19

DPSV.4.10.025.10.22 10 10 0,25 72 22 4 el

DPSV.4.12.025.12.26 12 12 0,25 83 26

DPSV.4.16.025.16.32 16 16 0,25 92 32

DPSV.4.20.040.20.38 20 20 0,40 104 38

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation m

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL (ﬁh HORN [il)

Weichfrasen D P SG

Soft milling

3-schneidig, 50° Drallwinkel, mit Eckfase

3-fluted, 50° helix angle, with corner chamfer

A[001TA
= 0] | ¢
Q ©
Q
o
Ry L
Q
|1

Bestellnummer d, d, b l, L, Z | Ausfihrung x
Part number Version |_|_._
DPSG.3.02.010.03.08 2 3 0,10 40 8 -
DPSG.3.03.010.03.10 8 3 0,10 40 10 =
DPSG.3.04.010.04.12 4 4 0,10 50 12 -
DPSG.3.05.015.05.15 5 5 0,15 50 15 -
DPSG.3.06.015.06.15 6 6 0,15 65 15 Weldon
DPSG.3.08.020.08.20 8 8 0,20 65 20 3 Weldon
DPSG.3.10.020.10.22 10 10 0,20 70 22 Weldon
DPSG.3.12.025.12.25 12 12 0,25 80 25 Weldon
DPSG.3.16.025.16.35 16 16 0,25 90 85 Weldon
DPSG.3.20.025.20.40 20 20 0,25 102 40 Weldon
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation m
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

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

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q11



SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL (ﬁh HORN [il)

Weichfrasen D P SG

Soft milling

4-schneidig, 50° Drallwinkel, mit Eckfase

4-fluted, 50° helix angle, with corner chamfer

ATo0TTA]
= o 1| 2
Q ’ o
Q
&)
Ny |
Q 2
I1
Bestellnummer d, d, b l, L, Z | Ausflihrung x
Part number Version E
DPSG.4.03.010.03.10 3 3 0,10 40 10 -
DPSG.4.04.010.04.12 4 4 0,10 50 12 -
DPSG.4.05.015.05.15 5 B 0,15 50 15 -
DPSG.4.06.015.06.15 6 6 0,15 65 15 Weldon
DPSG.4.08.020.08.20 8 8 0,20 65 20 4 Weldon
DPSG.4.10.020.10.22 10 10 0,20 70 22 Weldon
DPSG.4.12.025.12.25 12 12 0,25 80 25 Weldon
DPSG.4.16.025.16.35 16 16 0,25 90 35 Weldon
DPSG.4.20.025.20.40 20 20 0,25 102 42 Weldon
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation m
0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q12



SCHAFTFRASER
ENDMILL (ﬁh HORN pil1)

Weichfrasen D PT

Soft milling

4-schneidig, 30° Drallwinkel
4-fluted, 30° helix angle

[T001[A]
N ;
T ] AN N N N\ [T T /0 0 7 - _ N
1 ©
|1
Bestellnummer d, d, l, I, YA Ausfuihrung x
Part number Version |_|_._
DPT.4.01.00.03.03 1,0 3] 40 3
DPT.4.15.00.03.05 1,5 3 40 5
DPT.4.02.00.03.07 2,0 3 40 7
DPT.4.25.00.03.07 2,5 3] 40 7
DPT.4.03.00.03.10 3,0 3 40 10
DPT.4.35.00.04.12 3E5) 4 50 12
DPT.4.04.00.04.15 4.0 4 50 15 “ .
DPT.4.45.00.05.15 4,5 5 50 15
DPT.4.05.00.05.15 5,0 5 50 15
DPT.4.07.00.08.20 7,0 8 65 20
DPT.4.09.00.10.22 9,0 10 70 22
DPT.4.11.00.11.25 11,0 11 70 25
DPT.4.06.00.06.20 6,0 6 65 20
DPT.4.08.00.08.20 8,0 8 65 20
DPT.4.10.00.10.22 10,0 10 70 22
DPT.4.12.00.12.25 12,0 12 80 25
DPT.4.14.00.14.30 14,0 14 90 30 4 Weldon
DPT.4.16.00.16.32 16,0 16 90 32
DPT.4.18.00.18.35 18,0 18 100 35
DPT.4.20.00.20.38 20,0 20 100 38
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q13



allgem. Stahl / ordinary steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL Cﬁh HORN [ill)

Weichfrasen DPTR

Soft milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel, mit Eckenradius
2-fluted, 30° helix angle, with corner radius

[#]0,01]A]
- @ 2
RITTRO T NY T T T o'
\/ Q
v
I, N

Bestellnummer d, d, l, L, r Z Ausfliihrung %
Part number Version &
DPTR.2.03.03.06.12 3 6 50 12 0,3 A
DPTR.2.04.03.06.15 4 6 50 15 0,3 A
DPTR.2.04.05.06.15 4 6 50 15 0,5 A
DPTR.2.05.03.06.20 © 6 60 20 0,3 A
DPTR.2.05.05.06.20 5 6 60 20 0,5 A
DPTR.2.06.03.06.20 6 6 60 20 0,3 A
DPTR.2.06.05.06.20 6 6 60 20 0,5 A
DPTR.2.06.10.06.20 6 6 60 20 1,0 A
DPTR.2.08.03.08.25 8 8 70 25 0,3 A
DPTR.2.08.05.08.25 8 8 70 25 0,5 A
DPTR.2.08.10.08.25 8 8 70 25 1,0 A
DPTR.2.08.15.08.25 8 8 70 25 1,5 A
DPTR.2.08.20.08.25 8 8 70 25 2,0 A
DPTR.2.10.03.10.30 10 10 90 30 0,3 A
DPTR.2.10.05.10.30 10 10 90 30 0,5 A
DPTR.2.10.10.10.30 10 10 90 30 1,0 2 Weldon s
DPTR.2.10.15.10.30 10 10 90 30 1,5 A
DPTR.2.10.20.10.30 10 10 90 30 2,0 A
DPTR.2.12.05.12.30 12 12 90 30 0,5 A
DPTR.2.12.10.12.30 12 12 90 30 1,0 A
DPTR.2.12.15.12.30 12 12 90 30 1,5 A
DPTR.2.12.20.12.30 12 12 90 30 2,0 A
DPTR.2.16.05.16.50 16 16 110 50 0,5 A
DPTR.2.16.10.16.50 16 16 110 50 1,0 A
DPTR.2.16.15.16.50 16 16 110 50 1,5 A
DPTR.2.16.20.16.50 16 16 110 50 2,0 A
DPTR.2.20.05.20.50 20 20 110 50 0,5 A
DPTR.2.20.10.20.50 20 20 110 50 1,0 A
DPTR.2.20.15.20.50 20 20 110 50 1,5 A
DPTR.2.20.20.20.50 20 20 110 50 2,0 A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N

beschichtete HM-Sorten / coated grades S

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q14



TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Weichfrasen
Soft milling

4-schneidig, 30° Drallwinkel, mit Eckenradius
4-fluted, 30° helix angle, with corner radius

[~10,01 . A
- jﬁ/\ 2
© ——_—t - - - — - — - — o~
S} L 'g
A
1
Bestellnummer d, d, l, L,
Part number
DPTR.4.03.03.06.12 8 6 50 12
DPTR.4.04.03.06.15 4 6 50 15
DPTR.4.04.05.06.15 4 6 50 15
DPTR.4.05.03.06.20 5 6 60 20
DPTR.4.05.05.06.20 5 6 60 20
DPTR.4.06.03.06.20 6 6 60 20
DPTR.4.06.05.06.20 6 6 60 20
DPTR.4.06.10.06.20 6 6 60 20
DPTR.4.08.03.08.25 8 8 70 25
DPTR.4.08.05.08.25 8 8 70 25
DPTR.4.08.10.08.25 8 8 70 25
DPTR.4.08.15.08.25 8 8 70 25
DPTR.4.08.20.08.25 8 8 70 25
DPTR.4.10.03.10.30 10 10 90 30
DPTR.4.10.05.10.30 10 10 90 30
DPTR.4.10.10.10.30 10 10 90 30
DPTR.4.10.15.10.30 10 10 90 30
DPTR.4.10.20.10.30 10 10 90 30
DPTR.4.12.05.12.30 12 12 90 30
DPTR.4.12.10.12.30 12 12 90 30
DPTR.4.12.15.12.30 12 12 90 30
DPTR.4.12.20.12.30 12 12 90 30
DPTR.4.16.05.16.50 16 16 110 50
DPTR.4.16.10.16.50 16 16 110 50
DPTR.4.16.15.16.50 16 16 110 50
DPTR.4.16.20.16.50 16 16 110 50
DPTR.4.20.05.20.50 20 20 110 50
DPTR.4.20.10.20.50 20 20 110 50
DPTR.4.20.15.20.50 20 20 110 50
DPTR.4.20.20.20.50 20 20 110 50

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

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

DPTR

Ausfliihrung

Version

Weldon

TF2K

> > > > > > > > > > > > > > > > > >

N
S

HM-Sorten
Carbide grades

Q15
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SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted (ﬁh HORN |]|D

Weichfrasen D P M

Soft milling

6-/ 8-schneidig, 45° Drallwinkel
6-/ 8-fluted, 45° helix angle

[#10,01TA]
A
- 2
T | AN DN N NN NN -~
Q ©
| Q
A
|2
Bestellnummer d, d, I, L, YA Ausfiihrung x
Part number Version |_|_._
DPM.6.06.00.06.13 6 6 58 13 6
DPM.6.08.00.08.19 8 8 65 19 6
DPM.6.10.00.10.22 10 10 72 22 6
DPM.6.12.00.12.26 12 12 83 26 6 Weldon
DPM.6.16.00.16.32 16 16 92 32 6
DPM.8.18.00.20.32 18 20 92 32 8
DPM.8.20.00.20.38 20 20 103 38 8
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation m
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestuckt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q16



SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL

(ph HORN pl»)

Weichfrasen
Soft milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel
2-fluted, 30° helix angle

[Z]0.01]A]

ed,

[=—

Bestellnummer
Part number

DPK.2.010.03.03
DPK.2.015.03.05
DPK.2.020.03.07
DPK.2.025.03.07
DPK.2.030.03.10
DPK.2.035.04.12
DPK.2.040.04.15
DPK.2.045.05.15
DPK.2.050.05.15
DPK.2.060.06.20
DPK.2.070.08.20
DPK.2.080.08.20
DPK.2.090.10.22
DPK.2.100.10.22
DPK.2.110.11.25
DPK.2.120.12.25
DPK.2.140.14.30
DPK.2.160.16.32
DPK.2.180.18.35
DPK.2.200.20.38

A

2l

ST
d, d, l, ,
1,0 3 40 3
1,5 3 40 5,
2,0 3 40 7
2,5 3 40 7
3,0 3 40 10
8.9 4 50 12
4,0 4 50 15
45 5 50 15
5,0 ) 50 15
6,0 6 65 20
7,0 8 65 20
8,0 8 65 20
9,0 10 70 22
10,0 10 70 22
11,0 11 70 25
12,0 12 80 25
14,0 14 90 30
16,0 16 90 32
18,0 18 100 35
20,0 20 100 38

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

0,50
0,75
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,25
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
7,00
8,00
9,00
10,00

DPK

Ausfihrung

Version

Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon

TF2K

> > > > > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H

HM-Sorten
Carbide grades
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allgem. Stahl / ordinary steel

SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Weichfrasen DPK

Soft milling

3-schneidig, 30° Drallwinkel
3-fluted, 30° helix angle

/10,01]A]

_ovﬂ _ T | z

Q ©
» St

"

Bestellnummer d

; d, I, I, r Z | Ausflhrung x

Part number Version &
DPK.3.015.03.05 1,5 3 40 5 0,75 - A
DPK.3.020.03.07 2,0 3 40 7 1,00 - A
DPK.3.025.03.07 2,5 3 40 7 1,25 - A
DPK.3.030.03.10 3,0 3 40 10 1,50 - A
DPK.3.035.04.12 3,5 4 50 12 1,75 - A
DPK.3.040.04.15 4,0 4 50 15 2,00 - A
DPK.3.045.05.15 45 5 50 15 2,25 = A
DPK.3.050.05.15 50 5 50 15 2,50 = A
DPK.3.060.06.20 6,0 6 65 20 3,00 Weldon A
DPK.3.070.08.20 7,0 8 65 20 3,50 & Weldon A
DPK.3.080.08.20 8,0 8 65 20 4,00 Weldon A
DPK.3.090.10.22 9,0 10 70 22 4,50 Weldon A
DPK.3.100.10.22 10,0 10 70 22 5,00 Weldon A
DPK.3.110.11.25 11,0 11 70 25 5,50 Weldon A
DPK.3.120.12.25 12,0 12 80 25 6,00 Weldon A
DPK.3.140.14.30 14,0 14 90 30 7,00 Weldon A
DPK.3.160.16.32 16,0 16 90 32 8,00 Weldon A
DPK.3.180.18.35 18,0 18 100 35 9,00 Weldon A
DPK.3.200.20.38 20,0 20 100 38 10,00 Weldon A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N

beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestuckt/Cermet / brazed/Cermet H

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q18



SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL

(ph HORN pl»)

Weichfrasen
Soft milling

4-schneidig, 30° Drallwinkel
4-fluted, 30° helix angle

AT007
A
- 2
© [ |~

Q ©
Q

B

|2
I1

Bestellnummer d, d, I, I,

Part number
DPK.4.010.03.03 1,0 & 40 3
DPK.4.015.03.05 1,5 3 40 5
DPK.4.020.03.07 2,0 3 40 7
DPK.4.025.03.07 2,5 3 40 7
DPK.4.030.03.10 3,0 & 40 10
DPK.4.035.04.12 315 4 50 12
DPK.4.040.04.15 4,0 4 50 15
DPK.4.045.05.15 4.5 5 50 15
DPK.4.050.05.15 5,0 5 50 15
DPK.4.060.06.20 6,0 6 65 20
DPK.4.070.08.20 7,0 8 65 20
DPK.4.080.08.20 8,0 8 65 20
DPK.4.090.10.22 9,0 10 70 22
DPK.4.100.10.22 10,0 10 70 22
DPK.4.110.11.25 11,0 1 70 25
DPK.4.120.12.25 12,0 12 80 25
DPK.4.140.14.30 14,0 14 90 30
DPK.4.160.16.32 16,0 16 90 32
DPK.4.180.18.35 18,0 18 100 35
DPK.4.200.20.38 20,0 20 100 38

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

0,50
0,75
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,25
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
7,00
8,00
9,00
10,00

DPK

Ausfihrung

Version

Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon
Weldon

TF2K

> > > > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H

HM-Sorten
Carbide grades
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allgem. Stahl / ordinary steel

SCHNITTDATEN DP
CUTTING DATA DP Cﬁh HORN [ill)

Fraser System DP

Milling cutter System DP Toleranzen
Tolerances
Material : S°“""§3§:°2W:e‘gi9ke“ @ Bereich gcgneid(lj(rei%-ﬂ Sﬁha{;@
Material (N/mm?) . ng;/ngin) @ Range utting edge an
<3 0 0
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <600 120-240
Legierter Stahl / Alloyed steel <1200 80-180 -0,025 -0,004
Hoch legierter Stahl / High alloyed steel <1400 50-120 >3<6 0 0
M Rostfreier Stahl / Stainless steel
austenitisch/ferritisch / austenitic/ferritic <680 60-140 -0,030 -0,005
martensitisch / martenistic <820 40-120 >6<10 0 0
| Fedidet o 006 0008
N  Aluminiumlegierung / Aluminium alloys 160-500 >10<18 0 0
Kupfer / Copper 160-600 -0,043 -0,008
Messing / Brass
Graphit / Graphite >18<30 0 0
Kunststoffe / Synthetics -0,052 -0,009
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <3300 30-80
Titanlegierungen / Titanium alloys <2100 40-90
H

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Eckfrasen Schlitzfrasen Kopierfrasen
Shoulder milling Slot milling Copy milling
a =125xd a =150xd a =200xd a,=050xd a =100xd a,=010xd a =020xd
a, =040xd a, =020xd a, =0,05xd a, =1,00xd a, =1,00xd a, =040xd a, =0,05xd
schruppen  vorschlichten schlichten vorschlichten schlichten
roughing semi finishing finishing 0.5xd 1,0xd semi finishing finishing
@ d (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm) £ (mm) 7 (mm) f, (mm) f, (mm)
1 0,005 0,007 0,009 0,008 0,005 0,020 0,040
2 0,008 0,009 0,011 0,010 0,008 0,030 0,050
3 0,015 0,025 0,035 0,020 0,010 0,040 0,060
4 0,020 0,030 0,045 0,025 0,013 0,050 0,080
5 0,025 0,035 0,055 0,030 0,015 0,060 0,100
6 0,030 0,040 0,065 0,035 0,020 0,070 0,120
8 0,035 0,045 0,075 0,045 0,030 0,080 0,140
10 0,040 0,055 0,085 0,055 0,040 0,100 0,180
12 0,050 0,065 0,095 0,065 0,050 0,120 0,200
16 0,070 0,090 0,115 0,075 0,060 0,140 0,220
20 0,090 0,110 0,130 0,085 0,075 0,160 0,250

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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SYSTEM DS
SYSTEM DS

(ph HORN i)

P hochfeste Stahle

high tensile steels

Weich- und Hartfrasen von Stahlwerkstoffen bis 70 HRC

Soft and hard milling of steel materials up to 70 HRC

Typ Seite

type Page
Schaftfraser Vollradius, 2-/4-Schneider DSK/DSKL Q22-Q29
Endmill Ballnose, 2-/4-fluted DSK 220°
Microfraser Vollradius, 2-Schneider
Micro Endmill Ballnose , 2-fluted DSKM Q30-Q35
Schaftfraser Doppelradius, 4-Schneider
Endmill Double radius, 4-fluted DSDS Q36-Q39
Torusfraser, 2-/4-Schneider
mit Eckenradius -
Torus Endmill, 2-/4-fluted DST Q40-Q47
with Corner radius
Schaftfraser, 6-/8-/10-/12-/16-Schneider DSM
mit und ohne Eckenradius )
Endmill, 6-/8-/10-/12-/16-fluted Bgms Q48-Q57
with and without Corner radius
Schruppfraser, 3-/4-Schneider DSR / DSF
mit Eckenradius oder Eckfase )
Roughing Endmill, 3-/4-fluted Bgs\i; Bglljllj (158-Q65
with Corner radius or Corner chamfer
Schaftfraser, 4-/5-Schneider
mit Eckenradius )
Endmill, 4-/5-fluted DSRV Q66-Q67
with Corner radius
Schaftfraser Fasen, 4-Schneider DSEF Q68-Q69

Endmill Chamfering, 4-fluted

Q21
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Vollradius

BALLNOSE ENDMILL

(ph HORN pi»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen

Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel
2-fluted, 30° helix angle

0.005[A]

@d, 97‘

Bestellnummer
Part number

DSK.2.010.063.06
DSK.2.015.063.06

DSK.2.020.063.06
DSK.2.020.077.06

DSK.2.030.063.06
DSK.2.030.077.06

DSK.2.040.063.06
DSK.2.040.077.06

DSK.2.050.063.06
DSK.2.050.077.06

DSK.2.060.063.06
DSK.2.060.077.06
DSK.2.060.099.08

DSK.2.080.063.08
DSK.2.080.077.08
DSK.2.080.099.08
DSK.2.080.119.10

DSK.2.100.077.10
DSK.2.100.099.10
DSK.2.100.119.12

DSK.2.120.077.12
DSK.2.120.099.12

DSK.2.160.099.16

1,0
1,5

2,0

3,0

4,0

5,0

6,0

8,0

10,0

12,0
16,0

Qd2 h5

© 0o 00 oo (o2}

8
10

10
10
12

12
16

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

0,9
1,4

’

1,9

2,9

3,8

4,7

5,6

7,4

’

9,4

11,4

15,4

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

I bestuckt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q22

63
63

63
77

63
77

63
77

63
77

63
77
99

63
77
99
119

77
99
119

77

100

10

12
20

4,5
4,5
55
15,5
7,5
15,5

8,5
15,5
10,5
20,5

25,5
35,5
25,5
255
35,5
50,5
30,5

35,5
55,5
30,5
35,5
55,5

50,0

0,50
0,75

1,00

1,50

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00
8,00

TS3H
TS3K

> > >> P> > > > > > > > >
N T N N i N N N N S S i S O S e 2

HM-Sorten
Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fur "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fiir "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC

Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC



SCHNITTDATEN DSK
CUTTING DATA DSK

(ph HORN pi»)

Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill

Material

Material (N/m";nz)

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%
Rostfreier Stahl / Stainless steel : ggg

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Die aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten
mussen mit dem effektiven Schneidkreis-@ d
verrechnet werden. Siehe Formel.

For the cutting speed v, calculation the effective cutting
' diameter d, has to be taken into account. See formula.

eff

o

B=0:  dg=2+vdea-a;

B#0:  dy=dsin[B+arccos (QE)]

d

Eckfrasen

Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DSK 2 1,0 <05
DSK 2 1,5 <08
DSK 2 2,0 <1,0
DSK 2 3,0 <15
DSK 2 4,0 <20
DSK 2 5,0 <25
DSK 2 6,0 <30
DSK 2 8,0 <40
DSK 2 10,0 <50
DSK 2 12,0 <6,0
DSK 2 16,0 <8,0

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRc

—

amax (mm)

<0,02
<0,03
<0,04
<0,06
<0,10
<0,13
<0,18
<0,24
<0,30
<0,36
<0,50

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

300-500
200-400

* gehartetes Material
a  hardened material

; a, bishp 10 0,5 X d
a, bis/up to 0,5 mm

e —

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HSM

Vollradius
Ballnose

P gehartetes Material
\ hardened material

a, bis/up to 0,025 x d
a, bis/up to 0,280 mm

a=ad

Kopierfrasen
Copy milling
f (mm) a,max (mm)  amax (mm) f (mm)

0,020 - 0,030 <0,04 <0,01 0,030 - 0,040
0,020 - 0,030 <0,06 <0,02 0,030 - 0,040
0,030 - 0,050 <0,08 <0,02 0,050 - 0,075
0,040 - 0,060 <0,11 <0,03 0,055 - 0,090
0,050 - 0,080 <0,14 <0,05 0,065 - 0,100
0,060- 0,120 <0,18 <0,07 0,075-0,120
0,065-0,125 <0,20 <0,09 0,080-0,125
0,080-0,130 <0,25 <0,12 0,090-0,130
0,085-0,135 <0,30 <0,15 0,100-0,135
0,100 - 0,140 <0,36 <0,20 0,110 - 0,140
0,100 - 0,150 <040 <0,28 0,120- 0,150

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q23
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SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D S KL

Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel
2-fluted, 30° helix angle

gdZ h5

lange Ausfiihrung
long style

Bestellnummer d, d, d, I, I, l, r Z Y

Part number

DSKL.2.060.149.08 6 8 5,6 149 6 15 3] 2 1,5°

DSKL.2.080.149.10 8 10 7,4 149 8 20 4 2 1,5°

DSKL.2.100.149.12 10 12 9,4 149 10 25 5 2 1,5°

DSKL.2.160.149.16 16 16 15,4 149 20 100 8 2 2°

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fiir "Weich-Hartfradsen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC
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SCHNITTDATEN DSKL
CUTTING DATA DSKL

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill

Material R,

Material (N/mm2)

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%

. ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Die aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten
mussen mit dem effektiven Schneidkreis-@ d
verrechnet werden. Siehe Formel.

eff

a, fl

For the cutting speed v, calculation the effective cutting
' diameter d, has to be taken into account. See formula.

o

B=0:  dg=2+vdea-a;

B#0:  dy=dsin[B+arc cos (d—(faﬂ)]

Eckfrasen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DSKL 2 6,0 <30
DSKL 2 8,0 <40
DSKL 2 10,0 <50
DSKL 2 12,0 <6,0

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRe

——

amax (mm)

<0,18
<0,24
<0,30
<0,36

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

300-500
200-400

* gehartetes Material
a  hardened material

; a, bislup 10 0,50 x d
a, bis/up to 0,36 mm

e

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HSM

Vollradius
Ballnose

P gehartetes Material
\ hardened material

a, bis/upto 0,03 x d
a, bis/up to 0,20 mm

‘ ‘

——
o

a=ad

Kopierfrasen
Copy milling
f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)
0,065- 0,125 <0,20 <0,09 0,080-0,125
0,080-0,130 <0,25 <0,12 0,090 - 0,130
0,085-0,135 <0,30 <0,15 0,100-0,135
0,100 - 0,140 <0,36 <0,20 0,110 - 0,140

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER 220° Vollradius
BALLNOSE ENDMILL 220° (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D SK
Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel
2-fluted, 30° helix angle

®d2 h5

Bestellnummer d, d, d, I, I, l, r V4 I |x
Part number U"’) S)"
F |-
DSK.2.030.063.06.2 3 6 2,70 63 2,1 25,5 1,5 2 A | A
DSK.2.040.063.06.2 4 6 3,60 63 2,8 25,5 2,0 2 A | A
DSK.2.050.077.06.2 © 6 4,40 77 35 30,5 2,5 2 A | A
DSK.2.060.077.06.2 6 6 5,28 77 4.1 37,5 3,0 2 A | A
DSK.2.080.088.08.2 8 8 7,04 88 5,5 46,5 4,0 2 A | A
DSK.2.100.101.10.2 10 10 8,80 101 6,9 55,5 50 2 A | A
DSK.2.120.119.12.2 12 12 10,56 119 8,2 72,5 6,0 2 A | A
DSK.2.160.119.16.2 16 16 14,08 120 11,0 72,0 8,0 2 A | A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fur "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC
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SCHNITTDATEN DSK 220°
CUTTING DATA DSK 220°

(ph HORN pl»)

220° Schaftfraser Vollradius
220° Ballnose Endmill

Material R,

Material (N/mm2)

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%

. ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Die aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten
miissen mit dem effektiven Schneidkreis-@ d
verrechnet werden. Siehe Formel.

For the cutting speed v, calculation the effective cutting
diameter d,, has to be taken into account. See formula.

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRe

B=0:  dy=2+Vd-a-ay
B#0:  dy=dsin[B+arccos (%E)]
Kopierfrasen
Copy milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  amax (mm)
type
DSK 220° 2 3,0 <0,11 <0,03
DSK 220° 2 4,0 <0,14 <0,05
DSK 220° 2 5,0 <0,18 <0,07
DSK 220° 2 6,0 <0,20 <0,09
DSK 220° 2 8,0 <0,25 <0,12
DSK 220° 2 12,0 <0,30 <0,15
DSK 220° 2 12,0 <0,36 <0,20
DSK 220° 2 16,0 <040 <0,28

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

300-500
200-400

f (mm)

0,020 - 0,035
0,025 - 0,040
0,030 - 0,045
0,030 - 0,050
0,040 - 0,050
0,040 - 0,060
0,050 - 0,060
0,080 - 0,080

gehartetes Material
hardened material

a, bis/up to 0,025 x d
a, bis/up to 0,28 mm

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HSM

220° Vollradius
220° Ballnose

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D SK
Recommended material group Il - soft and hard milling

4-schneidig, 30° Drallwinkel
4-fluted, 30° helix angle

|
Dd2hs
@

Bestellnummer d, d, d, I, I, l, r | Z y | Ausfiihrung T |x
Part number Version 5’) S)"
F |-
DSK.4.060.063.06 63 25,5 A | A
DSK.4.060.077.06 6| 6| 5 | 77| 6| 355 | 3| 4 A~ ala
DSK.4.080.063.08 63 25,5 A | A
DSK.4.080.077.08 8 8 7.4 77 8 35,5 4 4 A A | A
DSK.4.080.099.08 99 50,5 A | A
DSK.4.100.077.10 77 30,5 A | A
DSK.4.100.099.10 | 10 | 10 | 94 | o9 | 10 | 555 | 5 | 4 & s
DSK.4.120.099.12 12 12 11,4 99 12 55,5 6 4 A A | A
DSK.4.160.099.16 99 50,0
DSK.4.160.149.16 | 10 | 16 | 154 1 449 | 20 | 4g00 | 8 | 4 &
DSK.4.060.099.08 6 8 5,6 99 6 25,5 & 4 1,9° B A | A
DSK.4.080.119.10 8 10 7.4 119 8 30,5 4 4 1,6° B A A
DSK.4.100.119.12 10 12 94 119 10 30,5 5 4 1,8° B A A
DSK.4.120.077.12 12 12 11,4 77 12 35,5 6 4 1,8° B A | A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation -
0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet H| o | e
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fur "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC
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SCHNITTDATEN DSK
CUTTING DATA DSK

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill

Material R,

Material (N/mm2)

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%

. ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Die aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten
mussen mit dem effektiven Schneidkreis-@ d
verrechnet werden. Siehe Formel.

eff

For the cutting speed v, calculation the effective cutting
' diameter d, has to be taken into account. See formula.

Ll
NV

B=0:  dg=2+vdea-a;

B#0:  dy=dsin[B+arc cos (d—(faﬂ)]

Eckfrésen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DSK 4 6,0 <30
DSK 4 8,0 <4,
DSK 4 10,0 <50
DSK 4 12,0 <6,0
DSK 4 16,0 <80

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRe

——

amax (mm)

<0,18
<0,24
<0,30
<0,36
<0,50

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

300-500
200-400

* gehartetes Material
a  hardened material

; a, bishp 10 0,5 X d
a, bis/up to 0,5 mm

e

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HSM

Achtung: Im Zentrum z = 2!
Attention: In the centre z = 2!

Vollradius
Ballnose

P gehartetes Material
\ hardened material

a, bis/up to 0,025 x d
a, bis/up to 0,280 mm

‘ ‘

——
o

a=ad

Kopierfrasen
Copy milling
f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)

0,065- 0,125 <0,20 <0,09 0,080-0,125
0,080-0,130 <0,25 <0,12 0,090 - 0,130
0,085-0,135 <0,30 <0,15 0,100-0,135
0,100 - 0,140 <0,36 <0,20 0,110 - 0,140
0,110 - 0,150 <0,40 <0,28 0,120- 0,150

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

MICROFRASER Voliradius
MICRO ENDMILL Ballnose (ﬁh HORN [il)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D S KM
Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel
2-fluted, 30° helix angle

1
A
~10.005/A ® ﬁ A
©
SN = 2
5 —— — 8
SRY S
- i
- 4 -—
——-i—l—-—
Bestellnummer d, d, d, l, L, l, I, r Z % = s
Part number )
F |-
DSKM.2.02.63.04.L00 0,2 4 0,20 63 0,3 0,3 51,9 0,10 2 10° A | A
DSKM.2.05.63.04.L31 3,1 51,6 A | A
DSKM.2.05.63.04.L61 0,5 4 0,47 63 0,8 6,1 48,6 0,25 2 12° Al A
DSKM.2.05.63.04.L81 8,1 46,6 A | A
DSKM.2.10.63.04.L00 1,00 1,0 53,5 10° A | A
DSKM.2.10.63.04.L11 0,95 10,1 47,2 15° A | A
DSKM.2.10.63.04.L15 1,0 4 0,95 63 1,5 15,1 42,2 0,50 2 15° A A
DSKM.2.10.63.04.L41 0,95 41 52,3 13° A | A
DSKM.2.10.63.04.L61 0,95 6,1 50,8 14° A | A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation -
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
[ bestilickt/Cermet / brazed/Cermet H| e | o
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fiir "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC
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SCHNITTDATEN DSKM
CUTTING DATA DSKM Cﬁh HORN I]h)

Microfraser Vollradius !
Micro Endmill Ballnose

. Harte Schnitigeschwin- AITiN-beschichtet
Materlal . Hardness Q|gkelt AITIN coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min)
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Empf?h]!ung: Ent der So
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 ressiuft zum Entfernen der pane
> 850 >250 I
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 - 300 <110 iﬁﬁg:;ﬁpﬁ%lfgmve i
Rostlreier Stah! / Stailess stee e o <90
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300 30-50
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300 35-60
H 45-52 HRc <250
Geharteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc <200
58-70 HRc : Vollradius
Ballnose
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. * <45 HRc <45HRc
Bei Verwendung von Frésern mit verldngertem L2 % a,bislpto 0,75 xd a, bis/upto 1,00 x d
verringert sich f, wie in Tabelle. + a, bisfup to 0,05 mm a, bisfup to 0,50 mm
mt:guZﬁze:n‘;cnI\?":ﬁ;: I?):gr?e?)l(_;,‘?'leod(:i;pfznéccording table. == g;g:nrégtsgtm:tenal g;z:rgitgitm:tenal
a, bis/upto 0,50 x d a, bis/up to 0,50 x d
L2 Reduzierungen a, bis/up to 0,02 mm a, bis/up to 0,30 mm
Reducers
1- 5xd 0%
5-10xd 30 %
10 ~ 50 %
Eckfrasen Kopierfrasen
Shoulder milling Copy milling
Typ z dd a max a,max a max amax f, a max a,max a max a,max f,
type (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<45HRc <45HRc >45HRc >45HRc <45HRc <45HRc >45HRc >45HRc
DSKM 2 02 <0,08 < 0,007 <0,05 <0,004 0,002 - 0,004 <0,02 <0,004 <0,008 <0,002 0,002-0,004
DSKM 2 03 <0,11 <0,011 <0,10 <0,006 0,003 - 0,006 <0,03 <0,006 <0012 <0,003 0,003 -0,006
DSKM 2 04 <0,15 <0,015 <0,14 <(,008 0,004 -0,008 <0,04 <0,008 <0016 <0,004 0,004-0,008
DSKM 2 05 <0,20 <0,019 <0,18 <0,010 0,005 -0,009 <0,05 <0,010 <0,020 <0,005 0,005-0,009
DSKM 2 06 <0,30 <0,022 <0,25 <0,012 0,006-0,010 <0,06 <0,012 <0024 <0,006 0,006-0,010
DSKM 2 08 <0,40 <0,030 <0,35 <0,016 0,006 -0,012 <0,08 <0,016 <0032 <0,008 0,006-0,012
DSKM 2 1,0 <0,75 < 0,045 <0,50 <0,020 0,008-0,015 <0,10 <0,025 <0040 <0,010 0,008-0,015
DSKM 2 12 <0,90 < 0,054 <0,60 <0,024 0,010-0,016 <0,12 <0,030 <0048 <0012 0,010-0,016
DSKM 2 1,5 <113 < 0,067 <0,75 <0,030 0,012-0,018 <0,15 <0,040 <0060 <0,015 0,012-0,018
DSKM 2 20 <1,50 < 0,090 <1,00 <0,040 0,016-0,022 <0,20 <0,060 <0,080 <0,020 0,016-0,022
DSKM 2 25 <1,90 <0,110 <1,25 <0,050 0,016 - 0,025 <0,25 <0,060 <0,100 <0,025 0,016-0,025
DSKM 2 3,0 <225 <0,130 <1,50 <0,060 0,019-0,028 <0,30 <0,075 <0120 <0,030 0,019-0,028

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

MICROFRASER Voliradius
MICRO ENDMILL Ballnose (ﬁh HORN [il)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D S KM
Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel
2-fluted, 30° helix angle

A
~10.005/A ® * .
©
~ < ® >~ [re)
o =
5 ———
Q | Q
e f
e 4 —
——i—l—‘;
Bestellnummer d, d, d, L, I, l, l, r VA \% ¥ | T
Part number % 8
g e
DSKM.2.02.63.06.L03 02 | 6 - 63 | 0,3 03 | 46 | 010 | 2 | 10° A
DSKM.2.03.63.06.L06 03 | 6 ] 63 | 06 06 | 47 | 015 | 2 | 11° A a
DSKM.2.04.63.06.L08 04 | 6 ; 63 | 08 08 | 47 | 020 | 2 | 11° A a
DSKM.2.05.63.06.L11 ; 11 | 47 11° A 4
DSKM.2.05.63.06.L31 05 | 6 | g45 | 63 | 10 31 | 46 | 025 | 2 | 4o ala
DSKM.2.06.63.06.L13 ; 13 | 46 10° A a
DSKM.2.06.63.06.L41 06 | 6 | g55 | 63 | 12 41 | 47 | 030 | 2 | 430 A a
DSKM.2.08.63.06.L17 ; 1,7 10° A a
DSKM.2.08.63.06.L51 08 | 6 | g75 | 63 | 16 51 | 46 | 040 | 2 | 43 A a
DSKM.2.10.63.06.L.21 ; 2.1 10° A a
DSKM.2.10.63.06.L61 1.0 1 6 | ggo | 63 | 20 61 | 46 | 050 | 2 | 4 A
DSKM.2.12.63.06.L25 - 25 | 46 10° A a
DSKM.2.12.63.06.L81 12 1 6 | 140 | 63 | 24 81 | 45 | 060 | 2 | 45 A
DSKM.2.15.63.06.L11 1,40 101 | 44 15° Ala
DSKM.2.15.63.06.L.31 15 6 ; 63 | 3.0 31 | 47 | 075 | 2 | qpe ala
DSKM.2.20.63.06.L11 1,90 101 | 45 15° A a
DSKM.2.20.63.06.L31 20 | 6 - 63 | 30 31 | 49 | 100 | 2} 44 ala
DSKM.2.25.63.06.L11 2,40 101 | 46 15° A
DSKM.2.25.63.06.L31 25 | 6 ; 63 | 3.0 31 | a7 | 125 | 2 | g A
DSKM.2.30.63.06.L11 2,90 101 | 46 14° A a
DSKM.2.30.63.06.L31 30 | 6 ) 63 | 3.0 31 | a7 | 190 | 2 2o A a
A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fiir "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC
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SCHNITTDATEN DSKM
CUTTING DATA DSKM Cﬁh HORN I]h)

Microfraser Vollradius !
Micro Endmill Ballnose

. Harte Schnitigeschwin- AITiN-beschichtet
Materlal . Hardness Q|gkelt AITIN coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min)
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Empf?h]!ung: Ent der So
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 ressiuft zum Entfernen der pane
> 850 >250 I
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 - 300 <110 iﬁﬁg:;ﬁpﬁ%lfgmve i
Rostlreier Stah! / Stailess stee e o <90
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300 30-50
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300 35-60
H 45-52 HRc <250
Geharteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc <200
58-70 HRc : Vollradius
Ballnose
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. * <45 HRc <45HRc
Bei Verwendung von Frésern mit verldngertem L2 % a,bislpto 0,75 xd a, bis/upto 1,00 x d
verringert sich f, wie in Tabelle. + a, bisfup to 0,05 mm a, bisfup to 0,50 mm
mt:guZﬁze:n‘;cnI\?":ﬁ;: I?):gr?e?)l(_;,‘?'leod(:i;pfznéccording table. == g;g:nrégtsgtm:tenal g;z:rgitgitm:tenal
a, bis/upto 0,50 x d a, bis/up to 0,50 x d
L2 Reduzierungen a, bis/up to 0,02 mm a, bis/up to 0,30 mm
Reducers
1- 5xd 0%
5-10xd 30 %
10 ~ 50 %
Eckfrasen Kopierfrasen
Shoulder milling Copy milling
Typ z dd a max a,max a max amax f, a max a,max a max a,max f,
type (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<45HRc <45HRc >45HRc >45HRc <45HRc <45HRc >45HRc >45HRc
DSKM 2 02 <0,08 < 0,007 <0,05 <0,004 0,002 - 0,004 <0,02 <0,004 <0,008 <0,002 0,002-0,004
DSKM 2 03 <0,11 <0,011 <0,10 <0,006 0,003 - 0,006 <0,03 <0,006 <0012 <0,003 0,003 -0,006
DSKM 2 04 <0,15 <0,015 <0,14 <(,008 0,004 -0,008 <0,04 <0,008 <0016 <0,004 0,004-0,008
DSKM 2 05 <0,20 <0,019 <0,18 <0,010 0,005 -0,009 <0,05 <0,010 <0,020 <0,005 0,005-0,009
DSKM 2 06 <0,30 <0,022 <0,25 <0,012 0,006-0,010 <0,06 <0,012 <0024 <0,006 0,006-0,010
DSKM 2 08 <0,40 <0,030 <0,35 <0,016 0,006 -0,012 <0,08 <0,016 <0032 <0,008 0,006-0,012
DSKM 2 1,0 <0,75 < 0,045 <0,50 <0,020 0,008-0,015 <0,10 <0,025 <0040 <0,010 0,008-0,015
DSKM 2 12 <0,90 < 0,054 <0,60 <0,024 0,010-0,016 <0,12 <0,030 <0048 <0012 0,010-0,016
DSKM 2 1,5 <113 < 0,067 <0,75 <0,030 0,012-0,018 <0,15 <0,040 <0060 <0,015 0,012-0,018
DSKM 2 20 <1,50 < 0,090 <1,00 <0,040 0,016-0,022 <0,20 <0,060 <0,080 <0,020 0,016-0,022
DSKM 2 25 <1,90 <0,110 <1,25 <0,050 0,016 - 0,025 <0,25 <0,060 <0,100 <0,025 0,016-0,025
DSKM 2 3,0 <225 <0,130 <1,50 <0,060 0,019-0,028 <0,30 <0,075 <0120 <0,030 0,019-0,028

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

MICROFRASER Voliradius
MICRO ENDMILL Ballnose (ﬁh HORN [il)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D S KM
Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel
2-fluted, 30° helix angle

~10.005| A _6"‘ ‘
~ < > ©
° ———
Q | Q
- ?
Bestellnummer d, d, d, L, I, l, l, r VA \% ¥ | T
Part number % 8
g e
DSKM.2.02.39.06.L03 02 | 6 - 39 | 03 03 | 22 | 010 | 2 | 10° A
DSKM.2.03.39.06.L06 03 | 6 ] 39 | 06 06 | 23 | 015 | 2 | 11° Al a
DSKM.2.04.39.06.L08 04 | 6 ; 39 | 08 08 | 23 | 020 | 2 | 11° A a
DSKM.2.05.39.06.L11 ; 11 | 23 11° sl a
DSKM.2.05.39.06.L31 05 | 6 | g45 | 39 | 10 31 | 22 | 025 | 2| 4o Al a
DSKM.2.06.39.06.L13 ; 13 | 22 10° Al a
DSKM.2.06.39.06.L41 06 | 6 | g55 | 39 | 12 41 | 23 | 030 | 2| 430 Al a
DSKM.2.08.39.06.L17 ; 1,7 10° A A
DSKM.2.08.39.06.L51 08 | 6 | g75 | 39 | 16 51 | 22 | 040 | 2 | 43 A
DSKM.2.10.39.06.L.21 ; 2.1 10° A a
DSKM.2.10.39.06.L61 1.0 1 6 | ggo | 39 | 20 61 | 22 | 050 | 2 | 44 A A
DSKM.2.12.39.06.L25 - 25 | 22 10° Al a
DSKM.2.12.39.06.L81 12 1 6 | 140 | 39 | 24 81 | 21 | 060 | 2 | 45 Al a
DSKM.2.15.39.06.L11 1,40 101 | 20 15° Al a
DSKM.2.15.39.06.L31 151 6 ; 39 | 30 31 | 23 | 075 | 2 | 4p° il
DSKM.2.20.39.06.L11 1,90 101 | 21 15° Al a
DSKM.2.20.39.06.L31 20 | 6 - 39 | 30 31 | 25 | 100 | 2 | 44 Al a
DSKM.2.25.39.06.L11 2,40 101 | 22 15° Al a
DSKM.2.25.39.06.L31 25 | 6 ; 39 | 30 31 | 23 | 125 | 2 | g A
DSKM.2.30.39.06.L11 2,90 101 | 22 14° A
DSKM.2.30.39.06.L31 30 | 6 ) 39 | 30 31 | 23 | 190 | 2 2o A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fiir "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC

Q34



SCHNITTDATEN DSKM
CUTTING DATA DSKM Cﬁh HORN I]h)

Microfraser Vollradius !
Micro Endmill Ballnose

. Harte Schnitigeschwin- AITiN-beschichtet
Materlal . Hardness Q|gkelt AITIN coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min)
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Empf?h]!ung: Ent der So
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 ressiuft zum Entfernen der pane
> 850 >250 I
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 - 300 <110 iﬁﬁg:;ﬁpﬁ%lfgmve i
Rostlreier Stah! / Stailess stee e o <90
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300 30-50
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300 35-60
H 45-52 HRc <250
Geharteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc <200
58-70 HRc : Vollradius
Ballnose
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. * <45 HRc <45HRc
Bei Verwendung von Frésern mit verldngertem L2 % a,bislpto 0,75 xd a, bis/upto 1,00 x d
verringert sich f, wie in Tabelle. + a, bisfup to 0,05 mm a, bisfup to 0,50 mm
mt:guZﬁze:n‘;cnI\?":ﬁ;: I?):gr?e?)l(_;,‘?'leod(:i;pfznéccording table. == g;g:nrégtsgtm:tenal g;z:rgitgitm:tenal
a, bis/upto 0,50 x d a, bis/up to 0,50 x d
L2 Reduzierungen a, bis/up to 0,02 mm a, bis/up to 0,30 mm
Reducers
1- 5xd 0%
5-10xd 30 %
10 ~ 50 %
Eckfrasen Kopierfrasen
Shoulder milling Copy milling
Typ z dd a max a,max a max amax f, a max a,max a max a,max f,
type (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<45HRc <45HRc >45HRc >45HRc <45HRc <45HRc >45HRc >45HRc
DSKM 2 02 <0,08 < 0,007 <0,05 <0,004 0,002 - 0,004 <0,02 <0,004 <0,008 <0,002 0,002-0,004
DSKM 2 03 <0,11 <0,011 <0,10 <0,006 0,003 - 0,006 <0,03 <0,006 <0012 <0,003 0,003 -0,006
DSKM 2 04 <0,15 <0,015 <0,14 <(,008 0,004 -0,008 <0,04 <0,008 <0016 <0,004 0,004-0,008
DSKM 2 05 <0,20 <0,019 <0,18 <0,010 0,005 -0,009 <0,05 <0,010 <0,020 <0,005 0,005-0,009
DSKM 2 06 <0,30 <0,022 <0,25 <0,012 0,006-0,010 <0,06 <0,012 <0024 <0,006 0,006-0,010
DSKM 2 08 <0,40 <0,030 <0,35 <0,016 0,006 -0,012 <0,08 <0,016 <0032 <0,008 0,006-0,012
DSKM 2 1,0 <0,75 < 0,045 <0,50 <0,020 0,008-0,015 <0,10 <0,025 <0040 <0,010 0,008-0,015
DSKM 2 12 <0,90 < 0,054 <0,60 <0,024 0,010-0,016 <0,12 <0,030 <0048 <0012 0,010-0,016
DSKM 2 1,5 <113 < 0,067 <0,75 <0,030 0,012-0,018 <0,15 <0,040 <0060 <0,015 0,012-0,018
DSKM 2 20 <1,50 < 0,090 <1,00 <0,040 0,016-0,022 <0,20 <0,060 <0,080 <0,020 0,016-0,022
DSKM 2 25 <1,90 <0,110 <1,25 <0,050 0,016 - 0,025 <0,25 <0,060 <0,100 <0,025 0,016-0,025
DSKM 2 3,0 <225 <0,130 <1,50 <0,060 0,019-0,028 <0,30 <0,075 <0120 <0,030 0,019-0,028

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q35

hochfester Stahl / high tensile steel



hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Doppelradius
ENDMILL Double radius

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D SDS
Recommended material group Il - soft and hard milling

4-schneidig
4-fluted

0,005

|
@d; s

Bestellnummer
Part number

DSDS.4.06.63.06.08
DSDS.4.06.77.06.08

DSDS.4.08.63.08.10
DSDS.4.08.77.08.10

DSDS.4.10.77.10.15
DSDS.4.10.99.10.15

DSDS.4.12.77.12.15
DSDS.4.12.99.12.15

DSDS.4.16.77.16.20
DSDS.4.16.99.16.20

10

12

16

10

12

16

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q36

d3 I1 |3 rtheo ap max z %
w
|_
63 A
54 - 15 0.8 04 4 .
63 A
7,2 77 20 1,4 0,5 4 A
77 A
9,0 99 25 2,0 0,7 4 N
77 A
10,8 99 30 2,1 0,8 4 A
77 A
14,4 99 40 2,8 1,0 4 A
N
S
H| o
HM-Sorten
Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weich-Hartfrasen" bis ca. 45 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" up to 45 HRC



SCHNITTDATEN DSDS
CUTTING DATA DSDS

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Doppelradius

Endmill Double radius

. Schnittgeschwin- AITiN-beschichtet
. Harte A )
Material R, Hardness digkeit AITIN coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 empfohlene Kihlung: -
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 1. Mindermengenschmierung
> 850 > 250 170-250 2. Luft
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 >300 150-200
i ; <600 <200 recommended cooling:
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250 1. Minimum lubrication
- Temperguss / Malleable cast iron <260 180-250 2. Air
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Geharteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Doppelradius
Double radius
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Dieser Fraser ist geeignet zum Taschenfrasen
(Frésstrategie siehe Zeichnungen). Frasen Sie immer
von innen nach auBen. Wenn méglich zirkular oder in 1
Rampe eintauchen. AN
- —
This endmill can be used for pocket milling; for strategy see B —
drawings. Always mill from inside to outside. If possible use helicoidal :
down-milling, otherwise rampingdown. _’
Eckfrasen Taschenfrésen
Shoulder milling Pocket milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  amax (mm) f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)
type
DSDS 4 6,0 <04 <3,0 0,6-1,0 <04 < 6,0 05-1,0
DSDS 4 8,0 <05 <40 0,6-1,0 <05 <8,0 05-1,0
DSDS 4 10,0 <0,7 <50 06-1,0 <0,7 <10,0 05-1,0
DSDS 4 12,0 <08 <6,0 06-1,0 <08 <12,0 05-1,0
DSDS 4 16,0 <1,0 <8,0 06-1,0 <1,0 <16,0 05-1,0

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Doppelradius Cﬁh HORN [il1)

ENDMILL Double radius

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen DSDH
Recommended material group Il - soft and hard milling

4-schneidig
4-fluted

0,005

|
@d; s

Bestellnummer d
Part number

DSDH.4.06.63.06.05
DSDH.4.06.77.06.05

DSDH.4.08.63.08.05
DSDH.4.08.77.08.05

DSDH.4.10.77.10.06
DSDH.4.10.99.10.06

DSDH.4.12.77.12.08
DSDH.4.12.99.12.08

DSDH.4.16.77.16.10

DSDH.4.16.99.16.10

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

10 10

12 12

16 16

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q38

d3 I1 |3 rtheo ap max z %
()
|_
63 A
54 - 15 0,7 0,20 4 .
63
7,2 77 20 1,2 0,25 4
77 A
9,0 99 25 1,8 0,30 4 A
77 A
10,8 99 30 1,9 0,40 4 A
77 A
14,4 99 40 2,1 0,50 4 A
N
S
H| o
HM-Sorten
Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weich-Hartfrasen" von 45 bis ca. 54 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" from 45 up to 54 HRC



SCHNITTDATEN DSDH
CUTTING DATA DSDH

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Doppelradius

Endmill Double radius

. Schnittgeschwin- AITiN-beschichtet
. Harte A )
Material R, Hardness digkeit AITIN coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 empfohlene Kihlung: -
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 1. Mindermengenschmierung
> 850 > 250 170-250 2. Luft
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 >300 150-200
i ) <600 <200 recommended cooling:
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250 1. Minimum lubrication
- Temperguss / Malleable cast iron <260 180-250 2. Air
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Geharteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Doppelradius
Double radius
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Dieser Fraser ist geeignet zum Taschenfrasen
(Frésstrategie siehe Zeichnungen). Frasen Sie immer
von innen nach auBen. Wenn méglich zirkular oder in 1
Rampe eintauchen. LN
. —
This endmill can be used for pocket milling; for strategy see B —
drawings. Always mill from inside to outside. If possible use helicoidal :
down-milling, otherwise rampingdown. _’
Eckfrasen Taschenfrésen
Shoulder milling Pocket milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  amax (mm) f (mm) a,max (mm)  amax (mm) f (mm)
type
DSDH 4 6,0 <0,20 <3,0 0,15-0,30 <0,20 <6,0 0,15-0,30
DSDH 4 8,0 <0,25 <40 0,15-0,30 <0,25 <8,0 0,15-0,30
DSDH 4 10,0 <0,30 <50 0,15-0,30 <0,30 <10,0 0,15-0,30
DSDH 4 12,0 <0,40 <6,0 0,15-0,30 <040 <12,0 0,15-0,30
DSDH 4 16,0 <0,50 <8,0 0,15-0,35 <0,50 <16,0 0,15-0,35

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

TORUSFRASER

TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen

Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel, mit Eckenradius
2-fluted, 30° helix angle, with corner radius

l

[#]0.005]A

[
k=]
S

Bestellnummer
Part number

DST.2.06.05.063.06
DST.2.06.05.077.06
DST.2.06.15.063.06
DST.2.06.15.077.06

DST.2.15.03.063.06

DST.2.02.05.063.06
DST.2.02.05.077.06

DST.2.03.05.063.06
DST.2.03.05.077.06

DST.2.04.05.063.06
DST.2.04.05.077.06
DST.2.04.10.063.06
DST.2.04.10.077.06

DST.2.05.05.063.06
DST.2.05.05.077.06
DST.2.05.10.063.06
DST.2.05.10.077.06

6,0

1,5

2,0

3,0

4,0

5,0

®d2 h5

5,6

0,9

1,9

2,9

3,8

4,7

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q40

63
77
63
77

63

63
77

63
77

63
77
63
77

63
77
63
77

25,5
35,5
25,5
35,5

3 10,0

7,5
15,5

8,5
15,5

8,5
15,5
10,5
20,5
10,5
20,5

[S2 16, &, F N B

0,5
0,5
1,5
1,5

0,3

0,5

0,5

0,5
0,5
1,0
1,0

0,5
0,5
1,0
1,0

90
60
50

40

40
30
40
30
30
20
30
20

DST

Ausfuhrung

Version

TS3H
TS3K

S>> > > > > > > > > >

> > > > > > > > > > > > > >

> > > D>

M
N
s
H

o .

HM-Sorten
Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fiir "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC



SCHNITTDATEN DST
CUTTING DATA DST

(ph HORN pl»)

Torusfraser
Torus Endmill
Material R,
Material (N/mm2)
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%
: ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron
N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Gehérteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Vorschub f * beim Eckfrasen fiir kleinere
. Zustellung a, muss wie folgt berechnet
1/l werden.

N i iy
k %k At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values
should be converted according formula.

o

ad
«_e1[d a, £
f _fz\/aje 010xd f,x3
025xd fx2
050xd fx1
Eckfrésen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DST 2 1,5 <0,7
DST 2 2,0 <1,0
DST 2 30 <15
DST 2 4,0 <20
DST 2 5,0 <25
DST 2 6,0 <30
DST 2 8,0 <40
DST 2 10,0 <50
DST 2 12,0 <6,0
DST 2 16,0 <8,0

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRc

——

amax (mm)

<0,03
<0,04
<0,06
<0,10
<0,13
<0,18
<0,24
<0,30
<0,36
<0,50

< |-

f

@‘

Schnittgeschwin- AITiN-beschichtet
digkeit AITIN coated
Cutting speed
(v, m/min) )
empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft
recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air
HSM
300-500
200-400
Torus
Torus

gehartetes Material
hardened material

a, bis/up to 0,025 x d
a, bis/up to 0,280 mm

gehartetes Material P
hardened material \

a, bis/upto 0,5 x d
a, bis/up to 0,5 mm

‘ ‘

——
o

a=ad

Kopierfrasen
Copy milling
f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)

0,025 - 0,040 <0,06 <0,01 0,045 - 0,060
0,030 - 0,050 <0,08 <0,02 0,050 - 0,075
0,040 - 0,060 <0,11 <0,03 0,055 - 0,090
0,050 - 0,080 <0,14 <0,05 0,065 - 0,100
0,060 - 0,120 <0,18 <0,07 0,075-0,120
0,065 - 0,125 <0,20 <0,09 0,080-0,125
0,080-0,130 <0,25 <0,12 0,090-0,130
0,085-0,135 <0,30 <0,15 0,100-0,135
0,100 - 0,140 <0,36 <0,20 0,110 - 0,140
0,110 - 0,150 <0,40 <0,28 0,120- 0,150

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL Cﬁh HORN [ill)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D ST
Recommended material group Il - soft and hard milling

2-schneidig, 30° Drallwinkel, mit Eckenradius
2-fluted, 30° helix angle, with corner radius

l

[#]0.005] A |
S
Q

ATO0E[A l
r o
35 Y*

~ & wn

; 1

S | S

BRE ]
|
Bestellnummer d, d, d, l, L, I, r Z | Ausfuhrung I |x
Part number Version U‘? “u)"
F |-

DST.2.08.05.063.08 76 | 63 255 | 05 ala
DST.2.08.05.077.08 74 | 77 355 | 05 alla
DST.2.08.10.063.08 74 | 63 255 | 1,0 ala
DST.2.08.10.077.08 74 | 77 365 | 10 | A ala
DST.2.08.10.099.08 8, 8 74 | 9 | & | 505 | 10 Al A
DST.2.08.20.063.08 74 | 63 255 | 2.0 ala
DST.2.08.20.077.08 74 | 77 355 | 20 ala
DST.2.08.20.099.08 74 | 99 505 | 20 ala
DST.2.10.05.077.10 77 355 | 05 ala
DST.2.10.10.099.10 99 555 | 10 ala
DST.2.10.20.077.10 10 | 10 | 94 ) 47 | 10 355 | 20 | 2 A ala
DST.2.10.20.099.10 99 555 | 2,0 Al a
DST.2.12.05.077.12 77 355 | 05 A
DST.2.12.10.099.12 99 555 | 1,0 ala
DST.2.12.20.077.12 12 12 ) 14 47 | 12 355 | 20 | 2 A N
DST.2.12.20.099.12 99 555 | 2,0 ala
DST.2.160.20.099.16 100 500 | 2,0 A
DST.2.160.20.149.16 o6 | 1s | 1sa | 150 | Lo | 1000 | 20 | A alla
DST.2.160.35.099.16 ’ 100 500 | 35 ala
DST.2.160.35.149.16 150 1000 | 35 Al
DST.2.06.05.099.08 05 A
DST.2.06.15.099.08 6 8 5.6 99 6 255 | 45 | 2 B A A
DST.2.08.10.119.10 1,0 "
DST.2.08.20.119.10 8 | 10 74 | M9 8 305 | 59 | 2 B Al a
DST.2.10.20.119.12 10 | 12 | 94 | 119 | 10 | 305 | 20 | 2 B A

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessunaen in mm HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
ungen | HM-Sorte TS3H bevorzugt fir "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Dimensions in mm Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling” up to 40 HRC
Q42 Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DST
CUTTING DATA DST

(ph HORN pl»)

Torusfraser
Torus Endmill
Material R,
Material (N/mm2)
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%
: ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron
N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Vorschub f * beim Eckfrasen fiir kleinere
. Zustellung a, muss wie folgt berechnet
1/l werden.

RN b iy
k %k At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values
should be converted according formula.

o

ad
«_e1[d a, £
f _fz\/aje 010xd fx3
025xd fx2
050xd fx1
Eckfrésen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DST 2 1,5 <0,7
DST 2 2,0 <1,0
DST 2 30 <15
DST 2 4,0 <20
DST 2 5,0 <25
DST 2 6,0 <30
DST 2 8,0 <40
DST 2 10,0 <50
DST 2 12,0 <6,0
DST 2 16,0 <8,0

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRc

——

amax (mm)

<0,03
<0,04
<0,06
<0,10
<013
<0,18
<0,24
<0,30
<0,36
<0,50

< |-

f

@‘

Schnittgeschwin- AITiN-beschichtet
digkeit AITIN coated
Cutting speed
(v, m/min) )
empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft
recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air
HSM
300-500
200-400
Torus
Torus

gehartetes Material
hardened material

a, bis/up to 0,025 x d
a, bis/up to 0,280 mm

gehartetes Material P
hardened material \

a, bis/upto 0,5 x d
a, bis/up to 0,5 mm

‘ ‘

——
o

a=ad

Kopierfrasen
Copy milling
f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)

0,025 - 0,040 <0,06 <0,01 0,045 - 0,060
0,030 - 0,050 <0,08 <0,02 0,050 - 0,075
0,040 - 0,060 <0,11 <0,03 0,055 - 0,090
0,050 - 0,080 <0,14 <0,05 0,065 - 0,100
0,060 - 0,120 <0,18 <0,07 0,075-0,120
0,065 - 0,125 <0,20 <0,09 0,080-0,125
0,080-0,130 <0,25 <0,12 0,090-0,130
0,085-0,135 <0,30 <0,15 0,100-0,135
0,100 - 0,140 <0,36 <0,20 0,110 - 0,140
0,110 - 0,150 <0,40 <0,28 0,120- 0,150

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D ST
Recommended material group Il - soft and hard milling

4-schneidig, 30° Drallwinkel, mit Eckenradius

4-fluted, 30° helix angle, with corner radius

0.005[A]

®d1 g7

|
Bd2 s

Bestellnummer d
Part number

DST.4.06.063.06.3.05
DST.4.06.063.06.3.10
DST.4.06.077.06.3.05
DST.4.06.077.06.3.15

DST.4.08.063.08.3.05
DST.4.08.063.08.3.10
DST.4.08.063.08.3.20
DST.4.08.077.08.3.05
DST.4.08.077.08.3.10
DST.4.08.077.08.3.20
DST.4.08.099.08.3.10
DST.4.08.099.08.3.20

DST.4.10.077.10.3.05
DST.4.10.077.10.3.20
DST.4.10.099.10.3.10
DST.4.10.099.10.3.20

DST.4.12.077.12.3.05
DST.4.12.077.12.3.20
DST.4.12.099.12.3.10
DST.4.12.099.12.3.20

DST.4.160.20.099.16

DST.4.160.20.149.16

DST.4.160.35.099.16

DST.4.160.35.149.16

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet

10 10

12 12

16 16

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q44

d, ) , , r Z «
n
'_
63 25,5 05 N
63 255 1,0 N
56 77 6 355 05 4 A
77 355 1,5 .
63 255 05 N
63 255 1.0 N
63 255 20 N
77 255 05 R
74 77 8 355 1,0 4 N
77 355 2.0 N
99 505 1,0 N
99 505 20 N
77 355 05 R
o 77 0 355 20 ) N
: 99 555 1,0 N
99 555 20 A
77 355 05 R
77 355 20 R
14 99 12 555 1,0 4 A
99 555 2.0 N
99 50,0 2.0 R
149 100,0 2.0 a
15,4 99 20 50,0 35 4 N
149 100,0 35 N
N
S
Hl o
HM-Sorten
Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weich-Hartfrasen" bis ca. 40 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" up to 40 HRC



SCHNITTDATEN DST
CUTTING DATA DST

(ph HORN pl»)

Torusfraser
Torus Endmill
Material .
Material (N/mm2)
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%
: ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron
N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Gehérteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Vorschub f * beim Eckfrasen fiir kleinere

2. Zustellung a_ muss wie folgt berechnet
. werden.
k »%t At shoulder milling, feed per tooth .* for lower a, values
should be converted according formula.
ad
ae fZ*
f1*=f1\/aii 010xd fx3
025xd fx2
050xd f,x1
Eckfrésen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DST 4 6,0 <3,0
DST 4 8,0 <4,0
DST 4 10,0 <50
DST 4 12,0 <6,0
DST 4 16,0 <8,0

Harte

Hardness

HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRc

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

300-500
200-400

* gehartetes Material
a,  hardened material

a, bis/upto 0,5 x d
a, bis/upto 0,5 mm

— | |——

amax (mm)

<0,18
<0,24
<0,30
<0,36
<0,50

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HSM

Torus
Torus

gehartetes Material
hardened material

a, bis/up to 0,025 x d
a, bis/up to 0,280 mm

a=ad

|

Kopierfrasen
Copy milling
f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)

0,065 - 0,125 <0,20 <0,09 0,080 - 0,125
0,080-0,130 <0,25 <0,12 0,090 - 0,130
0,085 - 0,135 <0,30 <0,15 0,100- 0,135
0,100 - 0,140 <0,36 <0,20 0,110 - 0,140
0,110 - 0,150 <0,40 <0,28 0,120-0,150

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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TORUSFRASER
TORUS ENDMILL (ﬁh HORN [ill)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen D ST

Recommended material group Il - soft and hard milling

4-schneidig, 30° Drallwinkel, mit Eckenradius
4-fluted, 30° helix angle, with corner radius

de h5

Bestellnummer d, d, d, l, L, l, r z Y x
Part number %)
l—
DST.4.06.099.08.3.05 0,5 o
DST.4.06.099.08.3.15 8 g 9e £ 6 | 25 | 45 | 4 | 4
DST.4.08.119.10.3.10 1,0 o
DST.4.08.119.10.3.20 8 o) e (e LI I T I
DST.4.10.119.12.3.20 10 12 9,4 119 10 30,5 2,0 4 4°
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weich-Hartfrasen" bis ca. 40 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" up to 40 HRC
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SCHNITTDATEN DST
CUTTING DATA DST

(ph HORN pl»)

Torusfraser
Torus Endmill
Material .
Material (N/mm2)
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%
: ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron
N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Vorschub f * beim Eckfrasen fiir kleinere

2. Zustellung a_ muss wie folgt berechnet
.o werden.
k »%t At shoulder milling, feed per tooth .* for lower a, values
should be converted according formula.
ad
ae fZ*
f1*=f1\/aii 010xd fx3
025xd fx2
050xd f,x1
Eckfrésen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DST 4 6,0 <3,0
DST 4 8,0 <4,0
DST 4 10,0 <50
DST 4 12,0 <6,0
DST 4 16,0 <8,0

Harte

Hardness

HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRc

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

300-500
200-400

* gehartetes Material
a,  hardened material

a, bis/upto 0,5 x d
a, bis/up to 0,5 mm

— | |——

amax (mm)

<0,18
<0,24
<0,30
<0,36
<0,50

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HSM

Torus
Torus

gehartetes Material
hardened material

a, bis/up to 0,025 x d
a, bis/up to 0,280 mm

a=ad

|

Kopierfrasen
Copy milling
f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)

0,065 - 0,125 <0,20 <0,09 0,080 - 0,125
0,080-0,130 <0,25 <0,12 0,090 - 0,130
0,085 - 0,135 <0,30 <0,15 0,100-0,135
0,100 - 0,140 <0,36 <0,20 0,110 - 0,140
0,110 - 0,150 <0,40 <0,28 0,120- 0,150

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted (ﬁh HORN |]|D

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 1l /1ll / IV - weichfrasen D SM
Recommended material group |/ 11/ 1Il / IV - soft milling

6-/8-/10-/12-/16-schneidig, 45° Drallwinkel
6-/8-/10-/12-/16-fluted, 45° helix angle

‘
; ——}i{®
& -
] ?
- - |
[~T0,005[A] — = : -
Y Q
: ——— 3
D 1
I, Standard
Standard
Bestellnummer d, d, I, I, l, d, A Ausflhrung ¥
Part number Version g
DSM.6.03.63.06 3 6 63 10 - - 6 A A
DSM.6.04.63.06 4 6 63 10 - - 6 A A
DSM.6.05.63.06 5 6 63 15 - - 6 A A
DSM.6.06.63.06 6 6 63 20 - - 6 A A
DSM.6.08.63.08 8 8 63 20 6 A A
DSM.8.08.77.08 77 25 B - 8 A
DSM.10.10.77.10 1 1 77 30 10 A A
DSM.6.10.69.10 e g 69 25 - - 6 R
DSM.12.12.88.12 12 12 88 35 12 A A
DSM.6.12.77.12 77 25 - B 6 A
DSM.16.16.88.16 34 16 A
DSM.6.16.88.16 E 1% e 30 - - 6 R~ N
DSM.6.03.63.06S 3 6 63 3 10,5 2,9 6 B A
DSM.6.04.63.06S 4 6 63 4 10,5 3,8 6 B A
DSM.6.05.63.06S 5 6 63 B 188 4,7 6 B A
DSM.6.06.63.06S 6 6 63 6 20,5 5,6 6 B A
DSM.6.08.63.08S 8 8 63 8 20,5 7,4 6 B A
DSM.6.10.69.10S 10 10 69 10 25,5 9,4 6 B A
DSM.6.12.77.12S 12 12 77 12 25,5 11,4 6 B A
DSM.6.16.88.16S 16 16 88 16 35,0 15,4 6 B A
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks Abmessungen in mm
e Haupteinsatzbereich / main recommendation Dimensions in mm
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
beschichtete HM-Sorten / coated grades N
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades S
I bestuckt/Cermet / brazed/Cermet H| o
Bearbeitungshinweis: HM-Sorte TS3K bevorzugt flr "Weich-Hartfrasen" bis ca. 40 HRC HM-Sorten
Nicht Uber Mitte schneidend! Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" up to 40 HRC Carbide grades

Note:
Not cutting across centre!
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SCHNITTDATEN DSM

CUTTING DATA

DSM

(ph HORN pl»)

Schaftfraser
Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Gehérteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

= fz\/ai:

f* »kt

ad

N

Typ
type

DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR

o O OO OO OO OO OO O O

DSM/DSMR 8
DSM/DSMR 10
DSM/DSMR 12
DSM/DSMR 16

DSML
DSML
DSML
DSML

o o O O

p Schnittgeschwin-
R, re diget
(N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min)
<750 <250
>1000 <300
> 850 > 250
> 1000 > 300
<600 <200
<850 <250
<260
<350 <100
<500 <150
<400 <120
<350 <100
<700 <200
<900 <300
<900 <300
45-52 HRc 120-170
50-60 HRc
58-70 HRe
Vorschub f * beim Eckfrasen fiir Kleinere a, fr
Zustellung a, muss wie folgt berechnet 010xd fx3
werden. :
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values 025xd  f,x2
should be converted according formula. 050xd fx1
Eckfrasen / Shoulder milling
@d (mm) a,max (mm) ~ a,max (mm) f (mm)
3,0 <30 <0,03 0,020 - 0,035
4,0 <6,0 <0,05 0,030 - 0,045
5,0 <75 <0,07 0,035 - 0,055
6,0 <12,0 <0,10 0,045 - 0,065
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <32,0 <0,28 0,095 -0,125
20,0 <40,0 <0,35 0,105 - 0,140
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <0,17 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <320 <0,28 0,095-0,125
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <320 <0,28 0,095-0,125

S—\\\\

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HPM
HSM

Eckenradius
Corner radius

* gehartetes Material
a, hardened material

a, bis/up to 2,00 x d
a, bis/up to 0,35 mm

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted (ﬁh HORN |]|D

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 1l /1l / IV - weich- und hartfrasen DSM R
Recommended material group | /I / 11l / IV - soft and hard milling

6-/8-/10-/12-/16-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckenradius
6-/8-/10-/12-/16-fluted, 45° helix angle, with corner radius

N
3 e
Q-
L f
Standard
Standard
Bestellnummer d, r d, I, I, YA I|x
Part number ?) $
|
DSMR.6.03.63.06.03 3 0,3 6 63 10 6 A | A
DSMR.6.04.63.06.03 4 0,3 6 63 10 A | A
DSMR.6.05.63.06.03 0,3 A | A
DSMR.6.05.63.06.05 9 05 & 63 15 6 A
DSMR.6.06.63.06.05 0,5 A | A
DSMR.6.06.63.06.10 © 1,0 e 63 20 6 ala
DSMR.6.08.63.08.05 0,5 A
DSMR.6.08.63.08.10 8 1,0 8 63 20 6 A
DSMR.6.10.69.10.05 0,5 A | A
DSMR.6.10.69.10.10 10 1,0 10 69 25 6 A A
DSMR.6.10.69.10.15 1,5 A | A
DSMR.6.12.77.12.05 0,5 A | A
DSMR.6.12.77.12.10 12 1,0 12 77 25 6 A A
DSMR.6.12.77.12.20 2,0 A | A
DSMR.6.16.88.16.05 0,5 35 A
DSMR.6.16.88.16.10 16 1,0 16 88 30 6 A A
DSMR.6.16.88.16.20 2,0 30 A | A
DSMR.8.08.77.08.05 8 0,5 8 77 25 8 A | A
DSMR.10.10.77.10.05 10 0,5 10 77 30 10 A | A
DSMR.12.12.88.12.05 12 0,5 12 88 85 12 A | A
DSMR.16.16.88.16.05 16 0,5 16 88 34 16 A | A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks Abmessungen in mm
e Haupteinsatzbereich / main recommendation Dimensions in mm
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
beschichtete HM-Sorten / coated grades
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet
Bearbeitungshinweis: HM-Sorte TS3K bevorzugt fur "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC HM-Sorten
Nicht tiber Mitte schneidend! HM-Sorte TS3H bevorzugt fur "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC Carbide grades
Note: Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Not cutting across centre! Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC
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SCHNITTDATEN DSMR

CUTTING DATA

DSMR

(ph HORN pl»)

Schaftfraser
Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

= fz\/ai:

f* »kt

ad

N

Typ
type

DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR

o O OO OO OO OO OO O O

DSM/DSMR 8
DSM/DSMR 10
DSM/DSMR 12
DSM/DSMR 16

DSML
DSML
DSML
DSML

o o O O

) Schnittgeschwin-
R, e digket
(N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min)
<750 <250
>1000 <300
> 850 > 250
> 1000 > 300
<600 <200
<850 <250
<260
<350 <100
<500 <150
<400 <120
<350 <100
<700 <200
<900 <300
<900 <300
45-52 HRc 120-170
50-60 HRc
58-70 HRc
Vorschub f * beim Eckfrasen fiir kleinere a, fr
Zustellung a_ muss wie folgt berechnet 010xd fx3
werden. :
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values 025xd  f,x2
should be converted according formula. 050xd fx1
Eckfrasen / Shoulder milling
@d (mm) a,max (mm) ~ a,max (mm) f (mm)
3,0 <30 <0,03 0,020 - 0,035
4,0 <6,0 <0,05 0,030 - 0,045
5,0 <75 <0,07 0,035 - 0,055
6,0 <12,0 <0,10 0,045 - 0,065
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <32,0 <0,28 0,095 -0,125
20,0 <40,0 <0,35 0,105 - 0,140
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <0,17 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <320 <0,28 0,095-0,125
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <32,0 <0,28 0,095-0,125

S—\\\\

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HPM
HSM

Eckenradius
Corner radius

* gehartetes Material
a,  hardened material

a, bis/upto 2,00 x d
a, bis/up to 0,35 mm

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted (ﬁh HORN |]|D

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 1l /1l / IV - weich- und hartfrasen DSM R

Recommended material group | /I / 11l / IV - soft and hard milling

6-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckenradius
6-fluted, 45° helix angle, with corner radius

[ S
\\ Q
5 R -
S - S
D 1
3
kurze Ausfiihrung
short style

Bestellnummer r d, d, d, I, l, l, Z x| T
Part number % "U)"

g =
DSMR.6.03.63.06.03S 0,3 3 6 2,9 63 3 10,5 6 A | A
DSMR.6.04.63.06.03S 0,3 4 6 3,8 63 4 10,5 6 A | A
DSMR.6.05.63.06.03S 0,3 A | A
DSMR.6.05.63.06.05S 05 2 g ol & 2 2 8 ala
DSMR.6.06.63.06.05S 0,5 A
DSMR.6.06.63.06.10S 1,0 e 6 ol & e A 6 A a
DSMR.6.08.63.08.05S 0,5 A | A
DSMR.6.08.63.08.10S 1,0 < 9 i e < A 9 a4
DSMR.6.10.69.10.05S 0,5 A | A
DSMR.6.10.69.10.10S 1,0 10 10 9,4 69 10 25,5 6 o e
DSMR.6.10.69.10.15S 1,5 A | A
DSMR.6.12.77.12.05S 0,5 A
DSMR.6.12.77.12.10S 1,0 12 12 114 77 12 25,5 6 A A
DSMR.6.12.77.12.20S 2,0 A A
DSMR.6.16.88.16.10S 1,0 A | A
DSMR.6.16.88.16.20S 2,0 1 18 e £ 1 820 s Al
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fur "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
HM-Sorte TS3H bevorzugt fiir "Weich-Hartfrasen" von 38 bis 53 HRC

Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
Carbide grade TS3H preferred for "Soft- and Hardmilling" from 38 up to 53 HRC

Bearbeitungshinweis:
Nicht Uber Mitte schneidend!

Note:
Not cutting across centre!
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SCHNITTDATEN DSMR

CUTTING DATA

DSMR

(ph HORN pl»)

Schaftfraser
Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Gehérteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

= fz\/ai:

f* »kt

ad

N

Typ
type

DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR

o O OO OO OO OO OO O O

DSM/DSMR 8
DSM/DSMR 10
DSM/DSMR 12
DSM/DSMR 16

DSML
DSML
DSML
DSML

o o O O

p Schnittgeschwin-
R, re diget
(N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min)
<750 <250
>1000 <300
> 850 > 250
> 1000 > 300
<600 <200
<850 <250
<260
<350 <100
<500 <150
<400 <120
<350 <100
<700 <200
<900 <300
<900 <300
45-52 HRc 120-170
50-60 HRc
58-70 HRe
Vorschub f * beim Eckfrasen fiir Kleinere a, fr
Zustellung a, muss wie folgt berechnet 010xd fx3
werden. :
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values 025xd  f,x2
should be converted according formula. 050xd fx1
Eckfrasen / Shoulder milling
@d (mm) a,max (mm) ~ a,max (mm) f (mm)
3,0 <30 <0,03 0,020 - 0,035
4,0 <6,0 <0,05 0,030 - 0,045
5,0 <75 <0,07 0,035 - 0,055
6,0 <12,0 <0,10 0,045 - 0,065
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <32,0 <0,28 0,095 -0,125
20,0 <40,0 <0,35 0,105 - 0,140
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <0,17 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <320 <0,28 0,095-0,125
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <320 <0,28 0,095-0,125

S—\\\\

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HPM
HSM

Eckenradius
Corner radius

* gehartetes Material
a, hardened material

a, bis/up to 2,00 x d
a, bis/up to 0,35 mm

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted (ﬁh HORN ﬂh)

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 1l /1l / IV - weich- und hartfrasen DSM L
Recommended material group | /I / 11l / IV - soft and hard milling

6-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckenradius
6-fluted, 45° helix angle, with corner radius

r
3 ——— 3
Q-
L ?
lange Ausfiihrung
long style
Bestellnummer r d, d, I, L, Y4 X
Part number 8
'—

DSML.6.08.077.08 0,5 8 8 7 30 6 A
DSML.6.10.088.10 0,5 10 10 88 85 6 A
DSML.6.12.099.12 0,5 12 12 99 40 6 A
DSML.6.16.101.16 0,5 16 16 101 45 6 A
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N

beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet Hi o

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fur "Weich-Hartfrasen" bis ca. 40 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" up to 40 HRC

Bearbeitungshinweis:
Nicht tber Mitte schneidend!

Note:
Not cutting across centre!
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SCHNITTDATEN DSML

CUTTING DATA

DSML

(ph HORN pl»)

Schaftfraser
Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Gehérteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

= fz\/ai:

f* »kt

ad

N

Typ
type

DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR
DSM/DSMR

o O OO OO OO OO OO O O

DSM/DSMR 8
DSM/DSMR 10
DSM/DSMR 12
DSM/DSMR 16

DSML
DSML
DSML
DSML

o o O O

p Schnittgeschwin-
R, re diget
(N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min)
<750 <250
>1000 <300
> 850 > 250
> 1000 > 300
<600 <200
<850 <250
<260
<350 <100
<500 <150
<400 <120
<350 <100
<700 <200
<900 <300
<900 <300
45-52 HRc 120-170
50-60 HRc
58-70 HRe
Vorschub f * beim Eckfrasen fiir Kleinere a, fr
Zustellung a, muss wie folgt berechnet 010xd fx3
werden. :
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values 025xd  f,x2
should be converted according formula. 050xd fx1
Eckfrasen / Shoulder milling
@d (mm) a,max (mm) ~ a,max (mm) f (mm)
3,0 <30 <0,03 0,020 - 0,035
4,0 <6,0 <0,05 0,030 - 0,045
5,0 <75 <0,07 0,035 - 0,055
6,0 <12,0 <0,10 0,045 - 0,065
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <32,0 <0,28 0,095 -0,125
20,0 <40,0 <0,35 0,105 - 0,140
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <0,17 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <320 <0,28 0,095-0,125
8,0 <16,0 <0,13 0,060 - 0,080
10,0 <20,0 <017 0,070 - 0,095
12,0 <240 <0,21 0,085-0,110
16,0 <320 <0,28 0,095-0,125

S—\\\\

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
1. Mindermengenschmierung
2. Luft

recommended cooling:
1. Minimum lubrication
2. Air

HPM
HSM

Eckenradius
Corner radius

* gehartetes Material
a, hardened material

a, bis/up to 2,00 x d
a, bis/up to 0,35 mm

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 1l /1ll / IV - weichfrasen
Recommended material group |/ 11/ 1Il / IV - soft milling

3-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckenradius
3-fluted, 45° helix angle, with corner radius

[]0,005[A] -
Iy S
A Q
2 2
= R R | — '
S S
S f

Bestellnummer r, d, d, d, l,
Part number

DSR.3.020.38.03 2 2 3 1,9 38
DSR.3.030.38.03 2 3 3 2.9 38
DSR.3.040.50.06 50
DSR.3.040.63.06 2 4 6 38 63
DSR.3.050.50.06 50
DSR.3.050.63.06 2 5 6 47 63
DSR.3.060.63.06 2 6 6 56 63
DSR.3.080.63.08 2 8 8 74 63
DSR.3.100.69.10 2 10 10 9.4 69
DSR.3.120.77.12 2 12 12 1.4 77
DSR.3.160.88.16 2 16 16 15,4 88

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

12
15
18

10,5
10,5

12,5

14,5

16,5
20,5
2585
30,5
38,0

DSR

0,2
0,2

0,2

0,2

0,3
0,5
0,5
0,5
0,5

Z X
©
()]
|_
3 A
3 A
A
3 A
A
3 A
3 A
3 A
3 A
3 A
3 A
N
S
H| o
HM-Sorten
Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 40 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 40 HRC
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SCHNITTDATEN DSR

CUTTING DATA DSR

(ph HORN pl»)

Schruppfraser
Roughing Endmill

Material R,

Material (N/mm2)

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%

. ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

f* »kt

ad

fr= fz\/aie

Vorschub f,* beim Eckfrésen fir kleinere Zustellung a, muss wie

folgt berechnet werden.

Zum Schlichten kann v, bis zu 30% erhoht werden.

At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should be converted e

according formula.

For finishing application v, can be increased up to 30%.

. Schnittgeschwin- AITiN-beschichtet
SN digkeit AITIN coated
Hardness ) 9 i\ coate
HB Cutting spged
(v, m/min) )

25y empfohlene Kihlung:
<300 1. Emulsion
> 250 90-140 2. Luft
> 300 70-110 3. Mindermengenschmierung
<200 100-130
<250 50-70 recommended cooling:
<260 100-190 1. Emulsion
<100 2. Air
<150 3. Minimum lubrication
<120
<100 HVM
<200 130-260 HPM
<300 30-50
<300 50-80

45-52 HRc 100-180

50-60 HRc

58-70 HRc Eckenradius

——

| |

a, bis/upto 1,0 x d
3 a, bisfupto 0,5 x d

Corner radius

a, bis/upto 1,0 x d

a, fr
010xd fx3
025xd fx2
050xd f,x1
Eckfrésen Schlitzfrésen
Shoulder milling Slot milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)
type
DSR 3 2,0 <20 <0,25 0,010- 0,020 <20 <20 0,010- 0,020
DSR 3 30 <30 <040 0,015- 0,025 <30 <30 0,015-0,025
DSR 3 4,0 <4,0 <0,80 0,020 - 0,030 <40 <40 0,020 - 0,030
DSR 3 5,0 <50 <1,00 0,020 - 0,030 <50 <50 0,020 - 0,030
DSR 3 6,0 <6,0 <225 0,025 - 0,040 <6,0 <6,0 0,025 - 0,040
DSR 3 8,0 <8,0 <3,00 0,030 - 0,050 <8,0 <80 0,030 - 0,050
DSR 3 10,0 <10,0 <3,75 0,035 - 0,065 <10,0 <10,0 0,035 - 0,065
DSR 3 12,0 <12,0 <6,00 0,045- 0,070 <12,0 <12,0 0,045-0,070
DSR 3 16,0 <16,0 <8,00 0,060 - 0,100 <16,0 <16,0 0,060 - 0,100

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL (ﬁh HORN [il)

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 1l /1ll / IV - weichfrasen D SF
Recommended material group |/ 11/ 1Il / IV - soft milling

3-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckfase

3-fluted, 45° helix angle, with corner chamfer

00054 N B
5 — - — g
S S
%
0

Bestellnummer d, d, b l, I, z N

Part number a
'—

DSF.3.020.38.03 2 3 0,10 38 8 3 A

DSF.3.030.38.03 8 3 0,10 38 10 3 A

DSF.3.040.50.04 4 4 0,10 50 12 3 A

DSF.3.050.50.05 ) 5 0,15 50 14 3 A

DSF.3.060.63.06 6 6 0,15 63 16 3 A

DSF.3.080.63.08 8 8 0,20 63 20 3 A

DSF.3.100.69.10 10 10 0,20 69 22 3 A

DSF.3.120.77.12 12 12 0,25 77 25 3 A

DSF.3.160.88.16 16 16 - 88 85 3 A

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet H| o
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen" bis ca. 54 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling" up to 54 HRC
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SCHNITTDATEN DSF

CUTTING DATA DSF

(ph HORN pl»)

Schruppfraser
Roughing Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle

Rm
(N/mm2)

<750
> 1000

> 850
> 1000

<600
<850

<350
<500
<400
<350
<700

<900
<900

For further material specifications see material cross reference list.

o

1/l werden.

f* »kt

ad

fre fz\/ait a, £

010xd fx3

025xd fx2

050xd fx1
Typ z @d (mm)
type
DSF 3 2,0
DSF 9 3,0
DSF 6 4,0
DSF 3 5,0
DSF S 6,0
DSF 3 8,0
DSF 3 10,0
DSF 3 12,0
DSF 3 16,0

Vorschub f * beim Eckfrasen fiir kleinere
. Zustellung a, muss wie folgt berechnet

At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values
should be converted according formula.

Eckfrésen
Shoulder milling

a,max (mm)

<30
<4,0
<50
<75
<9,0
<16,0
<20,0
<24,0
<32,0

Hérte Schnittlgesphwin-
digkeit
Hardness )
HB Cutting spged
(v, m/min)
<250
<300
>250 90-140
> 300 70-110
<200 100-130
<250 50-70
<260 100-190
<100
<150
<120
<100
<200 130-260
<300 30-50
<300 50-80
45-52 HRc 100-180
50-60 HRc
58-70 HRc

* a, bis/up to 2,0 x d
% a,bislpto 0,5xd
a

}

— | |-

— S

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:

1. Emulsion

2. Luft

3. Mindermengenschmierung

recommended cooling:
1. Emulsion

2. Air

3. Minimum lubrication

HVM
HPM

Fase
Chamfer

a, bis/upto 1,5 x d

Schlitzfrasen

Slot milling
amax (mm) f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)
<0,25 0,010 - 0,020 <20 <20 0,010 - 0,020
<0,40 0,015-0,025 <30 <30 0,015 - 0,025
<0,80 0,020 - 0,030 <40 <40 0,020 - 0,030
<1,00 0,020 - 0,030 <50 <50 0,020 - 0,030
<225 0,025 - 0,040 <6,0 <6,0 0,025 - 0,040
<3,00 0,030 - 0,050 <10,0 <80 0,030 - 0,050
<3,75 0,035 - 0,065 <120 <10,0 0,035 - 0,065
<6,00 0,045 - 0,070 <18,0 <12,0 0,045 - 0,070
<8,00 0,060 - 0,100 <24,0 <16,0 0,060 - 0,100

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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hochfester Stahl / high tensile steel

SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL

(ph HORN i)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Il - weich- und hartfrasen
Recommended material group Il - soft and hard milling

4-schneidig, 48° Drallwinkel, mit Eckfase

4-fluted, 48° helix angle, with corner chamfer

Bestellnummer
Part number

DSF.4.040.50.04
DSF.4.060.63.06
DSF.4.080.63.08
DSF.4.100.69.10
DSF.4.120.77.12
DSF.4.160.88.16

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation

Ddans

6

8
10
12
16

10
12
16

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Q60

0,10
0,15
0,20
0,20
0,25

50
63
63
69
77
88

12
16
20
22
25
35

DSF

B N - N SN N

N
S
H

TS3K

> > > > > >

HM-Sorten
Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fiir "Weich-Hartfrasen" bis ca. 54 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" up to 54 HRC



SCHNITTDATEN DSF

CUTTING DATA DSF

(ph HORN i)

Schruppfraser
Roughing Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle

Rm
(N/mm2)

<750
> 1000

> 850
> 1000

<600
<850

<350
<500
<400
<350
<700

<900
<900

For further material specifications see material cross reference list.

o

1/l werden.

f* »kt

ad
d a fr
fr=f\ L e 2
\/g 0,10xd f,x3
025xd fx2
050xd fx1
Typ z @d (mm)
type
DSF 4 4,0
DSF 4 6,0
DSF 4 8,0
DSF 4 10,0
DSF 4 12,0
DSF 4 16,0

Vorschub f * beim Eckfrasen fiir Kleinere
. Zustellung a, muss wie folgt berechnet

At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values
should be converted according formula.

Eckfrésen
Shoulder milling

a,max (mm)

<50
<9,0
<16,0
<20,0
<240
<320

Harte Schnittlgesphwin-
digkeit
Hardness )
HB Cutting speed
(v, m/min)
<250
<300
>250 100-150
> 300 90-130
<200 80-110
<250 50-70
<260 150-200
<100
<150
<120
<100
<200 130-260
<300 30-50
<300 50-80
45-52 HRc 100-180
50-60 HRc
58-70 HRc

* a, bis/up to 2,0 x d
% a,bislpto 0,5xd
a

}

— | |-

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:

1. Emulsion

2. Luft

3. Mindermengenschmierung

recommended cooling:
1. Emulsion

2. Air

3. Minimum lubrication

HVM
HPM

Fase
Chamfer

a, bis/upto 1,5 x d

Schlitzfrasen

Slot milling
amax (mm) f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)
<0,80 0,015- 0,025 <4, <40 0,015 - 0,025
<225 0,020 - 0,030 <6,0 <6,0 0,020 - 0,030
<3,00 0,025 - 0,035 <10,0 <80 0,025 - 0,035
<375 0,030 - 0,045 <12,0 <10,0 0,030 - 0,045
<6,00 0,035 - 0,050 <18,0 <12,0 0,035 - 0,050
<8,00 0,045 - 0,060 <240 <16,0 0,045 - 0,060

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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SCHRUPPFRASER geriffelt
ROUGHING RIPPED ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 11/ IV - weichfrasen D S RF

Recommended material group |/ 11 / IV - soft milling

3-schneidig, 40° Drallwinkel, mit Eckfase

3-fluted, 40° helix angle, with corner chamfer

Bestellnummer d, d, b l, l, z x
Part number 8
l—
DSRF.3.06.63.06.25 6 6 0,25 63 16 3
DSRF.3.08.63.08.50 8 8 0,50 63 20 3
DSRF.3.10.69.10.50 10 10 0,50 69 22 3
DSRF.3.12.77.12.50 12 12 0,50 77 25 3]
DSRF.3.16.88.16.10 16 16 - 88 32 3
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation m
0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen"
Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling"
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SCHNITTDATEN DSRF

CUTTING DATA DSRF

(ph HORN pl»)

Schruppfraser
Roughing Endmill

Material R, H:z::ss
i 2
Material (N/mm2) HB
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300
> 850 > 250
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 >300
. ) <600 <200
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Geharteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc
Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Vorschub f,* beim Eckfrasen fiir kleinere Zustellung a,
muss wie folgt berechnet werden.
,*»‘ ‘¢ Zum Schlichten kann v_bis zu 30% erhéht werden.
f )»K ¢
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should be —=
ad converted according formula.
For finishing application v, can be increased up to 30%.
=g
z ’ ae
a, fr
0,10xd fx3
025xd fx2
050xd f,x1 .
Eckfrasen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm)
type
DSRF 3 6,0 <9,0 <3,0
DSRF 3 8,0 <16,0 <40
DSRF 3 10,0 <200 <50
DSRF 3 12,0 <24,0 <6,0
DSRF 3 14,0 <28,0 <70
DSRF 3 16,0 <32,0 <8,0
DSRF 3 20,0 <40,0 <10,0

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

150-180
110-150

130-200

130-260

—_—

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:

1. Emulsion

2. Luft

3. Mindermengenschmierung

recommended cooling:
1. Emulsion

2. Air

3. Minimum lubrication

HVM
HPM

Fase
Chamfer
* a, bis/up to 2,0 x d a, bis/upto 2,0 x d
% a, bis/upto 0,5 x d
ae
Schlitzfrasen
Slot milling
f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)
0,03-0,04 <6,0 <6,0 0,03-0,04
0,04 - 0,06 <10,0 <8,0 0,04 - 0,06
0,06 -0,08 <15,0 <10,0 0,06 - 0,08
0,08-0,10 <240 <12,0 0,08-0,10
0,10-0,12 <28,0 <14,0 0,10-0,12
0,12-0,15 <32,0 <16,0 0,12-0,15
0,12-0,20 <40,0 <20,0 0,12-0,20

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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SCHRUPPFRASER geriffelt
ROUGHING RIPPED ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Ill - weichfrasen D S RR

Recommended material group Il - soft milling

3-schneidig, 32° Drallwinkel, mit Eckenradius
3-fluted, 32° helix angle, with corner radius

10,005 A] "\

00,
|
|
|
|
i
®d2 h5

Bestellnummer d, d, l, l, r z x
Part number 8
'—
DSRR.3.06.63.06.03 6 6 63 16 0,3 3]
DSRR.3.08.63.08.05 8 8 63 20 0,5 3
DSRR.3.10.69.10.05 10 10 69 22 0,5 3
DSRR.3.12.77.12.05 12 12 77 25 0,5 3]
DSRR.3.16.88.16.05 16 16 88 35 0,5 3
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation m
0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weichfrasen"
Carbide grade TS3K preferred for "Softmilling"
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SCHNITTDATEN DSRR

CUTTING DATA DSRR

(ph HORN pl»)

Schruppfraser
Roughing Endmill

Material R, H:z::ss
i 2
Material (N/mm2) HB
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300
> 850 > 250
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 >300
. ) <600 <200
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Geharteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc
Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Vorschub f,* beim Eckfrasen fiir kleinere Zustellung a,
muss wie folgt berechnet werden.
,*»L‘t Zum Schlichten kann v, bis zu 30% erhoht werden.
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should be —=
ad converted according formula.
For finishing application v, can be increased up to 30%.
=g
z ’ ae
a, fr
0,10xd fx3
025xd fx2
050xd f,x1 .
Eckfrasen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm)
type
DSRR 3 6,0 <9,0 <3,0
DSRR 3 8,0 <16,0 <4,0
DSRR 3 10,0 <20,0 <50
DSRR 3 12,0 <24,0 <6,0
DSRR 3 14,0 <28,0 <70
DSRR 3 16,0 <32,0 <8,0
DSRR 4 20,0 <40,0 <10,0

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

150-180
110-150

130-200

130-260

—_—

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:

1. Emulsion

2. Luft

3. Mindermengenschmierung

recommended cooling:
1. Emulsion

2. Air

3. Minimum lubrication

HVM
HPM

Eckenradius
Corner radius

* a, bis/up to 2,0 x d a, bis/upto 2,0 x d
4, a, bis/upto 0,5 x d
ae
Schlitzfrésen
Slot milling
f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)
0,03 - 0,04 <6,0 <6,0 0,03 - 0,04
0,04 - 0,06 <10,0 <80 0,04 - 0,06
0,06-0,08 <150 <10,0 0,06 - 0,08
0,08-0,10 <24,0 <12,0 0,08-0,10
0,10-0,12 <28,0 <14,0 0,10-0,12
0,12-0,15 <320 <16,0 0,12-0,15
0,12-0,20 <40,0 <20,0 0,12-0,20

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted (ﬁh HORN |]|D

Bevorzugte Werkstoffgruppe Ill und Titan D S RV

Recommended material group Il and Titanium

4-/ 5-schneidig, 45° Drallwinkel, mit Eckenradius
4-/ 5-fluted, 45° helix angle, with corner radius

[#]0,005[A] o =
~ wn

o =

— o

kel -~ ——— 1 ©

Q Q

* f

Standard
Standard
Bestellnummer r d, d, l, l, z N
Part number 8
'_
DSRV.4.03.38.03 0,2 3 3] 38 7 4
DSRV.4.04.50.04 0,2 4 4 50 9 4
DSRV.4.05.50.05 0,2 5 5 50 11 4
DSRV.4.06.63.06 0,3 6 6 63 13 4
DSRV.4.08.63.08 0,5 8 8 63 18 4
DSRV.4.10.69.10 0,5 10 10 69 22 4
DSRV.4.12.77.12 1,0 12 12 77 25 4
DSRV.5.16.88.16 1,0 16 16 88 35 )
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation m
0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
[ beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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SCHNITTDATEN DSRV

CUTTING DATA DSRV

(ph HORN ph)

Schruppfraser
Roughing Endmill

Material
Material

Rostfreier Stahl / Stainless steel

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Material
Material

Rostfreier Stahl / Stainless steel

E Titanlegierungen / Titanium alloys

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle

Rm
(N/mm?)

<600
<850

<900
<900

Beispiel:
Example:
1.4404
1.4435
1.4541
1.4571
1.4301

3.7024
3.7165

For further material specifications see material cross reference list.

]

Vorschub f * beim Eckfrésen fir kleinere Zustellung a,
muss wie folgt berechnet werden.

i —— At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should be
K converted according formula.
ad
d ae fZ*
fz*=fz\/; 0,10xd fx3
025xd fx2
050xd fx1
Eckfrasen

Typ z @d (mm)

type
DSRV 4 3,0
DSRV 4 4,0
DSRV 4 5,0
DSRV 4 6,0
DSRV 4 8,0
DSRV 4 10,0
DSRV 4 12,0
DSRV 5 16,0

Shoulder milling

Harte
Hardness
HB

<200
<250

<300
<300

——

amax (mm) amax (mm)

<40

<70

<9,0
<12,0
<16,0
<200
<24,0
<320

<05
<08
<12
<20
<30
<40
<60
<80

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

30-50
70 - 100

* a, bis/up to 2,0 x d
% a,bis/pto 0,5xd

TS3K-beschichtet
TS3K coated

empfohlene Kihlung:
Emulsion

recommended cooling:
Emulsion

Eckenradius
Corner radius

a, bis/upto 1,0 x d

Schlitzfrasen
Slot milling
f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)

0,01-0,02 <20 <30 0,01-0,02
0,02-0,03 <30 <40 0,02 - 0,03
0,02 -0,03 <40 <50 0,02 -0,03
0,02 - 0,04 <50 <6,0 0,02 - 0,04
0,03-0,05 <6,0 <8,0 0,03- 0,05
0,04 - 0,07 <8,0 <10,0 0,04 -0,07
0,05- 0,08 <10,0 <120 0,05-0,08
0,06 - 0,10 <12,0 <16,0 0,06 -0,10

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten konnen weiter in Abhéngigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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SCHAFTFRASER Fasen
ENDMILL Chamfering (gl HORN i)

Bevorzugte Werkstoffgruppe I/ 1l /1ll / IV - weich- und hartfrasen DSFF

Recommended material group | / 11/ 1Il / IV - soft and hard milling

4-schneidig
4-fluted

Bestellnummer d
Part number

DSFF.4.04.50.04.45 4 50
DSFF.4.06.63.06.45 6 63
DSFF.4.08.63.08.45 8 63
DSFF.4.10.69.10.45 10 69

DSFF.4.12.77.12.45 12 77

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

[ beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

o g A~ W N
B R e

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

HM-Sorte TS3K bevorzugt fir "Weich-Hartfrasen" bis ca. 60 HRC
Carbide grade TS3K preferred for "Soft- and Hardmilling" up to 60 HRC
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SCHNITTDATEN DSFF

CUTTING DATA DSFF

(ph HORN i)

Fasfraser
Chamfering Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys

Titanlegierungen / Titanium alloys

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle

Rm
(N/mm2)

<750
> 1000

> 850
> 1000

<600
<850

<350
<500
<400
<350
<700

<900
<900

For further material specifications see material cross reference list.

-

%

type
DSFF
DSFF
DSFF
DSFF
DSFF

L e

@ 1 abisipu0doxd

@d (mm)

4,0
6,0
8,0
10,0
12,0

Fasen
Chamfering

f (mm)

0,040 - 0,060
0,050 - 0,070
0,060 - 0,080
0,070 - 0,095
0,085-0,115

Harte

Hardness

HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

45-52 HRc
50-60 HRe
58-70 HRc

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

150-180
110-150

130-200

130-260

—_—

TS3K-beschichtet
TS3K coated

empfohlene Kihlung:
1. Emulsion
2. Luft

recommended cooling:
1. Emulsion
2. Air

HVM
HPM

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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SYSTEM DS
SYSTEM DP (ph HORN ph)

HOCHLEISTUNGSBEARBEITUNG

- abgestimmt fur gehartete Stahle -

HIGH PRODUCTIVE MACHINING

- for hardened steel materials -
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SYSTEM DS
SYSTEM DS

(ph HORN i)

P gehartete Stahle

hardened steels

Typ Seite
type Page
Micro Encerll Balinose, 2 futed DSKMH a72-75
ol St oot DSKH Q76-Q79
|I\\/|/Iiickr:>o|];rr?dsn?i7| 18:3: 22ﬂ§tgg neider DSTMH Q80-Q87
Torus B, 2 a0utod DSTH Q88-Q111
ol G vl Q112-Q115
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geharteter Stahl / hardened steel

MICROFRASER Voliradius
MICRO ENDMILL Ballnose (ﬁh HORN [il)

Hartfrasen 50 - 70 HRc DS KM H

Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

Bestellnummer d

d d | | r Z % dy \% w

Part number ! 2 3 ! 2 3 ! 2 2 8
'—

DSKMH.020.015 - 0,30 20° - N
DSKMH.020.030 02 | 4 | 018 | 50 | 030 | 060 | 010 | 2 | 40° | 15 | 20° R
DSKMH.020.050 0.18 1,00 40° | 15 | 20° N
DSKMH.030.015 - 045 20° ) A
DSKMH.030.030 03 | 4 | 028 | 50 | 045 | 090 | 015 | 2 | 40° | 15 | 20° R
DSKMH.030.050 0.28 1,50 40° | 15 | 20° R
DSKMH.040.015 ; 0,60 20° - N
DSKMH.040.030 04 | 4 | 038 | 50 | 060 | 120 | 020 | 2 | 40° | 15 | 20° R
DSKMH.040.050 0.38 2.00 40° | 15 | 20° R
DSKMH.050.015 - 075 20° ] A
DSKMH.050.030 0,47 1,50 40° | 15 | 20° R
DSKMH.050.050 05 | 4 | g47 | 50 | 075 | 559 | 025 | 2 | 45e | 15 | 20° N
DSKMH.050.070 047 3.50 40° | 15 | 20° R
DSKMH.060.015 - 0,90 20° - N
DSKMH.060.030 0,56 1,80 40° | 15 | 20° R
DSKMH.060.050 06 | 4 | g5 | 50 | 090 | 399 | 030 | 2 | 45e | 15 | 20° N
DSKMH.060.070 0.56 4.20 40° | 15 | 20° R
DSKMH.080.015 - 1,20 20° - R
DSKMH.080.030 075 240 40° | 15 | 20° R
DSKMH.080.050 08 | 4 | g75 | 50 | 120 | 4q9 | 040 | 2 | 45e | 15 | 20° R
DSKMH.080.070 075 560 40° | 15 | 20° N

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet Hi o
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades
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SCHNITTDATEN DSKMH
CUTTING DATA DSKMH

(ph HORN pi»)

Material
Material

H

Geharteter Stahl
Hardened steel

0,2 | 0,10

0,3 /0,15

04 10,20

051025

0,6

0,30

0,8 |0,40

|3 eff

*
|3 eff

i
I, at

Oo

0,30
0,60
1,00

0,45
0,90
1,50

0,60
1,20
2,00

0,75
1,50
2,50
3,50

0,90
1,80
3,00
4,20
1,20
2,40
4,00
5,60

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 - 60
60 - 65
65-70

bei

0,5°

0,50
0,70
1,15

0,65
1,05
1,65

0,80
1,35
2,20

0,95
1,70
2,75
3,75

1,10
2,00
3,25
4,50
1,45
2,65
4,30
5,95

H e
I

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

0,55
0,75
1,20

0,70
1,10
1,75

0,85
1,40
2,25

1,00
1,75
2,80
3,85

1,15
2,10
3,35
465
150
2,75
445
6,10

0,60
0,80
1,30

0,75
1,15
1,85

0,93
1,50
2,40

1,10
1,85
2,95
4,05

1,30
2,20
3,55
4,85
1,65
2,85
4,65
6,40

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen | schlichten
roughing finishing
v \A A4

120
100
80
70

150
130
110

90

50 - 60 HRc

& a a f a

0,65
0,90
1,35

0,85
1,25
1,95

1,05
1,60
2,55

1,25
1,95
3,10
4,30

1,40
2,30
3,70
5,11

1,80
3,00
4,90
6,75

0,02
0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,03
0,03
0,02

0,04
0,04
0,03
0,02

0,05
0,04
0,04
0,03

0,06
0,06
0,05
0,04

0,03
0,03
0,03

0,05
0,05
0,04

0,07
0,06
0,05

0,09
0,08
0,06
0,06
0,10
0,09
0,08
0,07
0,14
0,12
0,10
0,09

0,032
0,029
0,028

0,046
0,042
0,040

0,061
0,055
0,052

0,075
0,068
0,065
0,061

0,089
0,081
0,077
0,073
0,118
0,107
0,102
0,096

0,02
0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,03
0,03
0,02

0,04
0,04
0,03
0,02

0,05
0,04
0,04
0,03

0,06
0,06
0,05
0,04

schruppen
roughing

v

200
190
160
140

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
\A A

260
240
200
180

\A A4 v

0,02
0,02
0,01

0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02
0,02

0,03
0,03
0,02
0,02

0,03
0,03
0,03
0,03

0,010
0,009
0,008

0,013
0,012
0,010

0,015
0,014
0,012

0,018
0,016
0,014
0,014

0,020
0,018
0,016
0,016
0,025
0,023
0,020
0,019

0,01
0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,03
0,02
0,02

0,03
0,03
0,03
0,02

0,04
0,04
0,03
0,02

0,05
0,05
0,04
0,03

0,03
0,03
0,02

0,04
0,04
0,03

0,06
0,05
0,04

0,07
0,06
0,05
0,05

0,09
0,08
0,07
0,06
0,12
0,10
0,09
0,08

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
f-30% | f-30%

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

60 - 70 HRc

0,027
0,024
0,023

0,038
0,035
0,033

0,050
0,046
0,043

0,062
0,056
0,053
0,051

0,074
0,067
0,064
0,060

0,097
0,088
0,084
0,079

0,01
0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,03
0,02
0,02

0,03
0,03
0,03
0,02

0,04
0,04
0,03
0,02

0,05
0,05
0,04
0,03

\A A4

0,01
0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02
0,02

0,03
0,03
0,03
0,03

0,009
0,009
0,008

0,011
0,010
0,009

0,013
0,012
0,011

0,015
0,014
0,013
0,012

0,017
0,016
0,014
0,014
0,021
0,019
0,017
0,017

Q73
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geharteter Stahl / hardened steel

MICROFRASER Voliradius
MICRO ENDMILL Ballnose

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

710,005 A
p
- | 7 \R
51 | 8 -
o° ﬂ 2
Q / o
< I2 N S
™| 0,01 | %-
3 Q
Bestellnummer d, d, d, l, I, .
Part number
DSKMH.100.015 - 1,50
DSKMH.100.030 o | 4 |08 | | | 30
DSKMH.100.050 : 0,95 ’ 5,00
DSKMH.100.070 0,95 7.00
DSKMH.120.015 ] 1,80
DSKMH.120.030 1,15 3.60
DSKMH.120.050 12 1 4 | 445 | 50 | 180 | gqg
DSKMH.120.070 1 8,40
DSKMH.150.015 ; 225
DSKMH.150.030 1 PR ISEC P 4,50
DSKMH.150.050 5 145 | ° 25 7.50
DSKMH.150.070 1,45 10,50
DSKMH.200.015 ; 3,00
DSKMH.200.030 1,90 6,00
DSKMH.200.050 20 | 4 | 490 | 50 | 300 | 4900
DSKMH.200.070 1,90 14,00
DSKMH.250.015 ; 3,75
DSKMH.250.030 2.40 7.50
DSKMH.250.050 25 | 4 | o940 | 90 | 375 | 4250
DSKMH.250.070 2.40 17,50
DSKMH.300.015 ; 50 4,50
DSKMH.300.030 a0 | 4 | 290 |50 | | 900
DSKMH.300.050 : 200 | 50 | 4 15,00
DSKMH.300.070 290 | 60 21,00

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q74

0,50

0,60

0,75

1,00

1,25

1,50

Yi

20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°

DSKMH

dy

2

2,0
2,0
2,0

2,0
2,0
2,0

2,5
2,5
2,5

3,0
3,0
3,0

3,5
3,5
3,5

315
3,5
3,5

Y2

TS3E

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

> > > > > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSKMH
CUTTING DATA DSKMH

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

HSC Frasen
HSC milling

) Eintauchwinkel
Harte Diving angle

Vel konventionelles Frasen

RG] conventional milling

Material

HRc

schruppen
roughing
v

schlichten
finishing

\AA4

schruppen
roughing
v

schlichten
finishing
\A A4

l,<4xd,
f -30%

l,>4xd,
f -30%

260 4° &
240 3° 2°
200 2° 2°
180 2° 2°

H 50 - 55
Geharteter Stahl 55-60
Hardened steel 60 - 65

65-70

H e
I

0,5° | 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

120
100
80
70

150
130
110

90

200
190
160
140

|3 eff

*| 50 - 60 HRc

bei 60 - 70 HRc

3 eff

\AA4 v \AA4

1,50
3,00
5,00
7,00

1,80
3,60
6,00
8,40

2,25
4,50
7,50
10,50

3,00
6,00
10,00
14,00

3,75
7,50
12,50
17,50

4,50
9,00
15,00
21,00

1,75
3,30
5,35
7,40

2,06
3,90
6,35
8,85

2,55
4,80
7,90
11,00

3,30
6,45
10,55
14,65

4,05
7,95
13,10
18,20
4,85
9,49
15,65
21,80

1,80
3,35
545
7,55

2,15

2,00
3,50
5,75
7,95

2,35
4,20
6,85
9,50

2,85
5,15
8,50
11,80

3,75
6,85
11,30
14,75

4,60
8,50
14,05
20,05

5,50
10,30
>d2
>d2

2,20
3,70
6,05
8,35

2,60
4,40
7,20

10,00

3,15
5,40
8,90
12,90

4,10
7,20
12,10
17,85

5,10
8,90
15,60
> d2

6,05
> d2
>d2
> d2

0,08
0,07
0,06
0,05
0,10
0,08
0,07
0,06
0,12
0,11
0,09
0,07
0,16
0,14
0,12
0,10

0,20
0,18
0,15
0,12
0,24
0,21
0,18
0,15

0,17
0,15
0,13
0,11

0,21
0,18
0,15
0,14

0,26
0,23
0,19
0,17

0,35
0,30
0,26
0,23

0,43
0,38
0,32
0,28
0,52
0,45
0,38
0,34

0,146
0,133
0,126
0,120

0,175
0,159
0,151
0,143

0,218
0,198
0,188
0,178

0,289
0,263
0,250
0,237

0,361
0,328
0,312
0,295

0,432
0,393
0,373
0,354

0,08
0,07
0,06
0,05
0,10
0,08
0,07
0,06

0,12
0,11
0,09
0,07
0,16
0,14
0,12
0,10

0,20
0,18
0,15
0,12
0,24
0,21
0,18
0,15

0,04
0,04
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05
0,05

0,06
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,07
0,07

0,09
0,09
0,09
0,08

0,030
0,027
0,024
0,023

0,035
0,031
0,028
0,027

0,042
0,038
0,034
0,033

0,054
0,049
0,044
0,042

0,066
0,060
0,054
0,052

0,078
0,071
0,064
0,061

0,07
0,06
0,05
0,04
0,08
0,07
0,06
0,05
0,10
0,09
0,08
0,06
0,14
0,12
0,10
0,08
0,17
0,15
0,13
0,10
0,21
0,18
0,15
0,12

0,15
0,13
0,11
0,10

0,18
0,15
0,13
0,11

0,22
0,19
0,16
0,14

0,29
0,26
0,22
0,19
0,37
0,32
0,27
0,24

0,44
0,38
0,33
0,29

0,121
0,110
0,104
0,099

0,144
0,131
0,124
0,118

0,179
0,163
0,155
0,147

0,238
0,216
0,205
0,195

0,296
0,270
0,256
0,243

0,355
0,323
0,307
0,291

0,07
0,06
0,05
0,04
0,08
0,07
0,06
0,05

0,10
0,09
0,08
0,06
0,14
0,12
0,10
0,08
0,17
0,15
0,13
0,10
0,21
0,18
0,15
0,12

0,03
0,03
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04
0,03

0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,06
0,06

0,08
0,08
0,07
0,07

0,025
0,023
0,021
0,020

0,029
0,027
0,024
0,023

0,035
0,032
0,029
0,028

0,045
0,041
0,037
0,035

0,055
0,050
0,045
0,043

0,065
0,059
0,053
0,051

1,0 10,50

1,2 10,60 6,50

9,05

2,60
4,95
8,10
11,25

3,45
6,55
10,75
14,95

4,25
8,15
13,40
18,65
5,05
9,70
16,00
22,65

1,5 10,75
2,0 1,00
2,5

1,25

3,0 1,50

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q75
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geharteter Stahl / hardened steel

SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Hartfrasen 50 - 70 HRc DSKH
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

[#To005]A 1
> H
B a
<
Bestellnummer d, d, d, l, I, l, r z Y w
Part number 8
'—
DSKH.2.040.015 - 6,0 A
DSKH.2.040.030 4 6 3,8 64 6.0 12,0 20 9 20° A
DSKH.2.040.050 3,8 ’ 20,0 ’ A
DSKH.2.040.070 3,8 28,0 A
DSKH.2.050.015 - 64 7,5 A
DSKH.2.050.030 6 4.7 64 7 15,0 5 5 20° A
DSKH.2.050.050 5 4.7 64 S 25,0 S A
DSKH.2.050.070 47 78 35,0 A
DSKH.2.060.015 - 64 9,0 A
DSKH.2.060.030 5,7 64 18,0 A
DSKH.2.060.050 & ° 5,7 78 80 | 300 | 30 2 - N
DSKH.2.060.070 5,7 78 42,0 A
DSKH.2.080.015 - 64 12,0 A
DSKH.2.080.030 7,6 64 24,0 A
DSKH.2.080.050 . & 7.6 78 120 1 400 | 40 2 - N
DSKH.2.080.070 7,6 100 56,0 A
DSKH.2.100.015 - 78 15,0 A
DSKH.2.100.030 9,6 78 30,0 A
DSKH.2.100.050 o o 9,6 100 e 50,0 50 2 - R
DSKH.2.100.070 9,6 120 70,0 A
DSKH.2.120.015 - 78 18,0 A
DSKH.2.120.030 11,6 100 36,0 A
DSKH.2.120.050 12 12 11,6 120 180 | oo | 60 2 - N
DSKH.2.120.070 11,6 140 84,0 A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet H| e
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q76



SCHNITTDATEN DSKH
CUTTING DATA DSKH

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

HSC Frasen
HSC milling

Eintauchwinkel

Harte Diving angle

Vel konventionelles Frasen

RG] conventional milling

Material

HRc schruppen | schlichten | schruppen | schlichten

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

|3 eff

50 - 55
55 - 60
60 - 65
65-70

roughing
v

120
100
80
70

finishing
\A A4

roughing
v

10

12

2,0

A5

3,0

4,0

5,0

6,0

6,00
12,00
20,00
28,00

7,50
15,00
25,00
35,00

9,00
18,00
30,00
42,00

12,00
24,00
40,00
56,00

15,00
30,00
50,00
70,00

18,00
36,00
60,00
84,00

bei

0,5°

7,90
12,35
20,95
29,35

9,30
15,70
26,22
36,75

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
> d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

10

8,15
13,10
22,00
30,85

9,70
16,40
27,50

>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
>d2
>d2

20

9,00
14,50
24,45

>d2

10,60
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

30

10,00
16,25
> d2
> d2

11,75
> d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
> d2
> d2
> d2

0,37
0,32
0,27
0,22

0,46
0,40
0,34
0,28

0,55
0,48
0,41
0,34

0,74
0,64
0,54
0,45

0,92
0,80
0,68
0,56

1,10
0,96
0,82
0,67

0,83
0,75
0,68
0,64
1,10
1,00
0,90
0,85

1,38
1,25
1,13
1,06

1,93
1,75
1,58
1,49

2,48
2,25
2,03
1,91
3,03
2,75
2,48
2,34

150
130
110

90

50 - 60 HRc

0,07
0,06
0,06
0,05
0,08
0,07
0,07
0,06
0,09
0,08
0,08
0,07
0,11
0,10
0,10
0,09
0,13
0,12
0,11
0,11
0,15
0,14
0,13
0,13

0,35
0,30
0,26
0,21

0,40
0,35
0,30
0,25

0,46
0,40
0,34
0,28

0,58
0,50
0,43
0,35

0,69
0,60
0,51
0,42
0,81
0,70
0,60
0,49

200
190
160
140

\AA4

0,08
0,07
0,07
0,06
0,09
0,08
0,08
0,07

0,10
0,09
0,09
0,08
0,12
0,11
0,10
0,10

0,14
0,13
0,12
0,12
0,16
0,15
0,14
0,14

0,10
0,09
0,09
0,08

0,12
0,11
0,10
0,09

0,13
0,12
0,11
0,11

0,16
0,14
0,14
0,13
0,19
0,17
0,16
0,15
0,22
0,20
0,19
0,18

finishing
\A A/

260
240
200
180

0,31
0,27
0,23
0,19

0,39
0,34
0,29
0,24

0,47
041
0,35
0,29

0,63
0,54
0,46
0,38

0,78
0,68
0,58
0,48
0,94
0,82
0,69
0,57

0,66
0,85
0,77
0,72

1,17
1,06
0,96
0,90

1,40
1,28
1,15
1,08

1,87
1,70
1,53
1,45
2,34
2,13
1,91
1,81
2,81
2,55
2,30
2,17

l,<4xd,
f -30%

50
40
30
20

F

l,>4xd,
f -30%

60 - 70 HRc

0,06
0,05
0,05
0,05

0,07
0,06
0,06
0,05
0,07
0,07
0,06
0,06

0,09
0,09
0,08
0,08
0,11
0,10
0,10
0,09
0,13
0,12
0,11
0,11

0,31
0,17
0,14
0,12
0,24
0,21
0,18
0,15

0,29
0,26
0,22
0,18

0,39
0,34
0,29
0,24

0,49
0,43
0,36
0,30
0,59
0,51
0,43
0,36

30
20
20
20

\AA4

0,08
0,07
0,07
0,06
0,09
0,08
0,08
0,07

0,10
0,09
0,09
0,08
0,12
0,11
0,10
0,10

0,14
0,13
0,12
0,12
0,16
0,15
0,14
0,14

0,08
0,08
0,07
0,07

0,10
0,09
0,08
0,08

0,11
0,10
0,10
0,09

0,13
0,12
0,12
0,11
0,16
0,14
0,14
0,13
0,18
0,17
0,16
0,15

geharteter Stahl / hardened steel

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q77



geharteter Stahl / hardened steel

SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Hartfrasen 50 - 70 HRc DSKH
Hard milling 50 - 70 HRc

4-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/ 10,005 A'* I1

Va @d1 g7
de h5
N —

~[0,01
Bestellnummer d, d, d, l, I, l, r z Y w
Part number 8

'—
DSKH.4.040.015 - 6,0 A
DSKH.4.040.030 4 6 3,8 64 6.0 12,0 20 4 20° A
DSKH.4.040.050 3,8 ’ 20,0 ’ A
DSKH.4.040.070 3,8 28,0 A
DSKH.4.050.015 - 145 A
DSKH.4.050.030 6 4.7 64 7 15,0 5 4 20° A
DSKH.4.050.050 5 4.7 S 25,0 S A
DSKH.4.050.070 47 35,0 A
DSKH.4.060.015 - 64 9,0 A
DSKH.4.060.030 5,7 64 18,0 A
DSKH.4.060.050 & ° 5,7 78 80 | 300 | 30 “ N
DSKH.4.060.070 5,7 78 42,0 A
DSKH.4.080.015 - 64 12,0 A
DSKH.4.080.030 7,6 64 24,0 A
DSKH.4.080.050 8 8 7,6 78 120 | 400 | 40 | 4 N
DSKH.4.080.070 7,6 100 56,0 A
DSKH.4.100.015 - 78 15,0 A
DSKH.4.100.030 9,6 78 30,0 A
DSKH.4.100.050 o o 9,6 100 e 50,0 50 4 R
DSKH.4.100.070 9,6 120 70,0 A
DSKH.4.120.015 - 78 18,0 A
DSKH.4.120.030 11,6 100 36,0 A
DSKH.4.120.050 12 12 11,6 120 180 | oo | 60 “ N
DSKH.4.120.070 11,6 140 84,0 A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S

I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet H| e

Abmessungen in mm HM-Sorten

Dimensions in mm Carbide grades

Q78



SCHNITTDATEN DSKH
CUTTING DATA DSKH

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

HSC Frasen
HSC milling

Eintauchwinkel

Harte Diving angle

Veralese konventionelles Frasen

RG] conventional milling

Material

HRc schruppen | schlichten | schruppen | schlichten

roughing
v

finishing
\A A4

roughing
v

finishing
\A A/

l,<4xd,
f -30%

l,>4xd,
f -30%

260 5" &
240 4° 2°
200 3° 2°
180 2° 2°

H 50 - 55
Geharteter Stahl 55-60
Hardened steel 60 - 65

65-70

IEJE

0,5° | 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

120
100
80
70

150
130
110

90

200
190
160
140

|3 eff

ks

60 - 70 HRc

*|, . bei 50 - 60 HRc

3 eff

\AA4 v \AA4

6,00
12,00
20,00
28,00

7,50
15,00
25,00
35,00

9,00
18,00
30,00
42,00

12,00
24,00
40,00
56,00

15,00
30,00
50,00
70,00

18,00
36,00
60,00
84,00

7,90
12,35
20,95
29,35

9,30
15,70
26,22
36,75

> d2
> d2
> d2
>d2

> d2
> d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

8,15
13,10
22,00
30,85

9,70
16,40
27,50

>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
>d2
>d2

9,00
14,50
24,45

>d2

10,60
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

10,00
16,25
>d2
>d2

11,75
> d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

> d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
> d2
> d2

0,38
0,32
0,27
0,22

0,48
0,40
0,34
0,28

0,58
0,48
0,41
0,34

0,77
0,64
0,54
0,45

0,96
0,80
0,68
0,56

1,15
0,96
0,82
0,67

0,33
0,30
0,27
0,26

0,55
0,50
0,45
0,43

0,77
0,70
0,63
0,60
1,21
1,10
0,99
0,94

1,65
1,50
1,35
1,28
2,09
1,90
1,71
1,62

0,05
0,04
0,04
0,04
0,06
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,05

0,08
0,07
0,07
0,07

0,10
0,09
0,09
0,08
0,12
0,11
0,10
0,10

0,48
0,40
0,34
0,28
0,60
0,50
0,43
0,35

0,72
0,60
0,51
0,42

0,96
0,80
0,68
0,56
120
1,00
0,85
0,70
1,44
1,20
1,02
0,84

0,08
0,07
0,07
0,06
0,09
0,08
0,08
0,07

0,10
0,09
0,09
0,08
0,12
0,11
0,10
0,10

0,14
0,13
0,12
0,12
0,16
0,15
0,14
0,14

0,07
0,06
0,06
0,06
0,08
0,07
0,07
0,06

0,09
0,08
0,08
0,07
0,11
0,10
0,10
0,09
0,14
0,12
0,12
0,11
0,16
0,14
0,14
0,13

0,33
0,27
0,23
0,19
0,41
0,34
0,29
0,24

0,49
041
0,35
0,29

0,65
0,54
0,46
0,38

0,82
0,68
0,58
0,48
0,98
0,82
0,69
0,57

0,20
0,68
0,61
0,58

0,94
0,85
0,77
0,72

1,12
1,02
0,92
0,87

1,50
1,36
1,22
1,16

1,87
1,70
1,53
1,45
2,24
2,04
1,84
1,73

0,04
0,04
0,03
0,03

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05
0,04
0,07
0,06
0,06
0,06

0,08
0,08
0,07
0,07

0,10
0,09
0,09
0,08

0,41
0,34
0,29
0,24

0,51
0,43
0,36
0,30

0,61
0,51
0,43
0,36

0,82
0,68
0,58
0,48

1,02
0,85
0,72
0,60
1,22
1,02
0,87
0,71

0,08
0,07
0,07
0,06

0,09

0,06
0,05
0,05
0,05

0,07
0,06
0,06
0,06

0,08
0,07
0,07
0,06

0,09
0,09
0,08
0,08
0,11
0,11
0,10
0,09
0,13
0,12
0,12
0,11

0,08
0,07

0,10
0,09
0,09
0,08
0,12
0,11
0,10
0,10

0,14
0,13
0,12
0,12
0,16
0,15
0,14
0,14

10 | 50

12 | 6,0

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q79

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

MICROFRASER Torus
MICRO ENDMILL torus

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

A
. v - T
5 | O "
- Q 0
© <
& N
©
AN |2 fN Q
~[0,015 | >
3 ©
Q
Bestellnummer d, d, l, L, I3 d3
Part number
DSTMH.010.000.015 0,15 ;
DSTMH.010.000.030 | 91 | 4 | 50 | 015 | 5309 | 0084
DSTMH.020.000.015 0,30 ;
DSTMH.020.000.030 | 02 | 4 | 50 | 030 & 0,60 | 0,180
DSTMH.020.000.050 1,00 | 0,180
DSTMH.030.005.015 0,45 ;
DSTMH.030.005.030 | 03 | 4 | 50 | 045 0,90 | 0,280
DSTMH.030.005.050 150 | 0,280
DSTMH.040.005.015 0,60 ;
DSTMH.040.005.030 | 04 | 4 | 50 | 060 | 1,20 | 0380
DSTMH.040.005.050 200 | 0,380
DSTMH.050.005.015 075 ;
DSTMH.050.005.030 | o | o 1,50 | 0,470
DSTMH.050.005.050 S 45 75 | 250 | 0470
DSTMH.050.005.070 350 | 0,470
DSTMH.050.010.015 075 ;
DSTMH.050.010.030 | y o | o7s | 150 | 0470
DSTMH.050.010.050 S 5 5 | 250 | 0470
DSTMH.050.010.070 350 | 0,470
DSTMH.060.005.015 0,90 ;
DSTMH.060.005.030 1,80 | 0,560
DSTMH.060.005.050 | 96 | 4 | 90 | 090 | 349 | 560
DSTMH.060.005.070 420 | 0560
DSTMH.060.010.015 0,90 ;
DSTMH.060.010.030 | | , . .| 180 | 0560
DSTMH.060.010.050 ) ’ 3,00 | 0,560
DSTMH.060.010.070 420 | 0560

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q80

0,05

0,05

0,05

0,10

0,05

0,10

DSTMH

Yi

20°

20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°

dy,

1,5

Y2

TS3E

20°
20°

20°
20°

20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

> > > > > > > > > > > > > > > > > > >
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Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTMH
CUTTING DATA DSTMH

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

HSC Frasen
HSC milling

) Eintauchwinkel
Harte Diving angle

Veralese konventionelles Frasen

RG] conventional milling

Material

HRc

schruppen
roughing
v

schlichten
finishing

\AA4

schruppen
roughing
v

schlichten
finishing
\A A4

l,<4xd,
f -30%

l,>4xd,
f -30%

260 4° &
240 3° 2°
200 2° 2°
180 2° 2°

H 50 - 55 120
Geharteter Stahl 55-60 100 130
Hardened steel 60 - 65 80 110

65-70 70 90

150 200
190
160

140

|3 eff

. .
I, . bei

*l, . at v

3 eff

50 - 60 HRc 60 - 70 HRc

\A A/ v vvy

d r 0° |05 1° 2° & a a f a a f a a f a a f

0,15
0,30

0,30
02| - 0,60
1,00

0,45
0,90
1,50

0,60
1,20
2,00

0,75
1,50
2,50
3,50

0,75
1,50
2,50
3,50

0,90
1,80
3,00
4,20

0,90
1,80
3,00
4,20

0,30
0,50

0,50
0,70
1,15

0,65
1,06
1,65

0,80
1,40
2,20

1,00
1,70
2,75
S

1,00
1,70
2,75
3,75

1,15
2,05
3,30
4,50
1,15
2,05
3,30
4,50

0,35
0,55

0,55
0,75
1,20

0,70
1,10
1,75

0,85
1,45
2,30

1,05
1,75
2,85
3,90

1,06
1,75
2,85
3,90

1,20
2,10
3,40
4,65

1,20
2,10
3,35
4,65

0,40
0,60

0,60
0,85
1,30

0,80
1,20
1,85

0,95
1,55
2,40

1,15
1,90
3,00
4,10

1,15
1,90
3,00
4,10

1,35
2,25
3,55
4,90
1,35
2,20
3,55
4,90

0,45
0,70

0,70
0,90
1,40

0,90
1,25
1,95

1,10
1,65
2,55

1,30
2,00
3,15
4,30

1,30
2,00
3,15
4,30

1,55
2,35
3,75
5,15

1,50
2,35
3,75
5,15

0,02
0,02

0,05
0,04
0,03

0,07
0,06
0,05

0,09
0,08
0,07

0,12
0,10
0,09
0,07

0,12
0,10
0,09
0,07

0,14
0,12
0,10
0,08

0,14
0,12
0,10
0,08

0,01
0,01

0,03
0,03
0,02

0,04
0,04
0,03

0,06
0,05
0,04

0,07
0,07
0,06
0,05

0,07
0,07
0,06
0,05

0,09
0,08
0,07
0,06

0,09
0,08
0,07
0,06

0,005
0,005

0,006
0,006
0,006

0,008
0,007
0,007

0,009
0,009
0,008

0,011
0,010
0,009
0,009

0,011
0,010
0,010
0,009

0,012
0,011
0,010
0,010

0,012
0,01
0,011
0,010

0,02
0,02

0,03
0,03
0,03

0,05
0,05
0,04

0,07
0,06
0,05

0,09
0,08
0,06
0,05

0,09
0,08
0,06
0,05

0,10
0,09
0,08
0,06
0,10
0,09
0,08
0,06

0,01
0,01

0,01
0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,03
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04
0,04

0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05
0,05

0,05
0,05
0,05
0,05

0,006
0,006

0,008
0,008
0,007

0,011
0,010
0,009

0,013
0,012
0,010

0,015
0,013
0,012
0,012

0,015
0,014
0,013
0,012

0,017
0,015
0,014
0,013

0,017
0,016
0,014
0,014

0,02
0,02

0,04
0,03
0,03

0,06
0,05
0,04

0,08
0,07
0,06

0,10
0,09
0,07
0,06

0,10
0,09
0,07
0,06

0,12
0,10
0,09
0,07
0,12
0,10
0,09
0,07

0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,04
0,03
0,03

0,05
0,04
0,04

0,06
0,06
0,05
0,04

0,06
0,06
0,05
0,04

0,07
0,07
0,06
0,05
0,07
0,07
0,06
0,05

0,004
0,004

0,006
0,005
0,005

0,007
0,006
0,006

0,008
0,007
0,007

0,009
0,008
0,008
0,007

0,009
0,009
0,008
0,008

0,010
0,009
0,009
0,008

0,011
0,010
0,009
0,009

0,02
0,02

0,03
0,03
0,03

0,05
0,05
0,04

0,07
0,06
0,05

0,09
0,08
0,06
0,05

0,09
0,08
0,06
0,05

0,10
0,09
0,08
0,06
0,10
0,09
0,08
0,06

0,01
0,01

0,02
0,02
0,02

0,03
0,03
0,02

0,03
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04
0,04

0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05
0,05

0,05
0,05
0,05
0,05

0,005
0,005

0,007
0,006
0,006

0,009
0,008
0,008

0,01
0,010
0,009

0,013
0,011
0,010
0,010

0,013
0,012
0,011
0,010

0,014
0,013
0,012
0,011

0,015
0,013
0,012
0,011

0,1

0,3 | 0,05

04 |0,05

0,5 | 0,05

050,10

0,6 | 0,05

060,10

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q81

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

MICROFRASER Torus
MICRO ENDMILL torus

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

_ON

Q
Bestellnummer d, d, I, I, l, d,
Part number
DSTMH.080.005.015 12 ]
DSTMH.080.005.030 24 | 075
DSTMH.080.005.050 | 08 | 4 | %0 | 12 | 44 | 075
DSTMH.080.005.070 56 | 075
DSTMH.080.010.015 1,2 ;
DSTMH.080.010.030 05 | 4 o | 15| 24| 075
DSTMH.080.010.050 ’ 5 2 40 | 075
DSTMH.080.010.070 56 | 0,75
DSTMH.100.005.015 15 ;
DSTMH.100.005.030 ol 4 o | 30 | 095
DSTMH.100.005.050 ’ S S | 50 | 095
DSTMH.100.005.070 70 | 095
DSTMH.100.010.015 15 ;
DSTMH.100.010.030 30 | 095
DSTMH.100.010.050 1.0 4 150 15 55| ggos5
DSTMH.100.010.070 70 | 095
DSTMH.120.010.015 1,8 ;
DSTMH.120.010.030 36 | 115
DSTMH.120.010.050 1214 ) 50 | 18 | 545 | 115
DSTMH.120.010.070 84 | 1.15

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q82

0,05

0,10

0,05

0,10

0,10

Yi

20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°

DSTMH

Y

TS3E

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

> > > > > > > > > > > > > > > >
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SCHNITTDATEN DSTMH
CUTTING DATA DSTMH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 - 60
60 - 65
65-70

|3 eff

*
|3 eff

|3 eff
r 0°

1,20
2,40
4,00
5,60

1,20
2,40
4,00
5,60

1,50
3,00
5,00
7,00
1,50
3,00
5,00
7,00
1,80
3,60
6,00
8,40

0,8 | 0,05

08

0,10

1,0 | 0,05

1,0 | 0,10

1,2 10,10

bei

0,5°

1,45
2,70
4,35
5,95

1,45
2,65
4,35
5,95

1,75
3,30
5,35
7,40
1,75
3,30
5,35
7,40
2,10
3,90
6,40
8,85

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

1° 2°

155
2,75
445
6,10

1,55
2,75
4,45
6,10

1,85
3,40
5,50
7,60
1,85
3,40
5,50
7,60
2,20
4,00
6,55
9,05

1,72
2,90
4,70
6,45

1,70
2,90
4,65
6,44

2,10
3,55
5,80
8,00
2,10
3,55
5,80
8,00
2,45
4,25
6,90
8,55

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen | schlichten
roughing finishing
v \A A4

120
100
80
70

150
130
110

90

schruppen
roughing

v

200
190
160
140

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
\A A4

260
240
200
180

l,<4xd,
- 30%

Eintauchwinkel
Diving angle

l,>4xd
f -30%

1

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

30

1,95
3,05
4,95
6,80

1,95
3,05
4,95
6,80

2,40
3,75
6,10
8,45

2,35
3,75
6,10
8,45

2,79
4,45
7,25
10,60

0,18
0,16
0,14
0,11

0,18
0,16
0,14
0,11

0,23
0,20
0,17
0,14
0,23
0,20
0,17
0,14
0,28
0,24
0,20
0,17

0,11
0,10
0,09
0,08

0,11
0,10
0,09
0,08

0,14
0,13
0,11
0,10

0,14
0,13
0,11
0,10

0,17
0,16
0,13
0,12

50 - 60 HRc

0,015
0,013
0,013
0,012

0,015
0,014
0,013
0,012

0,017
0,016
0,015
0,014

0,018
0,016
0,015
0,014

0,020
0,019
0,018
0,017

0,14
0,12
0,10
0,08

0,14
0,12
0,10
0,08

0,17
0,15
0,13
0,11

0,17
0,15
0,13
0,11

0,21
0,18
0,15
0,13

\A A4

0,07
0,07
0,07
0,06

0,07
0,07
0,07
0,06

0,09
0,09
0,09
0,08

0,09
0,09
0,09
0,08
0,11
0,11
0,10
0,10

0,021
0,019
0,017
0,016

0,021
0,019
0,017
0,017

0,025
0,022
0,020
0,019

0,025
0,023
0,021
0,020

0,029
0,027
0,024
0,023

0,16
0,14
0,12
0,10

0,16
0,14
0,12
0,10

0,20
0,17
0,14
0,12

0,20
0,17
0,14
0,12
0,23
0,20
0,17
0,14

0,10
0,09
0,08
0,07

0,10
0,09
0,08
0,07

0,12
0,11
0,09
0,08
0,12
0,11
0,09
0,08
0,15
0,13
0,11
0,10

60 - 70 HRc

0,013
0,011
0,011
0,010

0,013
0,012
0,011
0,010

0,015
0,013
0,013
0,012

0,015
0,014
0,013
0,012

0,017
0,016
0,015
0,014

0,14
0,12
0,10
0,08

0,14
0,12
0,10
0,08
0,17
0,15
0,13
0,11

0,17
0,15
0,13
0,11
0,21
0,18
0,15
0,13

\A A4

0,07
0,07
0,06
0,06

0,07
0,07
0,06
0,06

0,09
0,09
0,08
0,08

0,09
0,09
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,09

0,018
0,016
0,014
0,014

0,018
0,016
0,015
0,014

0,021
0,019
0,017
0,016

0,021
0,019
0,018
0,017
0,025
0,023
0,020
0,019

Q83

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

MICROFRASER Torus
MICRO ENDMILL torus

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

(7 ooes] A
oV 2
5 | O "
2 )
©
Y
] "
~[0,015 | >
3 ©
Q
Bestellnummer d, d, I, L, l,
Part number
DSTMH.150.010.015 2.25
DSTMH.150.010.030 450
DSTMH.150.010.050 | :° | 4 | %0 | 225 | ;5
DSTMH.150.010.070 10,50
DSTMH.150.020.015 225
DSTMH.150.020.030 | . o | 22 450
DSTMH.150.020.050 5 5 25 | 750
DSTMH.150.020.070 10,50
DSTMH.150.050.015 225
DSTMH.150.050.030 | ) o | 22 450
DSTMH.150.050.050 5 5 25 1 750
DSTMH.150.050.070 10,50
DSTMH.200.010.015 3,00
DSTMH.200.010.030 6,00
DSTMH.200.010.050 | 20 | 4 | 50 | 3.00 | 4549
DSTMH.200.010.070 14,00
DSTMH.200.020.015 3,00
DSTMH.200.020.030 6.00
DSTMH.200.020.050 | 20 | 4 | 50 | 3.00 | 4409
DSTMH.200.020.070 14,00
DSTMH.200.050.015 3.00
DSTMH.200.050.030 6,00
DSTMH.200.050.050 | 20 | 4 | 50 | 300 | 4549
DSTMH.200.050.070 14,00

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q84

gth5

1,45
1,45
1,45

1,45
1,45
1,45

1,45
1,45
1,45

1,90
1,90
1,90

1,90
1,90
1,90

1,90
1,90
1,90

0,1

0,2

0,5

0,1

0,2

0,5

DSTMH

Y

20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°

dy,

2,5
2,5
2,5

2,5
2,5
2,5

2,5
2,5
2

3,0
3,0
3,0

3,0
3,0
3,0

3,0
3,0
3,0

Y

TS3E

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

> > > > > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTMH
CUTTING DATA DSTMH Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v_ = m/min Eintauchwinkel

Hart . ; . i
are konventionelles Frasen HSC Frasen Diving angle

i Hardness
m:tteerirﬁl conventional milling HSC milling

HRc schruppen | schlichten | schruppen | schlichten L<4xd L>4xd
roughing finishing roughing finishing e o U 3 o 1
v \A A/ v vvy | £.-30% | f,-30%

H 50 - 55 120 150 200 260 4° 3°
Geharteter Stahl 55 - 60 100 130 190 240 3° 2°
Hardened steel 60 - 65 80 110 160 200 2° 2°

65 -70 70 90 140 180 2° 2°

|3 eff

4l

5o DE 50 - 60 HRc 60 - 70 HRc
;o 8t v \A A/ v \AA

r 0° | 05°| 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

225| 255| 2,70 | 300| 345|035 021 0024|026 014 0035|029 0,118 0021|026 0,13 0,030
450 | 485 | 495| 525| 550 | 0,30 0,20 0022|023 0714 0032 026 0117 0019|023 0,13 0,027
750 | 79 810 | 855 | 9,00 0,26 0,47 0021|019 013 0,029 022 0,14 0,018 | 0,19 0,12 0,024
10,50 | 11,00 | 11,25 | 11,85 | 13,15 | 0,21 0,45 0,020 | 0,16 0,43 0,027 | 0,18 0,42 0,017 | 0,16 0,11 0,023

225| 255 | 2,70 | 300| 340 035 021 0025|026 014 0036 029 018 0021|026 0,13 0,031
450 | 485| 495 | 520 | 550|030 020 0023|023 014 0,033|02 017 0019|023 0,13 0,028
750 | 790 | 810 | 855 | 9,00 026 0,17 0022|019 0,13 0,030 022 0,14 0,018| 0,19 0,12 0,025
10,50 | 11,00 | 11,25 | 11,85 | 13,10 | 0,21 0,45 0,020 | 0,16 0,43 0,028 | 0,18 0,42 0,017 | 0,46 0,11 0,024

225 | 255 | 265| 290 | 325|035 021 0027|026 0714 0039|029 0118 0023|026 0,13 0,033
450 | 485| 495 | 520 | 545|030 020 0025|023 014 0036|026 0117 0021|023 0,43 0,030
750 | 790 | 810 | 850 | 895|026 0117 0023|019 0113 0032|022 0114 0,020| 0,19 0,92 0,027
10,50 | 11,00 | 11,25 | 11,80 | 13,00 | 0,21 0,45 0,022 | 0,16 0,43 0,031 | 0,18 0,42 0,019 | 0,46 0,11 0,026

3,00 335 355 | 395 | 450 | 046 0,29 0031|035 019 0045|039 0724 0026|035 0,17 0,038
6,00 | 645 | 6,60 695| 7,35 | 040 026 0028|030 0719 0041|034 022 0024|030 017 0,035
10,00 | 10,55 | 10,80 | 11,35 | 12,55 | 0,34 0,22 0,027 | 026 0,48 0,037 | 0,29 0,19 0,023 | 026 0,16 0,031
14,00 | 14,65 | 15,00 | 16,00 | 18,25 | 0,28 0,20 0,025| 0,21 0,47 0,035| 0,24 0,47 0,021 | 021 0,45 0,030

300 | 334 | 350 | 395| 445|046 029 0032|035 019 0046|039 024 0027|035 0,17 0,039
6,00 | 645 | 660 | 695 | 7,35 | 040 026 0029|030 019 0042|034 022 0024|030 0,17 0,036
10,00 | 10,65 [ 10,80 | 11,35 | 12,50 | 0,34 0,22 0,027 | 0,26 0,48 0,038 | 029 0,9 0,023 | 0,26 0,16 0,032
14,00 | 14,65 | 15,00 | 15,95 | 18,20 | 0,28 0,20 0,026 | 0,21 0,47 0,036 | 0,24 0,17 0,022 | 0,21 0,15 0,031

300 | 3,35 | 350 | 385| 435|046 029 0034|035 019 0049|039 024 0,029 035 0,17 0,042
6,00 | 645 | 6,60| 690 | 7,30 | 040 0,26 0031|030 0119 0,045 034 0,22 0026 030 0,17 0,038
10,00 | 10,65 [ 10,80 | 11,35 | 12,35 | 0,34 0,22 0,029 | 026 0,48 0,040 029 0,19 0,025| 0,26 0,16 0,034
14,00 | 14,65 | 15,00 | 15,90 | 18,05 | 0,28 0,20 0,027 | 021 0,47 0,038 024 0,17 0,023 | 0,21 0,45 0,033

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

15 | 01

15 102

15 | 05

20 | 01

20 | 02

20 | 05

Q85
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geharteter Stahl / hardened steel

MICROFRASER Torus
MICRO ENDMILL torus

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

A
) y L
5 | O "
- [S)
o
&\
l, fN
(0,015 | >
3 ©
Q
Bestellnummer d, d, l, 1, I,
Part number

DSTMH.250.010.015
DSTMH.250.010.030
DSTMH.250.010.050
DSTMH.250.010.070

DSTMH.250.020.015
DSTMH.250.020.030
DSTMH.250.020.050
DSTMH.250.020.070

DSTMH.250.050.015
DSTMH.250.050.030
DSTMH.250.050.050
DSTMH.250.050.070

2,5 4 50

2,5 4 50

2,5 4 50

DSTMH.300.010.015 50
DSTMH.300.010.030 50
DSTMH.300.010.050 | 9 | 4 | 50
DSTMH.300.010.070 60
DSTMH.300.020.015 50
DSTMH.300.020.030 50
DSTMH.300.020.050 30 | 4 | g
DSTMH.300.020.070 60
DSTMH.300.050.015 50
DSTMH.300.050.030 50
DSTMH.300.050.050 30 | 4 | g
DSTMH.300.050.070 60
DSTMH.300.100.015 50
DSTMH.300.100.030 50
DSTMH.300.100.050 | <9 | 4 | 50
DSTMH.300.100.070 60

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q86

3,75

3,75

3,75

4,50

4,50

4,50

4,50

3,75
7,50
12,50
17,50

3,75
7,50
12,50
17,50

3,75
7,50
12,50
17,50

4,50
9,00
15,00
21,00

4,50
9,00
15,00
21,00

4,50
9,00
15,00
21,00

4,50
9,00
15,00
21,00

24
24
2,4

24
24
24

24
24
24

2,9
2,9
2,9

2,9
2,9
2,9

2,9
2,9
29

2,9
2,9
2,9

0,1

0,2

0,5

0,1

0,2

0,5

1,0

Yi

20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°
20°
40°
40°
40°

DSTMH

dy,

3,5
3,5
3,5

315
3,5
35

3,5
315
3,5

3,5
3,5
3,5

3,5
3,5
315

35
3,5
3,5

3,5
3,5
3,5

Y

TS3E

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
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SCHNITTDATEN DSTMH
CUTTING DATA DSTMH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

|3eff

*|

bei
at

3 eff
3 eff

d r 0° |05°
3,75
7,50

12,50

17,50

3,75
7,50
12,50
17,50

3,75
7,50
12,50
17,50

4,50
9,00
15,00
21,00

4,50
9,00
15,00
21,00

4,50
9,00
15,00
21,00

4,50
9,00
15,00 | 15,65
21,00 | 21,80

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

4,15
8,00
13,10
18,25

4,15
8,00
13,10
18,25

4,10
8,00
13,10
18,25

4,95
9,55
15,70
21,80

4,90
9,55
15,65
21,80

4,90
9,50
15,65
21,80

4,90
9,50

25 | 0,1

2,5

0,2

25

05

3,0

0,1

3,0

0,2

3,0

05

30 | 1,0

10 20

4,35
8,20
13,45
18,70

4,35
8,20
13,45
18,70

4,30
8,15
13,40
18,65

5,20
9,75
16,15
22,80

5,20
9,75
16,15
22,80

5,15
9,75
16,10
22,80

5,10
9,70
16,05
22,70

4,90
8,60
14,15
20,35

4,85
8,60
14,15
20,35

4,80
8,60
14,05
20,25

5,80
10,65
>d2
>d2

5,80
10,65
> d2
>d2

5,70
10,55
>d2
>d2

5,60
10,45
>d2
>d2

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen | schlichten
roughing finishing
v \A A4

120
100
80
70

150
130
110

90

& a a f

5,55
9,10
> d2
>d2

5,50
9,10
>d2
>d2

5,40
9,05
>d2
>d2

6,65
> d2
> d2
> d2

6,60
>d2
>d2
>d2

6,45
>d2
> d2
> d2

6,25
> d2
>d2
>d2

0,58
0,50
0,43
0,35

0,58
0,50
0,43
0,35

0,58
0,50
0,43
0,35

0,69
0,60
0,51
0,42

0,69
0,60
0,51
0,42

0,69
0,60
0,51
0,42

0,69
0,60
0,51
0,42

0,36
0,33
0,28
0,24

0,36
0,33
0,28
0,24

0,36
0,33
0,28
0,24

0,43
0,39
0,33
0,29
0,43
0,39
0,33
0,29
0,43
0,39
0,33
0,29
0,43
0,39
0,33
0,29

0,038
0,034
0,032
0,031

0,038
0,035
0,033
0,031

0,040
0,037
0,035
0,033

0,044
0,040
0,038
0,036

0,045
0,041
0,039
0,037

0,047
0,043
0,040
0,038

0,050
0,046
0,043
0,041

50 - 60 HRc

0,43
0,38
0,32
0,26

0,43
0,38
0,32
0,26

0,43
0,38
0,32
0,26

0,52
0,45
0,38
0,32
0,52
0,45
0,38
0,32
0,52
0,45
0,38
0,32
0,52
0,45
0,38
0,32

schruppen
roughing

v

200
190
160
140

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
\A A

260
240
200
180

\ A A4 v

0,24
0,24
0,23
0,22

0,24
0,24
0,23
0,22

0,24
0,24
0,23
0,22

0,29
0,29
0,28
0,26

0,29
0,29
0,28
0,26

0,29
0,29
0,28
0,26

0,29
0,29
0,28
0,26

0,055
0,050
0,045
0,043

0,056
0,051
0,046
0,044

0,059
0,054
0,048
0,046

0,065
0,059
0,053
0,051

0,066
0,060
0,054
0,051

0,069
0,063
0,056
0,054

0,074
0,067
0,060
0,058

0,49
0,43
0,36
0,30

0,49
0,43
0,36
0,30

0,49
0,43
0,36
0,30

0,59
0,51
0,43
0,36

0,59
0,51
0,43
0,36

0,59
0,51
0,43
0,36

0,59
0,51
0,43
0,36

0,30
0,28
0,23
0,21

0,30
0,28
0,23
0,21

0,30
0,28
0,23
0,21

0,36
0,33
0,28
0,25

0,36
0,33
0,28
0,25

0,36
0,33
0,28
0,25

0,36
0,33
0,28
0,25

Eintauchwinkel
Diving angle

l,<4xd,
f -30%

l,>4

xd,

f,-30%

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

60 - 70 HRc
\AA/

0,032
0,029
0,028
0,026

0,032
0,029
0,028
0,027

0,034
0,031
0,029
0,028

0,037
0,034
0,032
0,031

0,038
0,035
0,033
0,031

0,040
0,036
0,034
0,033

0,043
0,039
0,037
0,035

0,43
0,38
0,32
0,26

0,43
0,38
0,32
0,26

0,43
0,38
0,32
0,26

0,52
0,45
0,38
0,32
0,52
0,45
0,38
0,32
0,52
0,45
0,38
0,32
0,52
0,45
0,38
0,32

0,21
0,21
0,20
0,19

0,21
0,21
0,20
0,19

0,21
0,21
0,20
0,19

0,26
0,26
0,24
0,23

0,26
0,26
0,24
0,23

0,26
0,26
0,24
0,23

0,26
0,26
0,24
0,23

0,047
0,042
0,038
0,036

0,047
0,043
0,039
0,037

0,050
0,045
0,041
0,039

0,055
0,050
0,045
0,043

0,056
0,051
0,046
0,044

0,058
0,053
0,048
0,046
0,063
0,057
0,051
0,049

Q87
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geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005|A

Bestellnummer d, d, ds I, I,
Part number

DSTH.2.040.020.015 ; 64
DSTH.2.040.020.030 38 64
DSTH.2.040.020.050 4 6 38 64 6
DSTH.2.040.020.070 38 78
DSTH.2.040.050.015 ; 64
DSTH.2.040.050.030 38 64
DSTH.2.040.050.050 4 6 38 64 6
DSTH.2.040.050.070 38 78
DSTH.2.040.100.015 ; 64
DSTH.2.040.100.030 38 64
DSTH.2.040.100.050 4 6 38 64 6
DSTH.2.040.100.070 38 78

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q88

12
20
28

12
20
28

12
20
28

0,2

0,5

1,0

DSTH

A % W
()
|_
A

. A

2 20 A
A
A

. A

2 20 .
A
A

. A
2 20 .
A
N
S
H| o
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

Harte
Hardness

HRc

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min

Cutting speed v_ = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen
roughing
v

schlichten
finishing

vyyvy

schruppen
roughing
v

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
vvyy

Eintauchwinkel
Diving angle

l,<4xd,
f -30%

l,>4xd,
f -30%

H 50 - 55
Geharteter Stahl 55-60
Hardened steel 60 - 65

65-70

120
100
80
70

150
130
110

90

200
190
160
140

260 4° S
240 3° 2°
200 2° 2°
180 2° 2°

*| 50 - 60 HRc

361 DEI 60 - 70 HRc

", at v \ A A / v \AA/

r 0° | 05°| 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

6,00
12,00
20,00
28,00

6,00
12,00
20,00
28,00

6,00
12,00
20,00 | 21,00
28,00 | 29,40

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

7,85
12,60
21,05
29,45

7,85
12,60
21,00
29,45

7,80
12,60

8,25
13,30
22,20
31,05

8,25
13,25
22,15
31,05

8,20
13,20
22,10
30,95

9,25
14,90
24,90

>d2

9,20
14,85
24,80
> 42
9,05
14,75
24,70
> 42

10,55
17,00
> d2
> d2

10,40
16,80
>d2
>d2

10,20
16,65
>d2
>d2

4,60
4,00
3,60
3,40
4,60
4,00
3,60
3,40
4,60
4,00
3,60
3,40

0,32
0,27
0,24
0,23

0,32
0,27
0,24
0,23
0,32
0,27
0,24
0,23

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04

0,40
0,35
0,32
0,30

0,40
0,35
0,32
0,30

0,40
0,35
0,32
0,30

0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09

0,06
0,06
0,05
0,05
0,06
0,06
0,05
0,05

0,07
0,06
0,05
0,05

4,60
4,00
3,60
3,40
4,60
4,00
3,60
3,40
4,60
4,00
3,60
3,40

0,21
0,21
0,19
0,18

0,21
0,21
0,19
0,18
0,21
0,21
0,19
0,18

0,04
0,04
0,03
0,03
0,04
0,04
0,03
0,03
0,04
0,04
0,04
0,03

0,37
0,32
0,29
0,27

0,37
0,32
0,29
0,27
0,37
0,32
0,29
0,27

0,10
0,09
0,08
0,08
0,10
0,09
0,08
0,08

0,10
0,09
0,08
0,08

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05
0,04

4 110
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geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL Cﬁh HORN [ill)

Hartfrasen 50 - 70 HRc DSTH
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005|A

Bestellnummer d

Part number ! 2 ° ! 2 ° Y H(BJ
'—
DSTH.2.050.020.015 - 64 7,5 A
DSTH.2.050.020.030 4,7 64 15,0 . A
DSTH.2.050.020.050 e £ 47 | ea | S | 250 | 02 2 | & s
DSTH.2.050.020.070 4,7 78 35,0 A
DSTH.2.050.050.015 - 64 7,5 A
DSTH.2.050.050.030 4,7 64 15,0 . A
DSTH.2.050.050.050 . © 47 64 i 25,0 b 2 20 R
DSTH.2.050.050.070 4,7 78 35,0 A
DSTH.2.050.100.015 - 64 7,5 A
DSTH.2.050.100.030 4,7 64 15,0 . A
DSTH.2.050.100.050 e 8 47 | ea | ¥ | 250 1Y 2| & s
DSTH.2.050.100.070 4,7 78 35,0 A
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet H| o
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q90



SCHNITTDATEN DSTH
CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min

Cutting speed v_ = m/min Eintauchwinkel

Material
Material

Harte
Hardness

HRc

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen
roughing
v

schlichten

HSC Frasen
HSC milling

schlichten

Diving angle

finishing
\A A4

schruppen

l,<4xd,

l,>4xd,

roughing

finishing

v

\AA4

f,-30%

f,-30%

150 200
190
160

140

260 4° S
240 3° 2°
200 2° 2°
180 2° 2°

H 50 - 55 120
Geharteter Stahl 55-60 100 130
Hardened steel 60 - 65 80 110

65-70 70 90

I, ., bei 50 - 60 HRc 60 - 70 HRc

", at v \ A A / v \AA/

r 0° | 05°| 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

7,50
15,00
25,00
35,00

7,50
15,00
25,00
35,00

7,50
15,00
25,00 | 26,30
35,00 | 36,80

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

9,45
15,80
26,35
36,85

9,40
15,80
26,30
36,85

9,40
15,75

9,95
16,65
21,75

>d2

9,90
16,65
27,75

>d2

9,85
16,60
27,70

>d2

11,15
>d2
>d2
>d2

11,06
>d2
>d2
> d2

10,95
> d2
> d2
>d2

> d2
> d2
> d2
>d2

>d2
>d2
> d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

NS
5,00
4,50
4,25
5,75
5,00
4,50
4,25

5,75
5,00
4,50
4,25

0,48
0,40
0,36
0,34
0,48
0,40
0,36
0,34
0,48
0,40
0,36
0,34

0,06
0,05
0,05
0,04
0,06
0,05
0,05
0,04

0,06
0,05
0,05
0,05

0,46
0,40
0,36
0,34
0,46
0,40
0,36
0,34
0,46
0,40
0,36
0,34

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10
0,12
0,11
0,10
0,10

0,07
0,07
0,06
0,06
0,07
0,07
0,06
0,06
0,08
0,07
0,06
0,06

5,75
5,00
4,50
4,25

5,75
5,00
4,50
4,25

5,75
5,00
4,50
4,25

0,29
0,29
0,26
0,25

0,29
0,29
0,26
0,25
0,29
0,29
0,26
0,25

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04

0,42
0,36
0,33
0,31
0,42
0,36
0,33
0,31

0,42
0,36
0,33
0,31

0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09

0,06
0,05
0,05
0,05
0,06
0,05
0,05
0,05

0,06
0,06
0,05
0,05

5 10

Q91

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005|A

Bestellnummer d, d, d3 I,
Part number

DSTH.2.060.020.015 ; 64
DSTH.2.060.020.030 57 64
DSTH.2.060.020.050 6 6 57 78
DSTH.2.060.020.070 57 78
DSTH.2.060.050.015 ; 64
DSTH.2.060.050.030 57 64
DSTH.2.060.050.050 6 6 57 78
DSTH.2.060.050.070 57 78
DSTH.2.060.100.015 - 64
DSTH.2.060.100.030 57 64
DSTH.2.060.100.050 6 6 57 78
DSTH.2.060.100.070 57 78
DSTH.2.060.200.015 - 64
DSTH.2.060.200.030 57 64
DSTH.2.060.200.050 6 6 57 78
DSTH.2.060.200.070 57 78

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q92

18
30
42

18
30
42

18
30
42

18
30
42

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min

Cutting speed v_ = m/min

Eintauchwinkel

konventionelles Frasen
conventional milling

HSC Frasen
HSC milling

schruppen
roughing
v

120
100
80
70

schlichten
finishing

vyyvy

150
130
110

90

schruppen
roughing
v

200
190
160
140

schlichten
finishing
vvyy

260
240
200
180

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
f-30% | f-30%

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

6 | 20

. .
l, . bei

I3eﬁ
0° |05°

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

9,00
18,00
30,00
42,00

9,00
18,00
30,00
42,00

9,00
18,00
30,00
42,00

9,00
18,00
30,00
42,00

10

> d2
> d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
> d2

20

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

30

> d2
> d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
>d2

>d2
> d2
> d2
>d2

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
540
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

0,64
0,53
0,48
0,45

0,64
0,53
0,48
0,45

0,64
0,53
0,48
0,45

0,64
0,53
0,48
0,45

50 - 60 HRc

0,06
0,06
0,05
0,05

0,07
0,06
0,05
0,05

0,07
0,06
0,06
0,05
0,07
0,07
0,06
0,06

0,52
0,45
0,41
0,38

0,52
0,45
0.41
0,38
0,52
0,45
0,41
0,38

0,52
0,45
0,41
0,38

\A A4

0,13
0,12
0,12
0,11

0,13
0,12
0,12
0,11

0,13
0,12
0,12
0,11
0,13
0,12
0,12
0,11

0,08
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

0,10
0,09
0,08
0,07

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

0,37
0,37
0,33
0,31

0,37
0,37
0,33
0,31

0,37
0,37
0,33
0,31
0,37
0,37
0,33
0,31

60 - 70 HRc

0,05
0,05
0,04
0,04

0,06
0,05
0,05
0,04

0,06
0,05
0,05
0,04

0,06
0,06
0,05
0,05

0,47
0.41
0,36
0,34

0,47
041
0,36
0,34

0,47
0,41
0,36
0,34
0,47
0,41
0,36
0,34

\AA

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10

0,07
0,06
0,06
0,06
0,07
0,06
0,06
0,06
0,07
0,07
0,06
0,06

0,08
0,07
0,07
0,06

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q93

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005|A

Bestellnummer d, d, d3 l,
Part number

DSTH.2.080.020.015 ; 64
DSTH.2.080.020.030 7.6 64
DSTH.2.080.020.050 8 8 76 78
DSTH.2.080.020.070 76 100
DSTH.2.080.050.015 ; 64
DSTH.2.080.050.030 76 64
DSTH.2.080.050.050 8 8 76 78
DSTH.2.080.050.070 76 100
DSTH.2.080.100.015 ; 64
DSTH.2.080.100.030 76 64
DSTH.2.080.100.050 8 8 76 78
DSTH.2.080.100.070 7 100
DSTH.2.080.200.015 ; 64
DSTH.2.080.200.030 76 64
DSTH.2.080.200.050 8 8 76 78
DSTH.2.080.200.070 76 100

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q94

12

12

12

12

12
24
40
56

12
24
40
56

12
24
40
56

12
24
40
56

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

|3 eff

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen | schlichten
roughing finishing
v \A A4

120 150
100 130
80 110
70 90

*
|3 eff

|3 eff
r 0°

12,00
24,00
40,00
56,00

12,00
24,00
40,00
56,00

12,00
24,00
40,00
56,00

12,00
24,00
40,00
56,00

8 |20

bei

0,5°

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
>d2
> d2
> d2

> d2
> d2
>d2
>d2

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

10

> d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
> d2

20

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

30

> d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

> d2
> d2
> d2
>d2

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80
9,20
8,00
7,20
6,80

0,95
0,79
0,71
0,67

0,95
0,79
0,71
0,67

0,95
0,79
0,71
0,67

0,95
0,79
0,71
0,67

50 - 60 HRc

0,08
0,07
0,07
0,06

0,08
0,08
0,07
0,06

0,09
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

0,63
0,55
0,50
0,47

0,63
0,55
0,50
0,47

0,63
0,55
0,50
0,47

0,63
0,55
0,50
0,47

schruppen
roughing

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
v \A A

260
240
200
180

200
190
160
140

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
f-30% | f-30%

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

¢

\A A4

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13
0,16
0,15
0,14
0,13

0,11
0,10
0,09
0,08
0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09
0,12
0,11
0,10
0,09

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

0,52
0,52
0,47
0,45

0,52
0,52
0,47
0,45

0,52
0,52
0,47
0,45

0,52
0,52
0,47
0,45

60 - 70 HRc

0,07
0,06
0,06
0,05
0,07
0,06
0,06
0,05
0,07
0,07
0,06
0,06

0,08
0,07
0,06
0,06

0,56
0,49
0,44
0,42

0,56
0,49
0,44
0,42

0,56
0,49
0,44
0,42

0,56
0,49
0,44
0,42

\A A4

0,14
0,13
0,12
0,11

0,14
0,13
0,12
0,11

0,14
0,13
0,12
0,11

0,14
0,13
0,12
0,11

0,09
0,08
0,08
0,07
0,09
0,08
0,08
0,07

0,09
0,08
0,08
0,07
0,09
0,09
0,08
0,08

Q95

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005|A

Bestellnummer d, d, d, I,
Part number

DSTH.2.100.020.015 ; 78
DSTH.2.100.020.030 96 78
DSTH.2.100.020.050 10 10 96 100
DSTH.2.100.020.070 96 120
DSTH.2.100.050.015 ] 78
DSTH.2.100.050.030 96 78
DSTH.2.100.050.050 10 10 96 100
DSTH.2.100.050.070 96 120
DSTH.2.100.100.015 ; 78
DSTH.2.100.100.030 96 78
DSTH.2.100.100.050 10 10 96 100
DSTH.2.100.100.070 9.6 120
DSTH.2.100.200.015 ; 78
DSTH.2.100.200.030 96 78
DSTH.2.100.200.050 10 10 96 100
DSTH.2.100.200.070 96 120

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q96

15

15

15

15

15
30
50
70

15
30
50
70

15
30
50
70

15
30
50
70

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min

Cutting speed v_ = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen
roughing
v

120
100
80
70

schlichten
finishing

vyyvy

150
130
110

90

schruppen
roughing
v

200
190
160
140

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
vvyy

260
240
200
180

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
f-30% | f-30%

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

4l
3 eff
|3 eff

r 0°

15,00
30,00
50,00
70,00

15,00
30,00
50,00
70,00

15,00
30,00
50,00
70,00

15,00
30,00
50,00
70,00

10 | 0,5

10 | 1,0

10 | 2,0

Abmessungen in
Dimensions in mm

bei

0,5°

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

mm

10

> d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
> d2

20

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

30

> d2
> d2
> d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
> d2
>d2

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

1,26
1,05
0,95
0,89
1,26
1,05
0,95
0,89
1,26
1,05
0,95
0,89
1,26
1,05
0,95
0,89

50 - 60 HRc

0,10
0,09
0,08
0,08

0,10
0,09
0,08
0,08

0,10
0,09
0,08
0,08
0,11
0,10
0,09
0,08

0,75
0,65
0,59
0,55

0,75
0,65
0,59
0,55

0,75
0,65
0,59
0,55
0,75
0,65
0,59
0,55

\A A4

0,18
0,17
0,16
0,15

0,18
0,17
0,16
0,15

0,18
0,17
0,16
0,15
0,18
0,17
0,16
0,15

0,13
0,12
0,11
0,10

0,14
0,12
0,11
0,10

0,14
0,13
0,11
0,11

0,14
0,13
0,12
0,11

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

0,68
0,68
0,61
0,58

0,68
0,68
0,61
0,58

0,68
0,68
0,61
0,58

0,68
0,68
0,61
0,58

60 - 70 HRc

0,08
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

0,66
0,58
0,52
0,49

0,66
0,58
0,52
0,49

0,66
0,58
0,52
0,49

0,66
0,58
0,52
0,49

\AA

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,10
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09

0,11
0,10
0,10
0,09
0,11
0,10
0,10
0,09

Q97

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005|A

Bestellnummer d, d, d, I,
Part number

DSTH.2.120.020.015 ] 78
DSTH.2.120.020.030 16 100
DSTH.2.120.020.050 12 12 11,6 120
DSTH.2.120.020.070 16 140
DSTH.2.120.050.015 ] 78
DSTH.2.120.050.030 16 100
DSTH.2.120.050.050 12 12 16 120
DSTH.2.120.050.070 16 140
DSTH.2.120.100.015 ; 78
DSTH.2.120.100.030 16 100
DSTH.2.120.100.050 12 12 16 120
DSTH.2.120.100.070 16 140
DSTH.2.120.200.015 ; 78
DSTH.2.120.200.030 16 100
DSTH.2.120.200.050 12 12 11,6 120
DSTH.2.120.200.070 16 140

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q98

18

18

18

18

18
36
60
84

18
36
60
84

18
36
60
84

18
36
60
84

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

|3 eff

*
|3 eff

|3 eff
r 0°

18,00
36,00
60,00
84,00

18,00
36,00
60,00
84,00

18,00
36,00
60,00
84,00

18,00
36,00
60,00
84,00

12 | 05

12 | 1,0

12 | 2,0

bei

0,5°

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
>d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

10

> d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

20

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
-30% | f,-30%
40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

¢

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen HSC Frasen

conventional milling HSC milling

schruppen | schlichten | schruppen | schlichten

roughing finishing roughing finishing

v \A A4 v \A A

120 150 200 260

100 130 190 240

80 110 160 200
70 90 140 180
50 - 60 HRc
v \A A4 v

3 | a a f a, a, f a, a,
>d2 /1380 157 012 |08 021 0,16 |13,80 0,84
>d2 12,00 1,31 011 | 0,75 0,9 0,14 | 12,00 0,84
>d2 /1080 1,18 0,0 | 068 0,48 0,13 | 10,80 0,75
>d2 10,20 1,11 0,09 | 0,64 0,7 0,12 | 10,20 0,71
>d2 1380 1,57 0412 | 0,86 0,21 0,6 |[13,80 0,84
>d2 11200 1,31 011 | 075 0,19 0,14 | 12,00 0,84
>d2 | 10,80 1,18 0,10 | 0,68 0,18 0,13 | 10,80 0,75
>d2 110,20 1,11 0,09 | 064 017 0,2 /10,20 0,71
>d2 | 1380 1,57 012 | 08 021 0,16 |13,80 0,84
>d2 (12,00 1,31 011 | 075 0,19 0,45 | 12,00 0,84
>d2 (10,80 1,18 0,0 | 068 0,48 0,13 | 10,80 0,75
>d2 |10,20 1,11 0,09 | 064 0,17 0,13 |10,20 0,71
>d2 (1380 157 013 |08 021 0,7 |13,80 0,84
>d2 | 12,00 1,31 011 | 0,75 0,19 0,15 | 12,00 0,84
>d2 ({1080 1,18 0,0 [ 068 0,18 0,14 | 10,80 0,75
>d2 (1020 1,11 0,0 | 064 0,17 0,43 [10,20 0,71

60 - 70 HRc

0,10
0,09
0,08
0,08

0,10
0,09
0,08
0,08

0,10
0,09
0,08
0,08
0,11
0,10
0,09
0,08

0,76
0,66
0,59
0,56

0,76
0,66
0,59
0,56

0,76
0,66
0,59
0,56
0,76
0,66
0,59
0,56

\A A4

0,18
0,17
0,16
0,15

0,18
0,17
0,16
0,15

0,18
0,17
0,16
0,15

0,18
0,17
0,16
0,15

0,12
0,11
0,11
0,10

0,13
0,12
0,11
0,10

0,13
0,12
0,11
0,11
0,13
0,12
0,12
0,11

Q99

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL Cﬁh HORN [ill)

Hartfrasen 50 - 70 HRc DSTH
Hard milling 50 - 70 HRc

4-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/o.005]A

Bestellnummer d

Y i
Part number ! 2 ° ! 2 ° 8
'—
DSTH.4.040.020.015 - 64 6 A
DSTH.4.040.020.030 4 6 3,8 64 6 12 0.2 4 o0 A
DSTH.4.040.020.050 3,8 64 20 ’ A
DSTH.4.040.020.070 3,8 78 28 A
DSTH.4.040.050.015 - 64 6 A
DSTH.4.040.050.030 4 6 3,8 64 6 12 0 4 20° A
DSTH.4.040.050.050 3,8 64 20 5 A
DSTH.4.040.050.070 3,8 78 28 A
DSTH.4.040.100.015 - 64 6 A
DSTH.4.040.100.030 3,8 64 12 . A
DSTH.4.040.100.050 4 g 3,8 64 e 20 1L & AL s
DSTH.4.040.100.070 3,8 78 28 A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet H| o
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q100



SCHNITTDATEN DSTH
CUTTING DATA DSTH Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v_ = m/min Eintauchwinkel
Material H:ri::ss konventionelles Frésen HSC Frasen Diving angle
Material conventional milling HSC milling
HRc schruppen | schlichten | schruppen | schlichten | | < 4y ¢ L>4xd
roughing finishing roughing finishing 3 o 1 3 o 1
v \AA/ v vvy | f-30% | f-30%
H 50 - 55 120 150 200 260 4° 3°
Geharteter Stahl | 55 -60 100 130 190 240 3° 2°
Hardened steel 60 - 65 80 110 160 200 2° 2°
65-70 70 90 140 180 2° 2°

*|

o DEI 50 - 60 HRc 60 - 70 HRc
Ty o At v \A A/ v \AA/

r 0° | 05°| 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

6,00 7,85 | 825| 9,25 |10,55 | 460 032 004 | 040 011 005 460 017 004 | 037 0710 0,04
12,00 | 12,60 | 13,30 | 14,90 | 17,00 | 400 027 004 | 035 0,0 0,05 | 400 0117 0,03 | 032 0,09 0,04
20,00 | 21,05 | 22,20 | 24,90 | >d2 | 360 024 003 | 032 009 004 360 015 003 | 029 0,08 0,04
28,00 | 29,45 | 31,05 | >d2 | >d2| 340 023 003|030 009 004 | 340 014 003|027 0,08 0,04

6,00 7,85 | 825| 9,20 10,40 | 460 032 004 | 040 011 005 460 0717 004 | 037 010 0,05
12,00 | 12,60 [ 13,25 | 14,85 | 16,80 | 4,00 027 0,04 | 035 0,0 0,05 | 400 017 0,03 | 0,32 0,09 0,04
20,00 121,00 | 22,15 | 24,80 | >d2 | 360 024 003 | 0,32 0,09 0,04 | 360 015 003 | 029 0,08 0,04
28,00 | 29,45 31,05 | >d2 | >d2| 340 023 003|030 009 004|340 014 003|027 0,08 0,04

6,00 | 7,80 | 820 | 9,05|10,20 | 460 032 0,04 | 040 011 005 460 017 004 | 037 010 0,05
12,00 | 12,60 (13,20 | 14,75 | 16,65 | 400 027 0,04 | 035 0,0 0,05 | 400 017 0,03 | 0,32 0,09 0,04
20,00 | 21,00 | 22,10 | 24,70 | >d2 | 360 024 003 | 032 0,09 0,04 | 360 015 0,03 | 029 008 0,04
28,00 29,40 | 30,95 | >d2 | >d2 | 340 023 003 030 009 004 340 014 003|027 008 0,04

4 110

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q101

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL Cﬁh HORN [ill)

Hartfrasen 50 - 70 HRc DSTH
Hard milling 50 - 70 HRc

4-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/o.005]A

Bestellnummer d

Part number ! 2 ° ! 2 ° Y Eé
'—
DSTH.4.050.020.015 - 64 7,5 A
DSTH.4.050.020.030 4,7 64 15,0 . A
DSTH.4.050.020.050 e £ 47 | ea | S | 250 | 02 “ | & s
DSTH.4.050.020.070 4,7 78 35,0 A
DSTH.4.050.050.015 - 64 7,5 A
DSTH.4.050.050.030 4,7 64 15,0 s A
DSTH.4.050.050.050 . © 47 64 i 25,0 b 4 20 R
DSTH.4.050.050.070 4,7 78 35,0 A
DSTH.4.050.100.015 - 64 7,5 A
DSTH.4.050.100.030 4,7 64 15,0 . A
DSTH.4.050.100.050 e 8 47 | ea | ¥ | 250 1Y “ | & s
DSTH.4.050.100.070 4,7 78 35,0 A
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet H| o
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q102



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H

Geharteter Stahl

Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen | schlichten
roughing finishing
v \A A4

150
130
110

90

120
100
80
70

schruppen
roughing

v

200
190
160
140

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
\A A

260
240
200
180

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
-30% | f -30%
40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

*|
3 eff
|3 eff

r 0°

7,50
15,00
25,00
35,00

7,50
15,00
25,00
35,00

7,50
15,00
25,00
35,00

5 10

bei

0,5°

9,45
15,80
26,35
36,85

9,40
15,80
26,30
36,85

9,40
15,75
26,30
36,80

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

10

9,95
16,65
21,75

>d2

9,90
16,65
27,75

>d2

9,85
16,60
27,70

>d2

20

11,15
>d2
>d2
>d2

11,06
>d2
>d2
> d2

10,95
> d2
> d2
>d2

30

> d2
> d2
> d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

NS
5,00
4,50
4,25

5,75
5,00
4,50
4,25

5,75
5,00
4,50
4,25

0,48
0,40
0,36
0,34
0,48
0,40
0,36
0,34
0,48
0,40
0,36
0,34

50 - 60 HRc

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04

0,46
0,40
0,36
0,34
0,46
0,40
0,36
0,34
0,46
0,40
0,36
0,34

\A A4

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10
0,12
0,11
0,10
0,10

0,06
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,05
0,05

0,06
0,06
0,05
0,05

5,75
5,00
4,50
4,25

5,75
5,00
4,50
4,25

5,75
5,00
4,50
4,25

0,27
0,27
0,24
0,23

0,27
0,27
0,24
0,23
0,27
0,27
0,24
0,23

60 - 70 HRc

0,04
0,04
0,03
0,03
0,04
0,04
0,03
0,03
0,04
0,04
0,04
0,03

0,42
0,36
0,33
0,31
0,42
0,36
0,33
0,31

0,42
0,36
0,33
0,31

\AA/

0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09

0,05
0,05
0,05
0,04
0,05
0,05
0,05
0,04
0,06
0,05
0,05
0,05

Q103

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

4-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005 | A

Bestellnummer d, d, d3
Part number

DSTH.4.060.020.015 -
DSTH.4.060.020.030 57
DSTH.4.060.020.050 6 6 57
DSTH.4.060.020.070 57
DSTH.4.060.050.015 ;
DSTH.4.060.050.030 57
DSTH.4.060.050.050 6 6 57
DSTH.4.060.050.070 57
DSTH.4.060.100.015 -
DSTH.4.060.100.030 57
DSTH.4.060.100.050 6 6 57
DSTH.4.060.100.070 57
DSTH.4.060.200.015 -
DSTH.4.060.200.030 57
DSTH.4.060.200.050 6 6 57
DSTH.4.060.200.070 57

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q104

64
64
78
78

64
64
78
78

64
64
78
78

64
64
78
78

18
30
42

18
30
42

18
30
42

18
30
42

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

. .
l, . be€i

|3 eff

r 0° |05°
>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

9,00
18,00
30,00
42,00

9,00
18,00
30,00
42,00

9,00
18,00
30,00
42,00

9,00
18,00
30,00
42,00

6 | 20

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

HSC Frasen
HSC milling

10

>d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
> d2

20

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

schruppen
roughing
v

120
100
80
70

& a

> d2
> d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
>d2

> d2
> d2
> d2
> d2

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

schlichten
finishing

vyv

150
130
110

90

schruppen
roughing
v

200
190
160
140

50 - 60 HRc

0,64
0,53
0,48
0,45

0,64
0,53
0,48
0,45

0,64
0,53
0,48
0,45

0,64
0,53
0,48
0,45

0,05
0,05
0,04
0,04

0,06
0,05
0,05
0,04

0,06
0,05
0,05
0,04

0,06
0,05
0,05
0,05

\A A4

0,52
0,45
0,41
0,38

0,52
0,45
0.41
0,38
0,52
0,45
0,41
0,38

0,52
0,45
0,41
0,38

0,13
0,12
0,12
0,11

0,13
0,12
0,12
0,11

0,13
0,12
0,12
0,11
0,13
0,12
0,12
0,11

schlichten
finishing
\A A

260
240
200
180

0,07
0,06
0,06
0,05
0,07
0,07
0,06
0,06
0,07
0,07
0,06
0,06

0,08
0,07
0,06
0,06

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

6,90
6,00
5,40
5,10

0,37
0,37
0,34
0,32

0,37
0,37
0,34
0,32

0,37
0,37
0,34
0,32

0,37
0,37
0,34
0,32

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
f-30% | f-30%

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

60 - 70 HRc

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04

0,05
0,05
0,04
0,04

0,47
0,41
0,36
0,34
047
0,41
0,36
0,34

0,47
0,41
0,36
0,34
0,47
0,41
0,36
0,34

\AA

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10

0,12
0,11
0,10
0,10

0,06
0,06
0,05
0,05
0,06
0,06
0,05
0,05

0,06
0,06
0,06
0,05
0,07
0,06
0,06
0,06

Q105

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

4-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005 | A

Bestellnummer d, d, d,
Part number

DSTH.4.080.020.015 -
DSTH.4.080.020.030 7.6
DSTH.4.080.020.050 8 8 76
DSTH.4.080.020.070 76
DSTH.4.080.050.015 ;
DSTH.4.080.050.030 76
DSTH.4.080.050.050 8 8 76
DSTH.4.080.050.070 76
DSTH.4.080.100.015 ;
DSTH.4.080.100.030 76
DSTH.4.080.100.050 8 8 76
DSTH.4.080.100.070 7
DSTH.4.080.200.015 ;
DSTH.4.080.200.030 76
DSTH.4.080.200.050 8 8 76
DSTH.4.080.200.070 76

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q106

64
64
78
100

64
64
78
100

64
64
78
100

64
64
78
100

12

12

12

12

12
24
40
56

12
24
40
56

12
24
40
56

12
24
40
56

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen | schlichten
roughing finishing
v \A A4

120
100
80
70

150
130
110

90

schruppen
roughing

v

20
19
16
14

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
\A A

0 260
0 240
0 200
0 180

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
-30% | f -30%
40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

*|
3 eff
|3 eff

r 0°

12,00
24,00
40,00
56,00

12,00
24,00
40,00
56,00

12,00
24,00
40,00
56,00

12,00
24,00
40,00
56,00

8 20

bei

0,5°

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

10

>d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
> d2

20

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

30

> d2
> d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
> d2
> d2

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80
9,20
8,00
7,20
6,80

0,95
0,79
0,71
0,67

0,95
0,79
0,71
0,67

0,95
0,79
0,71
0,67

0,95
0,79
0,71
0,67

50 - 60 HRc

0,07
0,06
0,06
0,05

0,07
0,06
0,06
0,05

0,07
0,06
0,06
0,05
0,07
0,07
0,06
0,06

0,63
0,55
0,50
0,47

0,63
0,55
0,50
0,47

0,63
0,55
0,50
0,47

0,63
0,55
0,50
0,47

\A A4

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13
0,16
0,15
0,14
0,13

0,09
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,08
0,07
0,10
0,09
0,08
0,08

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

9,20
8,00
7,20
6,80

0,58
0,58
0,52
0,49

0,58
0,58
0,52
0,49

0,58
0,58
0,52
0,49

0,58
0,58
0,52
0,49

60 - 70 HRc

0,06
0,05
0,05
0,05

0,06
0,05
0,05
0,05

0,06
0,06
0,05
0,05

0,06
0,06
0,05
0,05

0,56
0,49
0,44
0,42

0,56
0,49
0,44
0,42

0,56
0,49
0,44
0,42

0,56
0,49
0,44
0,42

\AA

0,14
0,13
0,12
0,11

0,14
0,13
0,12
0,11

0,14
0,13
0,12
0,11

0,14
0,13
0,12
0,11

0,08
0,07
0,07
0,06

0,08
0,07
0,07
0,06
0,08
0,07
0,07
0,07
0,08
0,08
0,07
0,07

Q107

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

4-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005 | A

Bestellnummer d, d, d,
Part number

DSTH.4.100.020.015 -
DSTH.4.100.020.030 96
DSTH.4.100.020.050 10 10 96
DSTH.4.100.020.070 96
DSTH.4.100.050.015 -
DSTH.4.100.050.030 96
DSTH.4.100.050.050 10 10 96
DSTH.4.100.050.070 96
DSTH.4.100.100.015 ;
DSTH.4.100.100.030 96
DSTH.4.100.100.050 10 10 96
DSTH.4.100.100.070 96
DSTH.4.100.200.015 ;
DSTH.4.100.200.030 96
DSTH.4.100.200.050 10 10 96
DSTH.4.100.200.070 96

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q108

78
78
100
120

78
78
100
120

78
78
100
120

78
78
100
120

15

15

15

15

15
30
50
70

15
30
50
70

15
30
50
70

15
30
50
70

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
H| o

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH

CUTTING DATA DSTH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

. .
l, . be€i

|3 eff

r 0° |05°
>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

15,00
30,00
50,00
70,00

15,00
30,00
50,00
70,00

15,00
30,00
50,00
70,00

15,00
30,00
50,00
70,00

10 | 0,5

10 | 1,0

10 | 2,0

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

HSC Frasen
HSC milling

10

> d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
> d2

20

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
> d2

> d2
> d2
> d2
> d2

> d2
>d2
>d2
>d2

schruppen
roughing
v

120
100
80
70

& a

> d2
>d2
> d2
> d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
> d2
> d2

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

schlichten
finishing

vyv

150
130
110

90

schruppen
roughing
v

200
190
160
140

50 - 60 HRc

1,26
1,05
0,95
0,89
1,26
1,05
0,95
0,89
1,26
1,05
0,95
0,89
1,26
1,05
0,95
0,89

0,08
0,07
0,07
0,06

0,08
0,08
0,07
0,06

0,08
0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,07
0,07

\A A4

0,75
0,65
0,59
0,55
0,75
0,65
0,59
0,55
0,75
0,65
0,59
0,55
0,75
0,65
0,59
0,55

0,18
0,17
0,16
0,15

0,18
0,17
0,16
0,15

0,18
0,17
0,16
0,15
0,18
0,17
0,16
0,15

schlichten
finishing
\A A

260
240
200
180

0,11
0,10
0,09
0,08
0,11
0,10
0,09
0,09
0,11
0,10
0,09
0,09
0,12
0,11
0,10
0,09

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

11,50
10,00
9,00
8,50
11,50
10,00
9,00
8,50

0,79
0,79
0,71
0,67

0,79
0,79
0,71
0,67

0,79
0,79
0,71
0,67

0,79
0,79
0,71
0,67

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
f-30% | f-30%

40 30
3° 2°
2° 2°
2° 2°

60 - 70 HRc

0,07
0,06
0,06
0,06
0,07
0,07
0,06
0,06
0,07
0,07
0,06
0,06

0,08
0,07
0,06
0,06

0,66
0,58
0,52
0,49

0,66
0,58
0,52
0,49

0,66
0,58
0,52
0,49

0,66
0,58
0,52
0,49

\AA

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,16
0,15
0,14
0,13

0,09
0,09
0,08
0,08
0,09
0,09
0,08
0,08

0,10
0,09
0,08
0,08
0,10
0,09
0,09
0,08

Q109

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN i)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

4-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005 | A

Bestellnummer d, d, d,
Part number

DSTH.4.120.020.015 -
DSTH.4.120.020.030 16
DSTH.4.120.020.050 12 12 11,6
DSTH.4.120.020.070 16
DSTH.4.120.050.015 ;
DSTH.4.120.050.030 16
DSTH.4.120.050.050 12 12 16
DSTH.4.120.050.070 16
DSTH.4.120.100.015 ;
DSTH.4.120.100.030 16
DSTH.4.120.100.050 12 12 16
DSTH.4.120.100.070 16
DSTH.4.120.200.015 ;
DSTH.4.120.200.030 16
DSTH.4.120.200.050 12 12 11,6
DSTH.4.120.200.070 16

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q110

78
100
120
140

78
100
120
140

78
100
120
140

78
100
120
140

18

18

18

18

18
36
60
84

18
36
60
84

18
36
60
84

18
36
60
84

DSTH

0,2

0,5

1,0

2,0

TS3E

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
S
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HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTH
CUTTING DATA DSTH Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v_ = m/min Eintauchwinkel
Material H:ri::ss konventionelles Frésen HSC Frasen Diving angle
Material conventional milling HSC milling
HRc schruppen | schlichten | schruppen | schlichten | | < 4y ¢ L>4xd
roughing finishing roughing finishing 3 o 1 3 o 1
v \AAJ v vvy | f-30% | f-30%
H 50 - 55 120 150 200 260 4° 3°
Geharteter Stahl | 55 -60 100 130 190 240 3° 2°
Hardened steel 60 - 65 80 110 160 200 2° 2°
65-70 70 90 140 180 2° 2°

*|

5o DE 50 - 60 HRc 60 - 70 HRc
“ly o 8t v \A A/ v \AA/

r 0° | 05°| 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

1800 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2|1380 157 0410 | 0,86 021 013 1380 100 008 | 076 018 011
3600 | >d2| >d2 | >d2 | >d2 |1200 131 009 | 075 019 012 1200 100 008 | 066 047 0.10
12102 16000 | >d2| >d2| >d2| >d2|1080 1,18 008 | 068 018 010 | 1080 090 007 | 059 016 010
8400 | >d2| >d2 | >d2 | >d2 [1020 111 007 | 064 047 010 1020 085 006 | 056 045 009

1800 | >d2 | >d2| >d2 | >d2 | 1380 1,57 0,10 | 0,86 021 0,13 |1380 1,00 0,08 | 0,76 0,48 0,11
36,00 | >d2 | >d2 | >d2| >d2 {1200 131 009 | 075 019 012 12,00 1,00 0,08 | 066 0,17 0,10
60,00 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2|10,80 1,18 008 | 068 0,18 0,11 |10,80 090 0,07 | 059 0,16 0,10
84,00 | >d2| >d2 | >d2 | >d2 {1020 1,11 0,08 | 064 0,17 0,0 |10,20 085 0,07 | 056 0,15 0,09

1800 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2|1380 157 010 | 086 021 013 |1380 100 009 | 076 018 011
36,00 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2 [1200 131 009 | 075 019 012 1200 100 008 | 0,66 0417 0.10
12110 16000 | >d2| >d2| >d2 | >d2 /1080 118 008 | 068 018 011 |1080 090 007 | 0,59 016 0,10
8400 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2 [1020 111 008 | 064 047 010 | 1020 085 007 | 056 015 009

1800 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2 1380 157 010 | 0,86 021 0,14 |1380 1,00 0,09 | 076 0,18 0,12
36,00 | >d2 | >d2| >d2 | >d2 1200 131 009 | 075 019 0,12 12,00 1,00 0,08 | 0,66 0,17 0,11
60,00 | >d2 | >d2| >d2 | >d2 1080 1,18 008 | 068 018 0111 |10,80 090 0,07 | 059 0,46 0,10
84,00 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2 10,20 1,11 008 | 0,64 0,17 0,11 1020 085 0,07 |05 0,15 0,10

12 | 05

12 | 2,0

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q111

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

SCHAFTFRASER Mehrschneider, Radius

ENDMILL Multiple fluted, radius

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

6-schneidig, 45° Drallwinkel, nicht zentrumschneidend
6-fluted, 45° helix angle, not centre cutting

H
Q
Bestellnummer r d, d, d, I,
Part number

DSMRH.6.03.020.040 02

DSMRH.6.03.050.040 05 3 6 286 64
DSMRH.6.03.100.040 1,0

DSMRH.6.04.020.040 02

DSMRH.6.04.050.040 05 4 6 3.80 64
DSMRH.6.04.100.040 1.0

DSMRH.6.05.020.040 02

DSMRH.6.05.050.040 05 5 6 470 64
DSMRH.6.05.100.040 10

DSMRH.6.06.020.040 02

DSMRH.6.06.050.040 0,5 6 6 570 64
DSMRH.6.06.100.040 1.0

DSMRH.6.08.020.040 0.2

DSMRH.6.08.050.040 05 8 8 7.60 78
DSMRH.6.08.100.040 10

DSMRH.6.10.020.040 02

DSMRH.6.10.050.040 0,5

DSMRH.6.10.100.040 10 10 e 940 7
DSMRH.6.10.200.040 20

DSMRH.6.12.020.040 02

DSMRH.6.12.050.040 05

DSMRH.6.12.100.040 10 12 12 et o
DSMRH.6.12.200.040 20

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q112

7,5

10,0

12,5

15,0

20,0

25,0

30,0

12

16

20

24

32

40

48

DSMRH

20°

20°

20°

Z ww
2]
]
|_
A
6 A
A
A
6 A
A
A
6 A
A
A
6 A
A
A
6 A
A
A
A
6 A
A
A
A
6 A
A
N
S
Hi| o
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSMRH

CUTTING DATA DSMRH

(ph HORN pl»)

Material
Material

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Harte
Hardness

HRc

50 - 55
55 -60
60 - 65
65-70

|3 eff

*I, . b€
*l, o at
d, r 0° | 05°
0,2 12 112,65
3105 12 112,65
1,0 12 112,60
0,2 16 | 16,85
4 | 05 16 | 16,80
1,0 16 |16,80
02 | 20 |21,05
5 05| 20 |21,05
1,0 [ 20 |21,00
02 | 24 >d2
6 | 05| 24 >d2
10 | 24 > d2
02 | 32 >d2
8 | 05| 32 >d2
10 | 32 >d2
0,2 | 40 >d2
10 05 | 40 >d2
1,0 | 40 >d2
20 | 40 >d2
02 | 48 >d2
12 05 | 48 >d2
1,0 | 48 >d2
20 | 48 >d2

e |
%

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

13,35
13,30
13,25

17,75
17,70
17,65

22,50
22,20
22,15

> d2
>d2
> d2

> d2
> d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2
>d2
> d2
> d2
> d2

14,95
14,90
14,75

19,90
19,85
19,70

>d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2

>d2
> d2
>d2

> d2
>d2
> d2
> d2
>d2
>d2
>d2
>d2

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min

Cutting speed v, = m/min

konventionelles Frasen
conventional milling

schruppen
roughing
v

80
70
60
40

& a

17,04
16,90
16,70

> d2
>d2
> d2

>d2
> d2
> d2

> d2
>d2
> d2

> d2
>d2
>d2

>d2
>d2
>d2
>d2
>d2
> d2
> d2
> d2

6,6
6,6
6,6

8,8
8,8
8,8

11,0
11,0
11,0

13,2
13,2
13,2
17,6
17,6
17,6
22,0
22,0
22,0
22,0
26,4
26,4
26,4
26,4

schlichten
finishing

vyv

110
90
80

schruppen
roughing
v

150
140
120

HSC Frasen
HSC milling

schlichten
finishing
\A A
190

180
150

60

50 - 60 HRc

0,21
0,21
0,21

0,28
0,28
0,28

0,35
0,35
0,35
0,42
0,42
0,42

0,56
0,56
0,56
0,70
0,70
0,70
0,70
0,84
0,84
0,84
0,84

0,03
0,03
0,03

0,03
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06

6,6
6,6
6,6

88
838
8,8

11,0
11,0
11,0

13,2
13,2
13,2
17,6
17,6
17,6
22,0
22,0
22,0
22,0
26,4
26,4
26,4
26,4

10

0 130

\A A/ v

0,09
0,09
0,09

0,
0,
0,

0,
0,
0,
0,
0,
0,

0,24
0,24
0,24

0,30
0,30
0,30
0,30
0,36
0,36
0,36
0,36

0,04
0,04
0,04

120,04
120,04
12 0,04

15 0,05
15 0,05
15 0,05

18 0,05
18 0,05
18 0,05

0,06
0,06
0,06
0,07
0,07
0,07
0,08
0,08
0,08
0,08
0,09

6,6
6,6
6,6

8,8
88
8,8

11,0
1,0
1,0

13,2
13,2
13,2
17,6
17,6
17,6
22,0
22,0
22,0
22,0
26,4
26,4
26,4
26,4

0,07
0,07
0,07

0,12
0,12
0,12

0,18
0,18
0,18

0,24
0,24
0,24

0,35
0,35
0,35
0,46
0,46
0,46
0,46
0,57
0,57
0,57
0,57

Eintauchwinkel

Diving angle
l,<4xd, | I,>4xd,
f-30% | f-30%

2° 1°
10 10
10 10
10 10

60 - 70 HRc

0,03
0,03
0,03

0,03
0,03
0,03

0,03
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

13,2
13,2
13,2
17,6
17,6
17,6
22,0
22,0
22,0
22,0
26,4
26,4
26,4
26,4

vvvy

0,07
0,07
0,07

0,10
0,10
0,10

0,12
0,12
0,12

0,14
0,14
0,14
0,19
0,19
0,19
0,24
0,24
0,24
0,24
0,29
0,29
0,29
0,29

0,03
0,03
0,03

0,04
0,04
0,04

0,04
0,04
0,04

0,05
0,05
0,05

0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,07
0,07
0,07
0,07
0,08

Q113

geharteter Stahl / hardened steel



geharteter Stahl / hardened steel

SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted

(ph HORN pl»)

Hartfrasen 50 - 70 HRc
Hard milling 50 - 70 HRc

6-schneidig, 45° Drallwinkel, nicht zentrumschneidend
6-fluted, 45° helix angle, not centre cutting

Bestellnummer d, d, d, I,
Part number

DSMH.6.03.040 3 6 2,86 64
DSMH.6.04.040 4 6 3,80 64
DSMH.6.05.040 5 6 4,70 64
DSMH.6.06.040 6 6 5,70 64
DSMH.6.08.040 8 8 7,60 78
DSMH.6.10.040 10 10 9,40 78
DSMH.6.12.040 12 12 11,40 100
DSMH.6.16.040 16 16 15,40 120

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q114

7,5
10,0
12,5
15,0
20,0
25,0
30,0
40,0

12
16
20
24
32
40
48
64

DSMH

20°
20°
20°

TS3E
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SCHNITTDATEN DSMH

CUTTING DATA DSMH

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min
Cutting speed v, = m/min
Harte oy ionelles Fra HSC Fra
Material Hardness onventlor_we es . rasen r9§en
Material conventional milling HSC milling
HRc schruppen | schlichten | schruppen | schlichten
roughing finishing roughing finishing
v \AA v \AAJ
H 50 - 55 80 110 150 190
Geharteter Stahl | 55 - 60 70 90 140 180
Hardened steel 60 - 65 60 80 120 150
65-70 40 60 100 130 o
2
(7]
o
o
c
(]}
o
S
©
=
~—
=
©
d
(7]
£
o
il
3]
t
50 - 60 HRc 60 - 70 HRc :@
v \AA v \AA S
o
d, | a, a f a, a, f a, a, f a, a, f
3| 66 021 005| 66 009 007 | 66 007 004 66 007 006
4| 88 028 006 88 012 008| 88 012 005 88 010 007
510 035 007|110 015 010 | 110 018 006 | 110 012 008
6132 042 007|132 018 01 | 132 024 007|132 014 010
8| 176 05 009|176 024 014|176 035 008|176 019 012
10 | 220 070 0411 | 220 030 047 | 220 046 010 | 220 024 0,15
12| 264 084 013 | 264 036 020 | 264 057 01 | 264 029 0,17
16| 352 112 016 | 352 048 026 | 352 080 014 | 352 038 0,22

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Kobalt-Chrom / cobalt Chromium

SYSTEM DS
SYSTEM DS (ﬁh HORN I]h)

HOCHLEISTUNGSBEARBEITUNG

- abgestimmt fur Kobalt-Chrom-Legierungen -

HIGH PRODUCTIVE MACHINING

- for Cobalt chromium alloys -

Q116



SYSTEM DS
SYSTEM DS

(ph HORN i)

S Kobalt-Chrom-Legierungen
Cobalt Chromium alloys

Typ Seite
type Page
Schaftfraser Vollradius / 220°
Ballnose Endmill / 220° DSKC Q118-Q121
Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill DSKLC Q122-Q123
Torusfraser DSTC Q124-Q125
Torus Endmill
Schaftfraser Mehrschneider DSMRC Q126-Q127

Endmill multiple fluted

Q117

Kobalt-Chrom / cobalt Chromium



Kobalt-Chrom / cobalt Chromium

SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL

(ph HORN pi»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Ill - CoCr-Legierungen
Recommended material group Il - CoCr alloys

2-/3-4-/5-/7-schneidig, 30° Drallwinkel
2-/3-/4-/5-/7-fluted, 30° helix angle

0.005[A]

@ad, g7|

Bestellnummer
Part number

DSKC.2.010.063.06
DSKC.2.015.063.06

DSKC.2.020.063.06
DSKC.2.020.077.06

DSKC.2.030.063.06
DSKC.2.030.077.06

DSKC.3.040.063.06
DSKC.3.040.077.06

DSKC.4.050.063.06
DSKC.4.050.077.06

DSKC.4.060.063.06
DSKC.4.060.077.06
DSKC.4.060.099.08

DSKC.5.080.063.08
DSKC.5.080.077.08
DSKC.5.080.099.08
DSKC.5.080.119.10

DSKC.5.100.077.10
DSKC.5.100.099.10
DSKC.5.100.119.12

DSKC.7.120.077.12
DSKC.7.120.099.12

DSKC.7.160.099.16

1,0
1,5

2,0

3,0

4,0

5,0

6,0

8,0

10,0

12,0
16,0

Qd2 h5

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q118

0,9
1,4

1,9

29

3,8

4,7

5,6

7,4

9,4

11,4
15,4

63
63

63
77

63
77

63
77

63
77

63
77
99

63
77
99
119

77
99
119

77
99

99

10

12
20

3,0
4,5
5,0
8,0
7,5
12,0
10,0
16,0

12,5
20,0

15,0
24,0
36,0
20,0
32,0
48,0
40,0
25,0
40,0
60,0
30,0
48,0

50,0

DSKC

0,50
0,75

1,00

1,50

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

8,00

Z Q
O
w
|_
2 A
2 A
A
2 A
A
2 A
A
3 A
A
4 A
A
4 A
A
A
A
S A
A
A
5 A
A
A
7 A
7 A
N
S| e
H
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSKC
CUTTING DATA DSKC Cﬁh HORN I]h)

Schaftfraser Vollradius ﬂ

Ballnose Endmill

. Harte Schnitgeschwin- AITiN-beschichtet
Materlal R, Hardness Q|gkelt AITiN coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 empfohlene Kihlung:
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Emulsion
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050% : ggg rEerzorlzrgsnded cooling:
ulsi
Rostfreier Stahl / Stainless steel : ggg : 5(5)8
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
Kobalt-Chrom-Legierungen / Cobalt Chromi- 3570 .
um alloys Vollradius
Ballnose
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
d Die aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten *
mussen mit dem effektiven Schneidkreis-@ d_; i)
verrechnet werden. Siehe Formel. *
dy -0 For the cutting speed v, calculation the effective cutting a
SNt diameter d, has to be taken into account. See formula. | =
B=0:  dg=2+vdea-a;
B#0:  dy=dsin[R+arccos (d—dzaﬂ)]
Eckfrasen Kopierfrasen
Shoulder milling Copy milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  amax (mm) f (mm) a,max (mm)  amax (mm) f (mm)
type
DSKC 2 1,0 <20 0,5 0,02-0,0,04 <20 0,5 0,02-0,04
DSKC 2 1,5 <20 0,7 0,02-0,0,04 <20 0,7 0,02-0,04
DSKC 2 2,0 <30 1,0 0,02-0,0,04 <30 1,0 0,02 - 0,04
DSKC 2 3,0 <4,0 1,5 0,02-0,0,04 <4,0 1,5 0,02-0,04
DSKC 3 4,0 <50 2,0 0,02-0,0,04 <50 2,0 0,02-0,04
DSKC 4 5,0 <50 2,5 0,02-0,0,04 <50 25 0,02-0,04
DSKC 4 6,0 <6,0 3,0 0,02-0,0,04 <6,0 3,0 0,02-0,04
DSKC 5 8,0 <8,0 4,0 0,02-0,0,04 <8,0 4,0 0,02 - 0,04
DSKC 5 10,0 <10,0 5,0 0,02 -0,0,04 <10,0 5,0 0,02 - 0,04
DSKC 7 12,0 <12,0 6,0 0,02-0,0,04 <12,0 6,0 0,02-0,04
DSKC 7 16,0 <20,0 6,0 0,02-0,0,04 <20,0 8,0 0,02-0,04

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q119

Kobalt-Chrom / cobalt Chromium



Kobalt-Chrom / cobalt Chromium

SCHAFTFRASER 220° Vollradius
BALLNOSE ENDMILL 220°

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Ill - CoCr-Legierungen
Recommended material group Il - CoCr alloys

2-/3-4-/5-/7-schneidig, 30° Drallwinkel
2-/3-/4-/5-/7-fluted, 30° helix angle

®d2 h5

Bestellnummer d, d, d, l,
Part number

DSKC.2.030.063.06.2 3 6 2,80 63
DSKC.3.040.063.06.2 4 6 3,75 63
DSKC.4.050.063.06.2 5 6 4,70 63
DSKC.4.060.063.06.2 6 6 5,65 63
DSKC.5.080.088.08.2 8 8 7,50 88
DSKC.5.100.101.10.2 10 10 9,40 101
DSKC.7.120.119.12.2 12 12 11,30 119
DSKC.7.160.119.16.2 16 16 15,10 119

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q120

2,0
2,6
3,3
4,0
53
6,7
8,0
10,7

15
20
25
30
40
50
60
72

DSKC

1,5
2,0
2
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

TSCC

N N o a b~ BN

> > > > > > > >

N
s o
H

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSKC 220°

CUTTING DATA DSKC 220°

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill

Material R,

Material (N/mm2)

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%

. ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900
Kobalt-Chrom-Legierungen / Cobalt Chromi-
um alloys

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Die aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten
mussen mit dem effektiven Schneidkreis-@ d_;
verrechnet werden. Siehe Formel.

a, fl

For the cutting speed v, calculation the effective cutting
' diameter d, has to be taken into account. See formula.

i
INN\VANNWN

B=0:  dg=2+vdea-a;

B#0:  dy=dsin[B+arc cos (d—(faﬂ)]

Kopierfrasen
Copy milling
Typ z @d (mm) a max (mm)
type
DSKC 220° 2 30 <20
DSKC 220° 3 4,0 <26
DSKC 220° 4 5,0 <33
DSKC 220° 4 6,0 <40
DSKC 220° 5 8,0 <53
DSKC 220° 5 10,0 <6,7
DSKC 220° 7 12,0 <8,0
DSKC 220° 7 16,0 <107

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

amax (mm)

<15
<20
<25
<30
<40
<50
<6,0
<8,0

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min)

35-70

f (mm)

0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 -0,04
0,02-0,04
0,02 - 0,04

AITiN-beschichtet
AITiN coated

empfohlene Kihlung:
Emulsion

recommended cooling:
Emulsion

220° Vollradius
220° Ballnose

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q121

Kobalt-Chrom / cobalt Chromium



Kobalt-Chrom / cobalt Chromium

SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL Cﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Ill - CoCr-Legierungen D S KLC

Recommended material group Il - CoCr alloys

4-/5-/7-schneidig, 30° Drallwinkel
4-/5-/7-fluted, 30° helix angle

@d; ns

Bestellnummer d, d, d, l, I, l, r VA % &)
Part number 8
'_
DSKLC.4.060.149.08 6 8 5,6 149 6 15 3 4 1,5° A
DSKLC.5.080.149.10 8 10 7,4 149 8 20 4 5 1,5° A
DSKLC.5.100.149.12 10 12 9,4 149 10 25 5 5 1,5° A
DSKLC.7.120.149.16 12 16 11,4 149 12 30 6 7 2,0° A
A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N
beschichtete HM-Sorten / coated grades S| e
I bestlickt/Cermet / brazed/Cermet H
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q122



SCHNITTDATEN DSKLC
CUTTING DATA DSKLC

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill

Material R,

Material (N/mm2)

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050%

. ) <600
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850
- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium <350
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400
Kupfer / Copper <350
Messing / Brass <700
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900
Titanlegierungen / Titanium alloys <900

Kobalt-Chrom-Legierungen / Cobalt Chromi-
um alloys

Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

a, fl

B=0:

RB#0:

Die aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten
mussen mit dem effektiven Schneidkreis-@ d
verrechnet werden. Siehe Formel.

eff

For the cutting speed v, calculation the effective cutting
' diameter d, has to be taken into account. See formula.

i
INN\VANNWN

dg=2+Vd-a-ay
deg=d « sin[B + arc cos (d—(faﬂ)]
Eckfrésen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)
type
DSKLC 4 6,0 <6,0
DSKLC 5 8,0 <80
DSKLC 5 10,0 <10,0
DSKLC 7 12,0 <12,0

Harte
Hardness
HB

<250
<300

> 250
> 300

<200
<250

<260
<100
<150
<120
<100
<200

<300
<300

—

amax (mm)

3,0
4,0
5,0
6,0

—

Schnittgeschwin- AITiN-beschichtet
digkeit AITIN coated
Cutting speed
(v, m/min) )

empfohlene Kihlung:
Emulsion
recommended cooling:
Emulsion

35-70

——

——

——

f (mm)

0,02-0,0,04
0,02-0,0,04
0,02-0,0,04
0,02-0,0,04

Vollradius
Ballnose
Kopierfrasen
Copy milling
amax (mm)  amax (mm) f (mm)
<6,0 3,0 0,02 - 0,04
<8,0 4,0 0,02 - 0,04
<10,0 5,0 0,02 - 0,04
<12,0 6,0 0,02 - 0,04

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q123

Kobalt-Chrom / cobalt Chromium



Kobalt-Chrom / cobalt Chromium

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Ill - CoCr-Legierungen

Recommended material group Il - CoCr alloys

2-/3-4-/5-schneidig, 30° Drallwinkel
2-/3-/4-/5-fluted, 30° helix angle

J
=]

[Z[0005]Ah r ==

ad g7
|
i
|
|
|
Bd2 s

Bestellnummer d, d, d, I,
Part number

DSTC.2.15.01.055.06 1,5 6 1,4 55
DSTC.2.02.02.055.06

DSTC.2.02.05.055.06 2,0 6 1.9 55
DSTC.2.03.02.055.06

DSTC.2.03.05.055.06 3.0 6 2,9 55
DSTC.3.04.02.055.06

DSTC.3.04.05.055.06 4,0 6 3.8 55
DSTC.4.05.02.055.06

DSTC.4.05.05.055.06 50 6 47 55
DSTC.4.05.10.055.06

DSTC.4.06.02.055.06

DSTC.4.06.05.055.06 6.0 6 5,6 55
DSTC.4.06.10.055.06

DSTC.5.08.02.063.08

DSTC.5.08.05.063.08 8.0 8 7.4 63
DSTC.5.08.10.063.08

DSTC.5.08.15.063.08 8,0 8 7.4 63
DSTC.5.10.02.077.10 10,0 10 0.4 77
DSTC.5.10.05.077.10 10,0 10 0.4 77
DSTC.5.10.10.077.10 10,0 10 0.4
DSTC.5.10.15.077.10 10,0 10 0.4
DSTC.5.12.02.077.12 12,0 12 1.4
DSTC.5.12.05.077.12 12.0 12 1.4 77
DSTC.5.12.10.077.12 12.0 12 1.4
DSTC.5.12.15.077.12 12.0 12 1.4
DSTC.5.12.20.077.12 12.0 12 1.4

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestiickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q124

235

3,0

4,0

5,0

6,0

6,0

10,0

10,0
15,0
15,0

15,0
15,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0

5,5

5,5

7,5

8,5

12,5

{515

20,5

20,5
25,5
25,5
25,5
2585
30,5
30,5
30,5
30,5
30,5

0,1
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5
1,0

0,2
0,5
1,0

0,2
0,5
1,0
1,5
0,2
0,5
1,0
1,5
0,2
0,5
1,0
1,5
2,0

DSTC

TSCC

> > > > > > > > > > > > > > > > >
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H

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTC
CUTTING DATA DSTC Cﬁh HORN [il1)

Schaftfraser Vollradius g

Ballnose Endmill

Harte Schnittgeschwin- AITiN-beschichtet
Material R, Hardness digkeit AITIN coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 empfohlene Kihlung:
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Emulsion
> >
Werkzeugstahl / Tool steel N 18050% = ggg rEencqorlzlrgsnded cooling:
ulsi
. ) <600 <200
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
Kobalt-Chrom-Legierungen / Cobalt Chromi- 3570
um alloys Torus
Torus
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Vorschub f * beim Eckfrasen fiir Kleinere *
2. Zustellung a_ muss wie folgt berechnet a,
. werden. *
k »%t At shoulder milling, feed per tooth .* for lower a, values f
should be converted according formula. R [ B
ad
a, fr
d
f1*=f1\/a:e 010xd fx3
025xd fx2
050xd fx1
Eckfrasen Kopierfrasen
Shoulder milling Copy milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)
type
DSTC 2 1,5 <25 0,7 0,02 - 0,04 <25 0,7 0,02 - 0,04
DSTC 2 2,0 <30 1,0 0,02 - 0,04 <30 1,0 0,02 - 0,04
DSTC 2 3,0 <4,0 1,5 0,02 - 0,04 <4, 1,5 0,02 - 0,04
DSTC 3 4,0 <50 2,0 0,02 - 0,04 <50 2,0 0,02 - 0,04
DSTC 4 5,0 <6,0 25 0,02 - 0,04 <6,0 2,5 0,02 - 0,04
DSTC 4 6,0 <6,0 3,0 0,02 - 0,04 <6,0 3,0 0,02 - 0,04
DSTC 5 8,0 <10,0 4,0 0,02 - 0,04 <10,0 40 0,02-0,04
DSTC 5 10,0 <15,0 50 0,02 - 0,04 <15,0 5,0 0,02 - 0,04
DSTC 5 12,0 <18,0 6,0 0,02 - 0,04 <18,0 6,0 0,02 - 0,04

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q125

Kobalt-Chrom / cobalt Chromium



Kobalt-Chrom / cobalt Chromium

SCHAFTFRASER Mehrschneider
ENDMILL Multiple fluted

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe Ill - CoCr-Legierungen
Recommended material group Il - CoCr alloys

4-/5-/7-schneidig, 30° Drallwinkel
4-/5-/7-fluted, 30° helix angle

0005[AH F

®d1 a7

[#J0005]AH J ™

gd1 a7

Dd s

Bestellnummer
Part number

DSMRC.4.03.55.06.02
DSMRC.4.03.55.06.3S

DSMRC.4.04.55.06.02
DSMRC.4.04.55.06.3S

DSMRC.4.05.55.06.02
DSMRC.4.05.55.06.5S

DSMRC.5.06.63.06.02
DSMRC.5.06.63.06.5S

DSMRC.5.08.63.08.10
DSMRC.5.08.63.08.5S

DSMRC.5.10.77.10.10
DSMRC.5.10.77.10.5S

DSMRC.7.12.88.12.10
DSMRC.7.12.88.12.28

DSMRC.7.16.99.16.05
DSMRC.7.16.99.16.20

r d, d,
03 | 3| ¢
s | 4| s
e | 5 6
e | 6| 6
05 | 8| 8
;:g 10 10
(1):2 12 12
(2):8 16 16

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q126

2,9
3,9
4,8
5,8
7,8
0.8

11,8

55

55

55

63

63

77

88

99

9,5
3,0

12,5
4,0

15,5
5,0

18,5
6,0

24,5
8,0

30,5
10,0

36,5
12,0

48,5

9,5
125
15;,5
1é,5
24;,5
305

36,5

Ausfuhrung

Version

> > W>» > > > W>

>

DSMRC

TSCC

> > > > > > > > > > > > > > > >

N
3 o
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HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSMRC
CUTTING DATA DSMRC

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill

Material R, e
Material (N/mm2) HB
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050% : ggg
Rostfreier Stahl / Stainless steel : ggg : 5(5)8
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
Kobalt-Chrom-Legierungen / Cobalt Chromi-
um alloys
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Vorschub f * beim Eckfrasen fiir Kleinere
2. Zustellung a_ muss wie folgt berechnet
1/l werden.
"*»%t At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values 3
should be converted according formula. [ )
ad
a, fr
fz*=fz\/é%7e 010xd fx3
025xd fx2
0,50xd fx1
Eckfrasen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm) amax (mm)
type
DSMRC 4 3,0 <30 1,0
DSMRC 4 4,0 <4,0 2,0
DSMRC 4 5,0 <50 2,5
DSMRC 5 6,0 <6,0 3,0
DSMRC 5 8,0 <80 4,0
DSMRC 5 10,0 <10,0 5,0
DSMRC 7 12,0 <12,0 6,0
DSMRC 7 16,0 bis/ 48,0 8,0
up to

R ) B

4

AITiN-beschichtet
AITiN coated

Schnittgeschwin-
digkeit
Cutting speed
(v, m/min) )

empfohlene Kihlung:

Emulsion

recommended cooling:
Emulsion

35-70 )
Eckenradius
Corner radius

f (mm)

0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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Graphit / Graphite

SYSTEM DS
SYSTEM DS Cﬁh aloll I]h)

HOCHLEISTUNGSBEARBEITUNG

- fur Graphitwerkstoffe -

HIGH PRODUCTIVE MACHINING

- for graphite materials -

Q128



SYSTEM DS

(ph HORN i)

SYSTEM DS
N Graphit
Graphite

Typ Seite
type Page
Schaftfraser Vollradius
2-Schneider / 3-Schneider DSKG )
Ballnose Endmill DSKGL Q130-Q133
2-fluted / 3-fluted
Torusfraser
2-/3-Schneider mit Eckenradius DSTG i
Torus Endmill DSTLG Q134-Q139
2-/3-fluted with Corner radius
Schruppfraser
Roughing Endmill DSVG Q140-Q141
Microfraser Vollradius
2-Schneider -
Micro Endmill Ballnose DSKMG Q142-Q143
2-fluted
Microfraser
2-Schneider mit Eckenradius DSMMG Q144-Q145

Micro Endmill
2-fluted with Corner radius

Q129

Graphit / Graphite



Graphit / Graphite

SCHAFTFRASER Vollradius

BALLNOSE ENDMILL

(ph HORN pi»)

fur Graphit
for graphite

3-schneidig, 40° Drallwinkel
3-fluted, 40° helix angle

0.005

Dd 1 hg

Bestellnummer d, d,
Part number

DSKG.3.06.77.06 6 6
DSKG.3.08.77.08 8 8
DSKG.3.10.77.10 10 10
DSKG.3.12.77.12 12 12
DSKG.3.02.50.04.L20 5 4
DSKG.3.02.63.06.L25 6
DSKG.3.03.50.04.L20 3 4
DSKG.3.03.63.06.L25 6
DSKG.3.04.63.06.L30 4 6
DSKG.3.05.63.06.L30 5 6

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

1,9

2,9

3,8
4,8

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q130

77
77
77
77

50
63

50
63

63
63

32
32
32
32

12

12

16
22

w

20
25

20
25

30
30

3,0
4,0
5,0
6,0

1,0

18

2,0
2,5

W W w w

15°

15°

15°
15°

DSKG

Standard
Standard

Ausfuhrung %
. 5]
Version o
O
A A
A A
A A
A A
A
B A
A
B A
B A
B A
N | o

S

H

HM-Sorten
Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated



SCHNITTDATEN DSKG

CUTTING DATA DSKG

(ph HORN pi»)

Schaftfraser Vollradius
Ballnose Endmill

Material
Material

P Kohlenstoffstahl / Carbon steel
Legierter Stahl / Alloyed steel

Werkzeugstahl / Tool steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

- Temperguss / Malleable cast iron

N Aluminium / Aluminium
Aluminium / Aluminium < 5%Si
Aluminium / Aluminium > 5%Si
Kupfer / Copper
Messing / Brass
Graphit / Graphite
Kunststoffe / Synthetics

S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys
Titanlegierungen / Titanium alloys

Geharteter Stahl / Hardened steel

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle

Rm
(N/mm2)

<750
> 1000

> 850
> 1000

<600
<850

<350
<500
<400
<350
<700

<900
<900

For further material specifications see material cross reference list.

Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min.

Cutting Speed v, is based on max. 40.000 rpm.

Typ z @d (mm)

type
DSKG 3 2,0
DSKG 9 3,0
DSKG 8 4,0
DSKG 8] 5,0
DSKG 3 6,0
DSKG 3 8,0
DSKG 3 10,0
DSKG 3 12,0

Kopierfrasen
Copy milling

a,max (mm)

<04
<0,6
<08
<1,0
<122
<16
<20
<24

Harte Schnittgeschwin-
Hardness Qngelt
HB Cutting sgeed
(v, m/min)
<250
<300
> 250
> 300
<200
<250
<260
<100
<150
<120 <400
<100
<200
<500
<300
<300
45-52 HRc
50-60 HRc
58-70 HRc
a, bis/upto 0,20 x d
'“\\‘ a, bis/upto 0,10 x d
amax (mm) f (mm)
<01 0,010 - 0,030
<0,2 0,015 - 0,040
<0,3 0,025 - 0,050
<04 0,035 - 0,060
<05 0,045 - 0,080
<0,7 0,055 - 0,100
<09 0,075-0,120
<12 0,075-0,140

Diamantbeschichtet
Diamond coated

Trockenfrasen, mit Pressluft zum

Entfernen des Graphitpulvers
Dry milling, with air pressure to remove the
Graphit / Graphite powder

HSM

Vollradius
Ballnose

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten konnen weiter in Abhéngigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q131

Graphit / Graphite



Graphit / Graphite

SCHAFTFRASER Vollradius

BALLNOSE ENDMILL

(ph HORN pl»)

fur Graphit
for graphite

2-schneidig, 40° Drallwinkel
2-fluted, 40° helix angle

~10.005]A 1

3d1h9|

Bestellnummer
Part number

DSKGL.2.06.099.06
DSKGL.2.08.149.08
DSKGL.2.10.149.10
DSKGL.2.12.149.12
DSKGL.2.02.099.04
DSKGL.2.03.099.04
DSKGL.2.04.099.06

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q132

6
8
10
12
2
3
4

6
8
10
12
4
4
6

5,6
7,6
9,6
11,6
1,9
29
3,8

99
149
149
149

99

99

99

20
20
20
25

®d2 h5

45
60
14
75
10
15
30

3,0
4,0
5,0
6,0
1,0
1,5
2,0

N DN DN DNDDNDDN

DSKGL

lange Ausfiihrung
long style
Ausflihrung %
s [Te)
Version o
(@]
A A
A A
A A
A A
B A
B A
B A
N | o
S
H
HM-Sorten
Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated



SCHNITTDATEN DSKGL
CUTTING DATA DSKGL

(ph HORN pl»)

Schaftfraser Vollradius

. o
Ballnose Endmill EEEEEEEE————
. Hare Schnitigeschwin- Diamantbeschichtet
Mate!'lal R, Hardness Qngelt Diamond coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) ) )
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Trockenfrasen, mit Pressluft zum
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Entfernen des Graphitpulvers
> 850 > 950 Dry milling, with air pressure to remove the
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 > 300 Graphit / Graphite powder
. ) <600 <200
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120 <400
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite <500
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Gehérteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Vollradius
Ballnose
Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. * a, bisfupto 2,00 x d a, bis/upto 0,20 x d
4 a, bisfupto 0,20 x d '“\\‘ a, bis/upto 0,10 x d
Cutting Speed v, is based on max. 40.000 rpm. ‘
ae
Eckfrasen Kopierfrasen
Shoulder milling Copy milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)
type
DSKGL 2 2,0 <20 <0,2 0,010 - 0,030 <04 <0,1 0,010 - 0,030
DSKGL 2 3,0 <30 <0,3 0,015 - 0,040 <0,6 <0,2 0,015 - 0,040
DSKGL 2 4,0 <6,0 <04 0,025 - 0,050 <08 <0,3 0,025 - 0,050
DSKGL 2 5,0 <75 <05 0,035 - 0,060 <1,0 <04 0,035 - 0,060
DSKGL 2 6,0 <9,0 <08 0,045 - 0,080 <12 <05 0,045 - 0,080
DSKGL 2 8,0 <12,0 <1,0 0,055- 0,100 <16 <0,7 0,055 - 0,100
DSKGL 2 10,0 <15,0 <13 0,075-0,120 <20 <09 0,075-0,120
DSKGL 2 12,0 <240 <24 0,075-0,140 <24 <12 0,075- 0,140

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q133
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Graphit / Graphite

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

fur Graphit
for graphite

3-schneidig, 40° Drallwinkel, mit Eckenradius
3-fluted, 40° helix angle, with corner radius

1

[~]0.005A] )yr

®d1h9
-
s
|
!
gd|2h5

Bestellnummer d, d, I, L,
Part number

DSTG.3.02.1.50.04 4 50
DSTG.3.02.3.50.04 4 50
DSTG.3.02.1.63.06 2 6 63 12
DSTG.3.02.3.63.06 6 63
DSTG.3.03.1.50.04 4 50
DSTG.3.03.3.50.04 s 4 50 "
DSTG.3.03.1.63.06 6 63
DSTG.3.03.3.63.06 6 63
DSTG.3.04.2.63.06

DSTG.3.04.5.63.06 4 6 63 16
DSTG.3.05.2.63.06

DSTG.3.05.5.63.06 5 6 63 22

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q134

20
25
25
25

20
25
25
25

30

30

DSTG

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

Z N
o)
[m]
(@]
A
A
3 A
A
A
A
3 A
A
A
3 A
A
3 A
N | o
S
H
HM-Sorten
Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated



SCHNITTDATEN DSTG
CUTTING DATA DSTG Cﬁh HORN [il1)

Torusfraser — .
Torus Endmill e
. Hare Schnitigeschwin- Diamantbeschichtet
Material R, Hardness digkeit Diamond coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) ) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Trockenfrasen, mit Pressluft zum
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Entfernen des Graphitpulvers
> 850 > 950 Dry milling, with air pressure to remove the
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 > 300 Graphit / Graphite powder
Rostfreier Stahl / Stainless steel : ggg : 5(5)8
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120 <400
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite <500
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Gehérteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Eckenradius

Corner radius

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. * a, bis/up to 2,00 x d L a, bis/up to 1,00 x d
a ; a
T 3 Cutting Speed v is based on max. 40.000 rpm. > a,bislpto 0,20 xd ;7
"***t Die Angaben beziehen sich auf DSTG Standardfraser mit g
z=3. | ——
@d Given conditions are based on DSTG standard endmills with Z=3.
. d Vorschub f,* beim Eckfrasen fiir kleinere Zustellung a, muss S
B =t\3, wie folgt berechnet werden. 010xd fx3
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should be 0,25xd fZ X2
converted according formula. 050 xd fz X1
Eckfrasen Schlitzfrasen
Shoulder milling Slot milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)
type

DSTG/DSTLG 2-3-4 2,0 <20 <0,2 0,010 - 0,030 <05 <20 0,010 - 0,030
DSTG/DSTLG 2-3-4 3,0 <3,0 <03 0,015 - 0,040 <08 <3,0 0,015 - 0,040
DSTG/DSTLG 2-3-4 4,0 <6,0 <04 0,025 - 0,050 <20 <4,0 0,025 - 0,050
DSTG/DSTLG 2-3-4 5,0 <75 <05 0,035 - 0,060 <25 <50 0,035 - 0,060
DSTG/DSTLG 2-3-4 6,0 <9,0 <08 0,045 - 0,080 <45 <6,0 0,045 - 0,080
DSTG/DSTLG 2-3-4 8,0 <12,0 <10 0,055- 0,100 <6,0 <8,0 0,055 - 0,100
DSTG/DSTLG 2-3-4 10,0 <15,0 <13 0,075 - 0,120 <75 <10,0 0,075-0,120
DSTG/DSTLG 2-3-4 12,0 <24,0 <24 0,075 - 0,140 <12,0 <12,0 0,075 - 0,140

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q135

Graphit / Graphite



Graphit / Graphite

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

fur Graphit
for graphite

3-schneidig, 40° Drallwinkel, mit Eckenradius
3-fluted, 40° helix angle, with corner radius

DSTG

0.005

@d g

Bestellnummer
Part number

DSTG.3.06.3.77.06
DSTG.3.06.5.77.06
DSTG.3.06.10.77.06
DSTG.3.08.3.77.08

DSTG.3.08.5.77.08
DSTG.3.08.10.77.08

DSTG.3.10.3.77.10
DSTG.3.10.5.77.10
DSTG.3.10.10.77.10

DSTG.3.12.3.77.12
DSTG.3.12.5.77.12
DSTG.3.12.10.77.12

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q136
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N | o
S
H
HM-Sorten
Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated



SCHNITTDATEN DSTG
CUTTING DATA DSTG Cﬁh HORN [il1)

Torusfraser — .
Torus Endmill e
. Hare Schnitigeschwin- Diamantbeschichtet
Material R, Hardness digkeit Diamond coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) ) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Trockenfrasen, mit Pressluft zum
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Entfernen des Graphitpulvers
> 850 > 950 Dry milling, with air pressure to remove the
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 > 300 Graphit / Graphite powder
Rostfreier Stahl / Stainless steel : ggg : 5(5)8
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120 <400
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite <500
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Gehérteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Eckenradius

Corner radius

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. * a, bis/up to 2,00 x d L a, bis/up to 1,00 x d
a ; a
T 3 Cutting Speed v is based on max. 40.000 rpm. > a,bislpto 0,20 xd ;7
"***t Die Angaben beziehen sich auf DSTG Standardfraser mit g
z=3. | ——
@d Given conditions are based on DSTG standard endmills with Z=3.
. d Vorschub f,* beim Eckfrasen fiir kleinere Zustellung a, muss S
B =t\3, wie folgt berechnet werden. 010xd fx3
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should be 0,25xd fZ X2
converted according formula. 050 xd fz X1
Eckfrasen Schlitzfrasen
Shoulder milling Slot milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)
type

DSTG/DSTLG 2-3-4 2,0 <20 <0,2 0,010 - 0,030 <05 <20 0,010 - 0,030
DSTG/DSTLG 2-3-4 3,0 <3,0 <03 0,015 - 0,040 <08 <3,0 0,015 - 0,040
DSTG/DSTLG 2-3-4 4,0 <6,0 <04 0,025 - 0,050 <20 <4,0 0,025 - 0,050
DSTG/DSTLG 2-3-4 5,0 <75 <05 0,035 - 0,060 <25 <50 0,035 - 0,060
DSTG/DSTLG 2-3-4 6,0 <9,0 <08 0,045 - 0,080 <45 <6,0 0,045 - 0,080
DSTG/DSTLG 2-3-4 8,0 <12,0 <10 0,055- 0,100 <6,0 <8,0 0,055 - 0,100
DSTG/DSTLG 2-3-4 10,0 <15,0 <13 0,075 - 0,120 <75 <10,0 0,075-0,120
DSTG/DSTLG 2-3-4 12,0 <24,0 <24 0,075 - 0,140 <12,0 <12,0 0,075 - 0,140

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.

Q137
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Graphit / Graphite

TORUSFRASER
TORUS ENDMILL

(ph HORN pl»)

fur Graphit
for graphite

2-schneidig, 40° Drallwinkel, mit Eckenradius
2-fluted, 40° helix angle, with corner radius

1

>
>

[~]0.005]A] I~ ® =
S
: B
o
15
I1
[~]0.005]A]
-
R

\/ 1,

|3
Bestellnummer d, d, d, l, I,

Part number

DSTLG.2.06.5.099.06 6 6 5,6 99 20
DSTLG.2.08.5.149.08 8 8 7,6 149 20
DSTLG.2.10.5.149.10 10 10 9,6 149 20
DSTLG.2.12.5.149.12 12 12 11,6 149 25
DSTLG.2.02.3.099.04 2 4 1,9 99 5
DSTLG.2.03.3.099.04 & 4 2,9 99 8
DSTLG.2.04.3.099.06 4 6 3,8 99 15

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q138
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lange Ausfiihrung
long style
Ausfuhrung %
q [Te)
Version o
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A A
A A
A A
A A
B A
B A
B A
N | o
S
H
HM-Sorten
Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated



SCHNITTDATEN DSTLG
CUTTING DATA DSTG Cﬁh HORN I]h)

Torusfraser — .
Torus Endmill e
. Hare Schnitigeschwin- Diamantbeschichtet
Material R, Hardness digkeit Diamond coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) ) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Trockenfrasen, mit Pressluft zum
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Entfernen des Graphitpulvers
> 850 > 950 Dry milling, with air pressure to remove the
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 > 300 Graphit / Graphite powder
Rostfreier Stahl / Stainless steel : ggg : 5(5)8
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120 <400
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite <500
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Gehérteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Eckenradius

Corner radius

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. * a, bis/up to 2,00 x d L a, bis/up to 1,00 x d
a ; a
T 3 Cutting Speed v is based on max. 40.000 rpm. > a,bislpto 0,20 xd ;7
"***t Die Angaben beziehen sich auf DSTG Standardfraser mit g
z=3. | ——
@d Given conditions are based on DSTG standard endmills with Z=3.
. d Vorschub f,* beim Eckfrasen fiir kleinere Zustellung a, muss S
B =t\3, wie folgt berechnet werden. 010xd fx3
At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should be 0,25xd fZ X2
converted according formula. 050 xd fz X1
Eckfrasen Schlitzfrasen
Shoulder milling Slot milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm) amax (mm)  amax (mm) f (mm)
type

DSTG/DSTLG 2-3-4 2,0 <20 <0,2 0,010 - 0,030 <05 <20 0,010 - 0,030
DSTG/DSTLG 2-3-4 3,0 <3,0 <03 0,015 - 0,040 <08 <3,0 0,015 - 0,040
DSTG/DSTLG 2-3-4 4,0 <6,0 <04 0,025 - 0,050 <20 <4,0 0,025 - 0,050
DSTG/DSTLG 2-3-4 5,0 <75 <05 0,035 - 0,060 <25 <50 0,035 - 0,060
DSTG/DSTLG 2-3-4 6,0 <9,0 <08 0,045 - 0,080 <45 <6,0 0,045 - 0,080
DSTG/DSTLG 2-3-4 8,0 <12,0 <10 0,055- 0,100 <6,0 <8,0 0,055 - 0,100
DSTG/DSTLG 2-3-4 10,0 <15,0 <13 0,075 - 0,120 <75 <10,0 0,075-0,120
DSTG/DSTLG 2-3-4 12,0 <24,0 <24 0,075 - 0,140 <12,0 <12,0 0,075 - 0,140

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.
All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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SCHRUPPFRASER
ROUGHING ENDMILL

(ph HORN pl»)

fur Graphit
for graphite

mehrschneidig
multiple fluted

!

@d,

Bestellnummer
Part number

DSVG.X.04.0.59.04
DSVG.X.06.0.77.06
DSVG.X.08.0.77.08
DSVG.X.10.0.77.10
DSVG.X.12.0.88.12

gdZ h5

6
8
10
12

A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Graphit / Graphite

Q140

10
12

59
77
77
77
88

DSVG

I, X
[m]
(@]
12 A
18 A
24 A
30 A
36 A
N | o
S
H
HM-Sorten
Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated



SCHNITTDATEN DSVG
CUTTING DATA DSVG

(ph HORN pl»)

Schruppfraser
Roughing Endmill

. Hare Schnitigeschwin- Diamantbeschichtet
Material R, Hardness digkeit Diamond coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) ) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Trockenfrasen, mit Pressluft zum
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Entfernen des Graphitpulvers
> 850 > 950 Dry milling, with air pressure to remove the
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 >300 Graphit / Graphite powder
. ) <600 <200
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite 350-500
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Gehérteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Scharfkantig
Sharp

Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.

Vorschub f * beim Eckfrasen fiir Kleinere
2. Zustellung a, muss wie folgt berechnet werden.

Al »kt

At shoulder milling, feed per tooth f,* for lower a, values should
be converted according formula.

ad
a, fr
fr=t\g 010xd fx3
025xd fx2
050xd f,x1
Eckfrésen
Shoulder milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm)
type
DSVG X 4,0 <10,0 <20
DSVG X 6,0 <150 <3,0
DSVG X 8,0 <20,0 <40
DSVG X 10,0 <250 <50
DSVG X 12,0 <30,0 <6,0

+ a, bis/up to 2,50 x d

a, bis/upto 1,00 x d
4 a, bis/up to 0,50 x d

— | |———

Schlitzfrasen

Slot milling
Vf (mm/min) amax (mm) amax (mm)  Vf(mm/min)
<3600 <4, <4, <3600
<4100 <6,0 <6,0 <4100
<4500 <80 <80 <4500
<5100 <10,0 <10,0 <5100
<6000 <120 <120 <6000

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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MICROFRASER Voliradius
MICRO ENDMILL Ballnose

(ph HORN pl»)

fur Graphit
for graphite

2-schneidig, 40° Drallwinkel
2-fluted, 40° helix angle

~10.005/A

iR

ad,

Dd1ng

|

|

|

|
@da s
@

#0005 A Iy

i \r\ Sy N ’
s8I, 18 C
-~ . f

Bestellnummer d, |d, d3 l, I, I3 l, r
Part number
DSKMG.2.03.50.4.L40 | 03 | 4 | 025 | 50 | 20 | 4 | 36 | 0,15
DSKMG.2.04.50.4.L50 | 04 | 4 | 035 | 50 | 20 | 5 | 36 | 0,20
DSKMG.2.05.50.4.L40 4
DSKMG.2.05.50.4..60 | 05 | 4 | 045 50 | 20 | ¢ | 36 025
DSKMG.2.06.50.4.L70 | 0,6 | 4 | 055 | 50 | 25 | 7 | 36 | 0,30
DSKMG.2.08.50.4.L80 | 0,8 | 4 | 075 | 50 | 25 | 8 | 36 | 0,40
DSKMG.2.10.50.4.L10 10
DSKMG.2.10.50.4.L.60 | 0 | 4 | 090 | 50 | 35 | 5| 36 050
DSKMG.2.15.50.4.L10 | 15 | 4 | 1,40 | 50 | 35 | 10 | 36 | 0,75
DSKMG.2.05.63.6.L40 4
DSKMG.2.05.63.6.L.60 | 02 | 6 | 045 | 63 1 20 | 4| 40 | 025
DSKMG.2.10.63.6.L10 25 | 10
DSKMG.2.10.63.6.L.60 | 0| 6 | 090 | 63 | 35| | 40 050
DSKMG.2.15.63.6.L10 | 15 | 6 | 1,40 | 63 | 35 | 10 | 40 | 0,75

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Graphit / Graphite

Q142

Y

10,6°
11,5°

10,1°
12,5°

13,8°
15,2°

21,2°
11°

18°

9,5°
11°

14,8°
10°

13,1°

DSKMG

Y

Ausfuhrung %
. 5]
Version o
(@]
B

B A
B A
B A
B A
A
B A
B A
A
C A
A
A
N| o

S

H

HM-Sorten
Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated



SCHNITTDATEN DSKMG
CUTTING DATA DSKMG

(ph HORN pl»)

Microfraser Vollradius
Micro Endmill Ballnose

. Hérte Schnitt.gesphwin-
Material R, Hardness digkeit
Material (N/mm2) HB Cutting speed

(v, m/min)
P Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300
Werkzeugstahl / Tool steel : 18050% : ggg
Rostfreier Stahl / Stainless steel : 2(5)8 : 5(5)8
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120 <200
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite <200
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Gehérteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc
Fir weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. a, bis/up to 0,20 x d
a, bis/upto 0,10 x d
Cutting Speed v, is based on max. 40.000 rpm.
L2 Reduzierungen
Reducers
1- 5xd 0%
5-10xd 30 %
10 ~ 50 %
Kopierfrasen
Copy milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm)
type
DSKMG 2 0,3 <0,03 <0,02 0,006 - 0,012
DSKMG 2 0,4 <0,04 <0,03 0,008 - 0,015
DSKMG 2 0,5 <0,05 <0,03 0,010 - 0,020
DSKMG 2 0,6 <0,12 <0,04 0,012 - 0,022
DSKMG 2 0,8 <0,16 <0,05 0,015- 0,025
DSKMG 2 1,0 <0,20 <0,09 0,018 - 0,030
DSKMG 2 1,2 <0,24 <0,10 0,020 - 0,035
DSKMG 2 1,5 <0,30 <0,13 0,025 - 0,040

\—i

Diamantbeschichtet
Diamond coated

Trockenfrasen, mit Pressluft zum

Entfernen des Graphitpulvers
Dry milling, with air pressure to remove the
Graphit / Graphite powder

HSM

Vollradius
Ballnose

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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Graphit / Graphite

MICROFRASER Mehrschneider
MICRO ENDMILL Multiple fluted Cﬁh HORN [il)

fiir Graphit DSMMG

for graphite

2-schneidig, 40° Drallwinkel, mit Eckenradius
2-fluted, 40° helix angle, with corner radius

[~]0.005[ A}

@d,

@d1pg

|

|

|

|
Dd3 s
@

I,
——
— -

0.005]A

s
|
|
|
|
QdZ hs

I,
——
——

Bestellnummer d |d,| I I, L1, d, r A Y, Y, | Ausflihrung X
Part number Version [a
O

DSMMG.2.03.50.4.L40 0,3 | 4 50 | 2,0 4 13 | 025|005 | 2| 106° | O° B A
DSMMG.2.04.50.4.L50 04 | 4 50 | 2,0 5,3 |03 | 005 2| 115° | 0° B A
DSMMG.2.05.50.4.L40 4 10,1° R A
DSMMG.2.05.50.4..60 | 05 | 4 |50 20 5| 36 045 ) 005 2| 455 | O B A
DSMMG.2.06.50.4.L70 06 | 4 50 | 2,5 7|3 | 055 005| 2| 138° | 0° B A
DSMMG.2.08.50.4.L80 0,8 | 4 50 | 2,5 8|3 | 0,75 | 005| 2 | 152° | 0° B A
DSMMG.2.10.50.4.L10 10 21,2° R A
DSMMG.2.10.50.4..60 | 1.0 | 4 | 50 | 35| 5| 360901005 2 4o |0 B N
DSMMG.2.15.50.4.L10 15| 4 50| 35| 10| 36 | 1,40 | 0,05 | 2 | 18° 0° B A
DSMMG.2.05.63.6.L40 4 9,5° o A
DSMMG.2.05.63.6..60 | 0-> | 6 | 63120 &) 40 0451005} 2 440 |5 c a
DSMMG.2.10.63.6.L10 10 14,8° . A
DSMMG.2.10.63.6.,.60 | 1.0 | 6 | 6335 5 )40 090 005} 2 4500 |5 c A
DSMMG.2.15.63.6.L10 | 15 | 6 | 63 | 35| 10 | 40 | 1,40 | 0,05 | 2 | 13,1° | 5° © A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N| o

beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet H

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Diamantbeschichtet
Diamond coated
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SCHNITTDATEN DSMMG
CUTTING DATA DSMMG

(ph HORN pl»)

Schruppfraser
Roughing Endmill

—

. Hare Schnitigeschwin- Diamantbeschichtet
Mate!'lal R, Hardness Qngelt Diamond coated
Material (N/mm2) HB Cutting speed
(v, m/min) ) )
P | Kohlenstoffstahl / Carbon steel <750 <250 Trockenfrasen, mit Pressluft zum
Legierter Stahl / Alloyed steel > 1000 <300 Entfernen des Graphitpulvers
> 850 > 950 Dry milling, with air pressure to remove the
Werkzeugstahl / Tool steel > 1000 >300 Graphit / Graphite powder
. ) <600 <200
Rostfreier Stahl / Stainless steel <850 <250
- Temperguss / Malleable cast iron <260
N Aluminium / Aluminium <350 <100
Aluminium / Aluminium < 5%Si <500 <150 HSM
Aluminium / Aluminium > 5%Si <400 <120 <200
Kupfer / Copper <350 <100
Messing / Brass <700 <200
Graphit / Graphite <200
Kunststoffe / Synthetics
S Warmfeste Werkstoffe / High temp. alloys <900 <300
Titanlegierungen / Titanium alloys <900 <300
H 45-52 HRc
Gehérteter Stahl / Hardened steel 50-60 HRc
58-70 HRc Eckenradius
Corner radius
Fur weitere Materialangaben siehe Werkstofftabelle
For further material specifications see material cross reference list.
Schnittgeschwindigkeit v, basiert auf max. 40.000 1/min. + a, bis/upto 1,50 x d a, bis/up to 0,50 x d
% a, bis/upto 0,10 x d
Cutting Speed v, is based on max. 40.000 rpm.
ae
L2 Reduzierungen
Reducers
1- 5xd 0%
5-10xd 30 %
10 ~ 50 %
Eckfrésen Schlitzfrésen
Shoulder milling Slot milling
Typ z @d (mm) a,max (mm)  a,max (mm) f (mm) amax (mm) amax (mm) f (mm)
type
DSMMG 2 0,3 <0,15 <0,03 0,006 - 0,012 <0,08 <03 0,006 - 0,012
DSMMG 2 0,4 <0,20 <0,04 0,008 - 0,015 <0,10 <04 0,008 - 0,015
DSMMG 2 0,5 <0,25 <0,04 0,010 - 0,020 <0,13 <05 0,010 - 0,020
DSMMG 2 0,6 <045 <0,05 0,012 - 0,022 <0,15 <0,6 0,012 - 0,022
DSMMG 2 0,8 <0,60 <0,07 0,015- 0,025 <0,20 <08 0,015 - 0,025
DSMMG 2 1,0 <1,00 <0,10 0,018 - 0,030 <0,25 <1,0 0,018 - 0,030
DSMMG 2 1,2 <1,20 <0,12 0,020 - 0,035 <0,30 <12 0,020 - 0,035
DSMMG 2 1,5 <1,50 <0,15 0,025 - 0,040 <0,38 <15 0,025 - 0,040

Alle oben angegebenen Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten. Die Schnittdaten kdnnen weiter in Abhangigkeit der Stabilitat und Leistung der Maschine und

Werkzeughalter optimiert werden.

All above mentioned cutting conditions should be regarded as guidelines. The conditions can be further optimised, depending on the stability and power of the machine and toolholder.
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Aluminium / Aluminium

SYSTEM DS
SYSTEM DS (ﬁh HORN I]h)

HOCHLEISTUNGSBEARBEITUNG

- abgestimmt fur Aluminium und
Kunststoffwerkstoffe -

H !

| Il i

HIGH PRODUCTIVE MACHINING

- for Aluminum materials and Synthetics -

Q146



SYSTEM DS
SYSTEM DS

(ph HORN i)

Aluminium, Kunststoffe und faserverstarkte Kunststoffe

Aluminium and Synthetics

Typ
type

Seite
Page

Kugelfraser Mikrofraser

2-Schneider
Ballnose Endmill Micro Endmill
2-fluted

DSKMA

Q148-Q151

Kugelfraser
2-Schneider
Ballnose Endmill
2-fluted

DSKA

Q152-Q153

Torusfraser

2-Schneider mit Eckenradius
Torus Endmill
2-fluted with corner radius

DSTMA

Q154-Q159

Schaftfraser

3-Schneider mit Eckenradius
Endmill
3-fluted with corner radius

DSRA

Q160-Q167

Schaftfraser Mikrofraser

3-Schneider scharf
Endmill Micro Endmill
3-fluted sharp

DSMA

Q168-Q171

Schaftfraser

3-Schneider scharf
Endmill
3-fluted sharp

DSA.3

Q172-Q173

Schaftfraser
1-Schneider
Endmill
1-fluted

DSA.1

Q174-Q177

Schaftfraser

3-Schneider mit Eckfase
Endmill
3-fluted with corner chamfer

DSFA

Q178-Q179

Kordelschruppfraser

3-Schneider mit Eckfase
Roughing endmill with ripper profile
3-fluted with corner chamfer

DSFRA

Q180-Q181

Q147
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MIKROFRASER Vollradius
MICRO ENDMILL Ballnose

(ph HORN pi»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/[0.005] A

IEENS

2 S 5

o ] S

Q 7 -

< N S

™| 0,01 | %-
3 Q

Bestellnummer d, d, d, l, I, I, r
Part number
DSKMA.010.030 0,3
DSKMA.010.050 0,1 4 0,084 50 0,25 0,5 0,05
DSKMA.010.070 0,7
DSKMA.020.030 0,6
DSKMA.020.050 0,2 4 0,180 50 0,50 1,0 0,10
DSKMA.020.070 1,4
DSKMA.030.030 0,9
DSKMA.030.050 0,3 4 0,280 50 0,75 1,5 0,15
DSKMA.030.070 2,1
DSKMA.050.030 1,5
DSKMA.050.050 0,5 4 0,470 50 1,25 2,5 0,25
DSKMA.050.070 3,5
DSKMA.060.030 1,8
DSKMA.060.050 0,6 4 0,560 50 1,50 3,0 0,30
DSKMA.060.070 4,2
DSKMA.080.030 2,4
DSKMA.080.050 0,8 4 0,750 50 2,00 4,0 0,40
DSKMA.080.070 5,6

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Aluminium / Aluminium

Q148
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40°
20°
40°
40°
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NN DN DN DN NN

N
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o A
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20° A

- A

20° A

20° A
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Carbide grades



SCHNITTDATEN DSKMA
CUTTING DATA DSKMA

(ph HORN pi»)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material |35 5x d1 |3> 5x d1
Material
alera schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \A A/ v \A A/

A U ek 410 450 330 370 30° 20°
Al s> $% 450 500 370 420 25" 18
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 220 240 180 200 150 50
Kunststoffe / Synthetics 240 270 190 220 20 10

*0
k3
*IM bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
A, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v vVvYy v \A A/
d | r | 0° |05 | 1° | 2°0 | 3° a, a, f, a, a, f, a, a, f a, a, f,

0,30 | 0,31 | 0,33 | 0,36 | 0,41 | 0,08 0,03 0,006 | 0,02 0,005 0,008 0,08 0,03 0,006 | 0,02 0,005 0,007
0,1 (0,05 | 0,50 | 0,51 | 052 | 055 | 0,58 | 0,08 0,03 0,006 | 0,02 0,005 0,008 | 0,08 0,03 0,006 0,02 0,005 0,007

0,70 | 0,72 | 0,73 | 0,77 | 0,81 | 0,08 0,03 0,006 | 0,02 0,005 0,008 0,08 0,03 0,006 | 0,02 0,005 0,006

0,60 | 063 | 066 0,73 | 0,82 0,45 0,06 0,007 | 0,03 0,010 0,009 0,45 0,06 0,007 | 0,03 0,010 0,008
0,2 0,10 | 1,00 | 1,02 | 1,05| 1,0| 1,15| 0,45 0,06 0,007 | 0,03 0,010 0,009 0,45 0,06 0,006 | 0,03 0,010 0,007

140 | 143 | 147 | 154 | 162 | 0,15 0,06 0,006 | 0,03 0,010 0,008 | 0,45 0,06 0,006 | 0,03 0,010 0,007

09 | 094 | 098 1,09 122 | 0,23 0,09 0,008 0,05 0,015 0,010| 0,23 0,09 0,008 | 0,05 0,015 0,008
0,3 |05 | 1,50 | 1,52 | 156 | 1,64 | 1,73 | 023 0,09 0,008 | 0,06 0,015 0,009 | 023 0,09 0,007 | 0,05 0,015 0,008

210 | 215 | 220 | 2,31 | 243 | 0,23 0,09 0,007| 0,05 0,015 0,009| 0,23 0,09 0,007 | 0,05 0,015 0,007

150 | 1,57 | 1,64 | 1,81 | 2,04 | 0,38 0,15 0,011 | 0,08 0,025 0,012| 0,38 0,45 0,010 | 0,08 0,025 0,010
05 0,25 | 250 | 256 | 2,61 | 2,74 | 288 | 0,38 0,15 0,010 0,08 0,025 0,011 | 0,38 0,15 0,009 | 0,08 0,025 0,009

350 | 358 | 366 | 385 | 405|038 0,45 0,008 | 0,08 0,025 0010 0,38 0,45 0,008 | 0,08 0,025 0,008

180 | 1,88 | 197 | 217 | 2,44 | 045 0,18 0,012| 0,09 0,030 0,013| 045 0,48 0,010| 0,09 0,030 0,011
0,6 0,30 | 3,00 | 307 | 314 | 329 | 346 | 045 0,18 0,010 0,09 0,030 0012| 045 0,18 0,009 | 0,09 0,030 0,010

420 | 430 | 440 | 462 | 486 | 045 0,18 0,009 0,09 0,030 0,010| 0,45 0,48 0,008 | 0,09 0,030 0,009

240 | 250 | 262 | 290 | 3,25 | 0,60 0,24 0,014 | 0,12 0,040 0,015| 0,60 0,24 0,012 | 0,12 0,040 0,012
0,8 |0,40 | 4,00 | 409 | 418 | 438 | 461|060 024 0012|012 0,040 0013|060 024 0,011 | 0,12 0,040 0,011

560 | 573 | 586 | 6,15 | 6,48 | 060 0,24 0,010 | 0,72 0,040 0012 | 0,60 0,24 0,009 | 0,72 0,040 0,010

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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MIKROFRASER Vollradius
MICRO ENDMILL Ballnose

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

/10,005 | A
¥ B

5 | S .

S | | 2

Q 7 -

<L ~ S
™| 0,01 | %-

3 Q

Bestellnummer d, d, d, I, 5 l, r
Part number
DSKMA.100.030 3,0
DSKMA.100.050 1,0 4 0,95 | 50 | 2,50 50 | 0,50
DSKMA.100.070 7,0
DSKMA.120.030 3,6
DSKMA.120.050 1,2 4 1,15 | 50 | 3,00 6,0 | 0,60
DSKMA.120.070 8,4
DSKMA.150.030 4,5
DSKMA.150.050 1,5 4 145 | 50 | 3,75 75 | 0,75
DSKMA.150.070 10,5
DSKMA.200.030 6,0
DSKMA.200.050 2,0 4 190 | 50 | 5,00 | 10,0 | 1,00
DSKMA.200.070 14,0
DSKMA.250.030 7,5
DSKMA.250.050 2,5 4 240 | 50 | 6,25 | 125 | 125
DSKMA.250.070 17,5
DSKMA.300.030 50 9,0
DSKMA.300.050 3,0 4 2,90 50 7,50 15,0 1,50
DSKMA.300.070 64 21,0

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Aluminium / Aluminium

Q150
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20°
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40°
40°
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40°
40°
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40°
40°
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dy,
2,0
2,0

2,0
2,0

2,5
2,5

3,0
3,0

3,5
3,5

3,5
3,5
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0]
=

o A

20° A

20° A

- A

20° A

20° A

o A

20° A

20° A

- A

20° A

20° A

o A

20° A

20° A

- A

20° A

20° A
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Carbide grades



SCHNITTDATEN DSKMA
CUTTING DATA DSKMA

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,<5xd, l,>5xd,
Material
alera schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \A A/ v \A A
A U ek 410 450 330 370 30° 20°
Al s> §% 450 500 370 420 25" 18
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 220 240 180 200 150 50
Kunststoffe / Synthetics 240 270 190 220 20 10
*0
t:q:)
*IM bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
A, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \AA/ v \A A/
d | r | 0° |05 | 1° | 2¢ | 3° a, a, f, a, a, f, a, a, f a, a, f,
3,00 | 313 | 3,28 | 362 | 407|075 030 0016| 0,45 0,050 0,017 | 0,75 0,30 0,014 | 0,45 0,050 0,014
1,0 | 050 | 500 | 511 | 523 | 548 | 576 0,75 030 0014 0,15 0,050 0,015/ 0,75 0,30 0,012 | 0,45 0,050 0,012
700 | 716 | 7,33 | 7,69 | 810 | 0,75 0,30 0,012| 0,45 0,050 0,013| 0,75 0,30 0,010 | 0,45 0,050 0,010
3,60 | 3,76 | 393 | 435 | 483 09 0,36 0,019 0,48 0,060 0,019 0,90 0,36 0,016 | 0,48 0,060 0,015
1,2 | 0,60 | 6,00 | 613 | 627 | 658 | 691 | 0,90 036 0,016| 0,48 0,060 0,016 | 0,90 0,36 0,014 | 0,18 0,060 0,013
840 | 859 | 8,79 | 923 | 984 0,9 0,36 0,013 | 0,48 0,060 0,014 0,90 0,36 0,011 | 0,48 0,060 0,011
450 | 470 | 491 | 543 | 6,10| 113 045 0,022 | 0,23 0,075 0,022 | 1,13 045 0,019| 0,23 0,075 0,017
15 1075|750 | 767 | 7,84 | 822 | 864 | 113 045 0019|023 0,075 0019 1,13 045 0,016 023 0,075 0,015
10,50 | 10,74 (10,99 | 11,54 {1235 | 1,13 0,45 0,015| 0,23 0,075 0016 | 1,13 045 0,013 | 0,23 0,075 0,013
6,00 | 6,26 | 655 | 7,24 | 813 | 150 0,60 0,028 | 0,30 0,100 0,027 | 1,50 0,60 0,023 | 0,30 0,100 0,021
2,0 | 1,00 |10,00|10,22 | 10,45 | 10,96 | 11,54 | 1,50 0,60 0,023 | 0,30 0,100 0,023 | 1,50 0,60 0,019| 0,30 0,100 0,018
14,00 | 14,32 | 14,66 | 15,38 | 17,23 | 1,50 0,60 0,018 | 0,30 0,100 0,018 | 1,50 0,60 0,016 | 0,30 0,100 0,015
750 | 7,83 | 819 | 9,05 /10,16 | 1,88 0,75 0,034 | 0,38 0,125 0,032 | 1,88 0,75 0,028 | 0,38 0,125 0,025
25 |1,25|1250|12,78 | 13,07 | 13,70 | >d2 | 1,88 0,75 0,028 | 0,38 0,125 0,027 | 1,88 0,75 0,023 | 0,38 0,125 0,021
17,50 | 17,90 | 18,32 | 19,52 | >d2 | 1,88 0,75 0,022 | 0,38 0,125 0,021 | 1,88 0,75 0,018 | 0,38 0,125 0,017
9,00 | 939 | 9831086 | >d2 | 225 0,9 0,039 | 045 0,150 0,037 | 225 0,90 0,032 | 045 0,150 0,029
3,0 | 1,50 | 1500|1533 |1568 | >d2 | >d2 | 225 090 0,032 045 0,150 0,030 | 225 090 0,027 | 045 0,150 0,024
21,00 | 21,48 | 2218 | >d2 | >d2 | 225 090 0,025| 045 0,450 0,024 | 225 090 0,021 | 0,45 0,150 0,019

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER Vollradius
BALLNOSE ENDMILL (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V DS KA

Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

[/To.005]A 1
o <
& ['o}
I e H
s l, s
< I

3
Bestellnummer d, d, d, I, L, I, r z Y X
Part number ©)

=

DSKA.2.040.030 64 12 A
DSKA.2.040.050 4 6 3,8 64 10,0 20 2,0 2 20° A
DSKA.2.040.070 70 28 A
DSKA.2.050.030 64 15 A
DSKA.2.050.050 5) 6 4,7 64 12,5 25 2,5 2 20° o
DSKA.2.050.070 82 85 A
DSKA.2.060.030 64 18 A
DSKA.2.060.050 6 6 5,6 82 15,0 30 3,0 2 - A
DSKA.2.060.070 82 42 A
DSKA.2.080.030 64 24 A
DSKA.2.080.050 8 8 7,5 82 20,0 40 4,0 2 - o
DSKA.2.080.070 108 56 A
DSKA.2.100.030 82 30 A
DSKA.2.100.050 10 10 9,5 108 25,0 50 50 2 = A
DSKA.2.100.070 120 70 A
DSKA.2.120.030 82 36 A
DSKA.2.120.050 12 12 11,5 108 30,0 60 6,0 2 = o
DSKA.2.120.070 140 84 A
DSKA.2.160.030 108 48 A
DSKA.2.160.050 16 16 15,0 140 40,0 80 8.0 2 - s
DSKA.2.200.030 120 60 A
DSKA.2.200.050 20 | 20 19,0 163 50,0 100 o 2 | - N
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N | o

beschichtete HM-Sorten / coated grades S

bestlickt/Cermet / brazed/Cermet H

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q152



SCHNITTDATEN DSKA
CUTTING DATA DSKA Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,<5xd, l,>5xd,
Material
alera schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \AA4 v \AA 4
A U ek 490 540 390 450 30° 20°
AT e % 8 540 600 440 500 25° 16°
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 260 290 210 240 150 50
Kunststoffe / Synthetics 290 320 230 260 20 10
*0
k5
*|3eﬂ bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
A, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \A A4 v \A A4
d | r | 0° |05 1° | 2°0 | 3 a, a, f a, a, f a, a, f a, a, f
12,0 112,52 | 13,10 | 14,48 16,26 | 3,0 120 0,042 06 0,6 0036 | 30 120 0034| 06 0,16 0,036
4 20 | 20,0 {20,94 121,98 | 2446 | >d2| 40 120 0030, 06 016 0026 40 120 0024 06 0,16 0,026
28,0 (2935 | 386 | >d2| >d2| 20 1,00 0018 06 016 0,016 20 1,00 0,014 | 06 016 0,016
15,0 | 15,65 | 16,38 38 150 0053 08 0,20 0,046| 38 150 0,042 0,75 0,20 0,046
5 25 | 250 2617 |27,48 | >d2 | >d2| 50 150 0038, 08 020 0033 50 150 0,030 0,75 0,20 0,033
35,0 (36,69 | >d2 25 125 0023 08 0,20 0,020 25 125 0,018 0,75 0,20 0,020
18,0 45 180 0,063| 09 024 0055| 45 180 0050 | 09 0,24 0,055
6 30 | 300 | >d2| >d2| >d2| >d2| 60 180 0045, 09 024 0039| 60 180 0036 | 09 024 0,039
42,0 30 150 0,027 09 024 0023 30 1,50 0022 09 024 0,023
24,0 6,0 240 0,084 | 12 032 0,073 60 240 0067 12 0,32 0,073
8 40 | 400 | >d2 | >d2| >d2 | >d2| 80 240 0060 12 032 0,052, 80 240 0048| 12 032 0,052
56,0 40 200 0036| 12 032 0031| 40 200 002 12 0,32 0,031
30,0 75 300 0105 15 040 0,091 75 300 0084, 15 040 0,091
10 | 50 | 500 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2 | 100 3,00 0,075 15 040 0,065 | 100 3,00 0060, 15 040 0,065
70,0 50 250 0045 15 040 0,039| 50 250 0,036, 15 040 0,039
36,0 90 360 0126| 18 048 0,09 90 360 0,01 18 048 0,109
12 | 6,0 | 600 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2| 120 3,60 0,090 | 18 048 0078 120 360 0072, 1,8 048 0,078
84,0 6,0 3,00 005 18 048 0047| 60 3,00 0043 18 048 0,047
48,0 120 480 0168 | 24 064 0146 | 120 480 0134 | 24 064 0,146
1 k) y il il H ’ ’ ’ l y £l H k)
6180 gop | >d2| >d2) >d2 ) >d2] 'y 4ay 0120| 24 064 0404 | 160 480 009 | 24 064 0104
60,0 150 6,00 0,210 3,0 080 0,182 150 6,00 0,168 3 080 0,182
201100 | yggo| >d2] >d2) >d2| >d2 | 000 500 0150| 30 080 0430|200 600 0420 3 080 0130

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Aluminium / Aluminium

MIKROFRASER Torus

MICRO ENDMILL Torus

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V

Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

[/]o.00s[A

gd197

M| 0,015 I

Bestellnummer
Part number

DSTMA.010.003.030
DSTMA.010.003.050
DSTMA.010.003.070

DSTMA.020.005.030
DSTMA.020.005.050
DSTMA.020.005.070

DSTMA.030.005.030
DSTMA.030.005.050
DSTMA.030.005.070

DSTMA.050.005.030
DSTMA.050.005.050
DSTMA.050.005.070
DSTMA.050.010.030
DSTMA.050.010.050
DSTMA.050.010.070

DSTMA.060.005.030
DSTMA.060.005.050
DSTMA.060.005.070
DSTMA.060.010.030
DSTMA.060.010.050
DSTMA.060.010.070

DSTMA.080.005.030
DSTMA.080.005.050
DSTMA.080.005.070
DSTMA.080.010.030
DSTMA.080.010.050
DSTMA.080.010.070

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0,1

0,2

0,3

0,5

0,6

0,8

0,084

0,180

0,280

0,470

0,560

0,750

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q154
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0,03

0,05

0,05
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0,05
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Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTMA
CUTTING DATA DSTMA Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,<5xd, l;>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \AA4 v \AA4
N  Aluminium Atuminium 410 450 330 370 7° 5°
@ | s | wm | @ | w | s
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 220 240 180 200 5: 3:
Kunststoffe / Synthetics 240 270 190 220 5 3
*O
o
¥, o bEI Aluminium Aluminium Auminium > 5% Si
A, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \AA v \A A/

d r| 0° 105 | 1° | 2° | 3 a, a, f, a, a, f, a, a, f, a, a, f,
0,30 | 031| 033 | 0,37 | 041 0,08 0,03 0,006 020 0,008 0,008 008 0,03 0006 020 0,005 0,007
0,1/003| 050 | 051 052 055| 058|008 003 0,006 020 0008 0,008 0,08 003 0,006| 020 0,005 0,007
0,70 | 0,73 | 0,77 | 0,81 | 0,97 | 0,08 0,03 0,006 | 0,20 0,008 0,008 | 0,08 0,03 0,006 020 0,005 0,006

060 | 062| 066 | 074 083| 015 0,06 0,007 | 040 0,015 0,009 | 0,45 0,06 0,007 | 0,40 0,010 0,008
02/0,05]| 100 | 1,02 105| 1,10 1,16 | 0,45 0,06 0,007 | 040 0,015 0,009 0,15 0,06 0,006 040 0,010 0,007
140 | 143 | 147 | 154 | 163 | 0,15 0,06 0,006 040 0,015 0,008 | 0,15 0,06 0,006 040 0,010 0,007

09 | 094 09| 111 125|023 0,09 0,008 060 0,023 0010 023 0,09 0,008| 0,60 0,015 0,008
0,3/005| 150 | 153 | 157 | 165| 1,74 | 023 0,09 0,008 060 0,023 0,009 023 0,09 0,007 | 060 0,015 0,008
210 | 214 220 | 232 | 245|023 0,09 0,007 060 0,023 0,009 023 0,09 0007|060 0015 0,007

005|150 | 157 | 166 | 1,86 | 211|038 0,15 0,011| 1,00 0,038 0,012| 038 0,15 0,010| 1,00 0,025 0,010
0,05| 250 | 252| 262 | 276 | 291|038 0,15 0,010| 1,00 0,038 0,011 | 0,38 0,15 0,009 | 1,00 0,025 0,009
005|350 | 35 | 367 | 3,87 | 408|038 0,15 0,008 | 1,00 0,038 0,010| 0,38 0,15 0,008 | 1,00 0,025 0,008
010|150 | 157 | 165| 1,85| 209 | 038 0,15 0,011 | 1,00 0,038 0012| 038 0,15 0,010| 1,00 0,025 0,010
0,10 | 250 | 252 | 2,62 | 2,75 | 290 | 0,38 0,15 0,010 1,00 0,038 0,011 | 0,38 0,15 0,009 | 1,00 0,025 0,009
0,10 | 3,50 | 3,56 | 3,67 | 3,86 | 4,07 | 038 0,15 0,008 | 1,00 0,038 0,010| 0,38 0,15 0,008 | 1,00 0,025 0,008

005|180 188 | 199 | 223 | 254 | 045 0,18 0,012| 1,20 0,045 0013 | 045 0,18 0,010| 1,20 0,030 0,011
0,05 300 | 305 315 331 | 350 045 0,18 0,010| 1,20 0,045 0,012 | 045 0,48 0,009 | 1,20 0,030 0,010
005|420 | 429 | 441 | 464 | 490 045 0,18 0,009 | 1,20 0,045 0,010 045 0,48 0,008 | 1,20 0,030 0,009
0,10 | 1,80 | 1,88 | 199 | 222 | 252 | 045 0,18 0,012 1,20 0,045 0,013| 045 0,48 0,010 1,20 0,030 0,011
0,10 | 3,00 | 3,05 | 3,15| 331 | 349 | 045 0,18 0,010 1,20 0,045 0012| 045 0,48 0,009 | 1,20 0,030 0,010
0,10 | 420 | 429 | 441 | 464 | 489 | 045 0,18 0,009 | 1,20 0,045 0,010| 045 0,18 0,008 | 1,20 0,030 0,009

0,05 240 | 250 | 266 298| 339|060 024 0014|160 0,060 0015| 060 024 0,012 1,60 0,040 0,012
0,05 400 | 409 | 420 442 466 060 024 0012|160 0,060 0013|060 0724 0011 | 160 0,040 0,011
0,05 560 | 573 | 588 6,19 | 6,53 | 0,60 024 0,010| 1,60 0,060 0,012 | 060 0724 0,009 160 0,040 0,010
0,10 | 240 | 2,50 | 265| 297 | 337 | 0,60 024 0,014| 1,60 0,060 0,015| 0,60 0,24 0,012| 1,60 0,040 0,012
0,10 | 400 | 409 | 420 441 466 060 024 0012|160 0,060 0013|060 024 0011 | 160 0,040 0,011
0,10 | 560 | 573 | 588 | 6,18 | 6,53 | 0,60 0,24 0,010| 1,60 0060 0,012 | 0,60 0,24 0,009 1,60 0,040 0,010

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Aluminium / Aluminium

MIKROFRASER Torus
MICRO ENDMILL Torus (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V DSTM A

Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

A
w ¥ £
5 | O "
< S =
© <
& N
AVl ] ©
2 ~ S
~|0,015 | >
3 ©
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Bestellnummer d, d, d, I, I, l, r 4 Y, dy, Y, X
Part number O
=
DSTMA.100.005.030 3,0 0,05 20° - A
DSTMA.100.005.050 5,0 0,05 40° 2,0 20° A
DSTMA.100.005.070 7,0 0,05 40° 2,0 20° A
DSTMA.100.010.030 | O | 4 | 095 | 50 1 250 | 34 | 910 | 2 | 20° | - N
DSTMA.100.010.050 5,0 0,10 40° 2,0 20° A
DSTMA.100.010.070 7,0 0,10 40° 2,0 20° A
DSTMA.120.005.030 3,6 0,05 20° - A
DSTMA.120.005.050 6,0 0,05 40° 2,0 20° A
DSTMA.120.005.070 8,4 0,05 40° 2,0 20° A
DSTMA.120.010.030 | 2 | 4 | 115 1 50 | 300 | s34 | 940 | 2 | 200 | - N
DSTMA.120.010.050 6,0 0,10 40° 2,0 20° A
DSTMA.120.010.070 8,4 0,10 40° 2,0 20° A
DSTMA.150.010.030 4.5 0,10 20° - A
DSTMA.150.010.050 7,5 0,10 40° 2,5 20° A
DSTMA.150.010.070 10,5 0,10 40° 2,5 20° A
DSTMA.150.020.030 4.5 0,20 20° - A
DSTMA.150.020.050 1,5 4 1,45 50 B3NS 7,5 0,20 2 40° 2,5 20° A
DSTMA.150.020.070 10,5 0,20 40° 2,5 20° A
DSTMA.150.050.030 4.5 0,50 20° - A
DSTMA.150.050.050 7,5 0,50 40° 2,5 20° A
DSTMA.150.050.070 10,5 0,50 40° 2,5 20° A
DSTMA.200.010.030 6,0 0,10 20° - A
DSTMA.200.010.050 10,0 0,10 40° 3,0 20° A
DSTMA.200.010.070 14,0 0,10 40° 3,0 20° A
DSTMA.200.020.030 6,0 0,20 20° - A
DSTMA.200.020.050 2,0 4 1,90 50 5,00 10,0 0,20 2 40° 3,0 20° A
DSTMA.200.020.070 14,0 0,20 40° 3,0 20° A
DSTMA.200.050.030 6,0 0,50 20° - A
DSTMA.200.050.050 10,0 0,50 40° 3,0 20° A
DSTMA.200.050.070 14,0 0,50 40° 3,0 20° A
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks Abmessungen in mm
e Haupteinsatzbereich / main recommendation Dimensions in mm

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

I wmwZ

Q156



SCHNITTDATEN DSTMA
CUTTING DATA DSTMA Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,<5xd, l,>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \A A/ v \A A/
N  Aluminium Atuminium 410 450 330 370 7° 5°
- - o o
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 220 240 180 200 5° 30
Kunststoffe / Synthetics 240 270 190 220 5 3
*O
o
*|3 o DI Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
1, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v vy v \A A/

d r 0° | 05° 1° 2° & a a f a a f a a f a a f

P e z p e z P e z P e z

005|300 | 312 | 332 | 373 | 425| 0,75 030 0,016| 200 0,075 0017 | 0,75 030 0,014 | 2,00 0,050 0,014
0,05| 500 | 512 | 525 | 553 | 583 | 0,75 030 0,014 | 200 0,075 0015| 0,75 0,30 0,012 | 2,00 0,050 0,012
005|700 | 717 | 735 | 7,74 | 817 | 0,75 030 0,012| 2,00 0,075 0,013 | 0,75 0,30 0,010 | 2,00 0,050 0,010
0,10 | 3,00 | 312 | 332 | 372 | 423 | 0,75 030 0,016| 200 0,075 0,017| 0,75 0,30 0,014 | 2,00 0,050 0,014
0,10 | 500 | 512 | 525 | 552 | 582 | 0,75 030 0,014 | 2,00 0,075 0,015| 0,75 0,30 0,012| 2,00 0,050 0,012
0,10 7,00 | 717 | 735 | 7,73 | 816 | 0,75 030 0,012| 2,00 0,075 0,013 | 0,75 0,30 0,010 | 2,00 0,050 0,010

005|360 | 378 | 399 | 448 | 510|090 036 0,019| 240 0,090 0019|090 036 0,016| 240 0,060 0,015
0,05| 6,00 | 65| 6,30 | 6,63 | 7,00 | 0,90 036 0,016 2,40 0,090 0,016 090 036 0014|240 0,060 0,013
0,05 840 | 861 | 882 | 9291007 | 090 036 0,013 240 0,090 0014|090 036 0011|240 0,060 0,011
0,10 | 3,60 | 3,78 | 3,98 | 446 | 508 | 090 036 0019|240 0,090 0019|090 0236 0,016| 240 0,060 0,015
0,10 | 6,00 | 6,14 | 6,30 | 6,63 | 699 | 0,90 036 0,016 2,40 0,090 0,016 090 036 0,014 | 240 0,060 0,013
0,10 | 840 | 860 | 882 | 928 |10,05| 090 036 0,013 240 0,090 0014|090 0236 0011|240 0,060 0,011

0,10 | 450 | 473 | 498 | 559 | 6,36 | 1,13 045 0,022 | 3,00 0,113 0022 | 1,13 045 0,019 | 3,00 0,075 0,017
010750 | 768 | 787 | 829 | 875|113 045 0,019| 300 0,113 0019 | 1,13 045 0,016 | 3,00 0,075 0,015
0,10 | 10,50 | 10,76 | 11,02 | 11,60 | 12,62 | 1,13 045 0,015| 3,00 0,113 0,016 | 1,13 045 0,013 | 3,00 0,075 0,013
0,20 | 450 | 472 | 497 | 55 | 632 | 1,13 045 0,022| 3,00 0,113 0,022 | 1,13 045 0,019| 3,00 0,075 0,017
15020750 | 768 | 7,87 | 828 | 873 | 1,13 045 0019|300 0,113 0019| 1,13 045 0,016| 3,00 0,075 0,015
0,20 | 10,50 | 10,75 | 11,02 | 11,59 | 12,58 | 1,13 0,45 0,015| 3,00 0,113 0016 | 1,13 045 0,013 | 3,00 0,075 0,013
0,50 | 450 | 471 | 494 | 549 | 6,20 | 1,13 045 0,022| 3,00 0,113 0,022 | 1,13 045 0,019| 3,00 0,075 0,017
050|750 767 | 785 | 824 | 868 | 1,13 045 0,019| 3,00 0,113 0,019| 1,143 045 0,016| 3,00 0,075 0,015
0,50 | 10,50 | 10,75 | 11,00 | 11,56 | 12,45 | 1,13 045 0,015| 3,00 0,113 0,016 | 1,13 045 0,013 | 3,00 0,075 0,013

0,10 | 6,00 | 6,31 | 6,65 | 7,46 | 850 150 0,60 0,028 | 4,00 0,150 0,027 | 1,50 0,60 0,023 | 4,00 0,100 0,021
0,10 | 10,00 | 10,25 | 10,50 | 11,05 | 11,91 | 1,50 0,60 0,023 | 4,00 0,150 0,023 | 1,50 0,60 0,019 | 4,00 0,100 0,018
0,10 | 14,00 | 14,34 | 14,70 | 15,48 | 17,60 | 1,50 0,60 0,018 | 4,00 0,450 0,018 | 1,50 0,60 0,016 | 4,00 0,100 0,015
0,20 | 6,00 | 6,30 | 6,64 | 743| 846 150 060 0,028 | 400 0,150 0,027 | 1,50 0,60 0,023 | 4,00 0,100 0,021
2,0 | 0,20 | 10,00 | 10,24 | 10,49 | 11,04 | 11,86 | 1,50 0,60 0,023 | 4,00 0,150 0,023 | 1,50 0,60 0,019 4,00 0,100 0,018
0,20 | 14,00 | 14,34 | 14,70 | 15,46 | 17,56 | 1,50 0,60 0,018 | 4,00 0,150 0,018 | 1,50 0,60 0,016 | 4,00 0,100 0,015
0,50 | 6,00 | 6,29 | 6,60 | 7,36 | 833 | 1,50 0,60 0,028 | 400 0,150 0,027 | 1,50 0,60 0,023 | 4,00 0,100 0,021
0,50 | 10,00 | 11,74 | 11,01 | 10,48 | 10,23 | 1,50 0,60 0,023 | 4,00 0,150 0,023 | 1,50 0,60 0,019 | 4,00 0,100 0,018
0,50 | 14,00 | 14,33 | 14,68 | 1543 | 17,43 | 1,50 0,60 0,018 | 4,00 0,150 0,018 | 1,50 0,60 0,016 | 4,00 0,100 0,015

1,0

1,2

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Aluminium / Aluminium

MIKROFRASER Torus
MICRO ENDMILL Torus

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

A
) |4 L
5 | O "

- Q 0
© <
& N

©

< |2 fN Q

~]0,015 | >
3 ©
Q
Bestellnummer d, d, d, l, 1, l,
Part number

DSTMA.250.010.030 7,5
DSTMA.250.010.050 12,5
DSTMA.250.010.070 17,5
DSTMA.250.020.030 7,5
DSTMA.250.020.050 2,5 4 2,4 50 6,25 12,5
DSTMA.250.020.070 17,5
DSTMA.250.050.030 49
DSTMA.250.050.050 12,5
DSTMA.250.050.070 17,5
DSTMA.300.010.030 50 9,0
DSTMA.300.010.050 50 15,0
DSTMA.300.010.070 64 21,0
DSTMA.300.020.030 50 9,0
DSTMA.300.020.050 50 15,0
DSTMA.300.020.070 30 4 29 64 750 21,0
DSTMA.300.050.030 ’ ’ 50 ’ 9,0
DSTMA.300.050.050 50 15,0
DSTMA.300.050.070 64 21,0
DSTMA.300.100.030 50 9,0
DSTMA.300.100.050 50 15,0
DSTMA.300.100.070 64 21,0

A ab Lager/onstock A4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestuickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q158

0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0

DSTMA

Z Ly, | dy, |y, %
Q
=

20° - - A
40° 3,5 20° A
40° 315 20° A
20° - - A
2 40° 3,5 20° A
40° 3,5 20° A
20° - - A
40° 315 20° A
40° 3,5 20° A
20° - - A
40° 3,5 20° A
40° 315 20° A
20° - - A
40° 3,5 20° A
40° 3,5 20° A
2 20° _ _ A
40° 3,5 20° A
40° 3,5 20° A
20° - - A
40° 315 20° A
40° 3,5 20° A
N L]

S

H

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSTMA
CUTTING DATA DSTMA

(ph HORN pl»)

Material
Material

N Aluminium Aluminium
Aluminium Aluminium < 5% Si
Aluminium Aluminium > 5% Si
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
Kunststoffe / Synthetics

|3 eff

i

3ot DI

¥
I, o at

d r 0° |05 | 1° 2°
01 | 750
0,1 | 12,50
0,1 | 17,50
02 | 7,50
02 | 12,50
02 | 17,50
05 | 7,50
0,5 | 12,50
0,5 | 17,50

0,1 | 9,00
0,1 | 15,00
0,1 |21,00
0,2 | 9,00
0,2 15,00
0,2 21,00
0,5 | 9,00
0,5 15,00
0,5 |21,00
1,0 | 9,00
1,0 | 15,00
1,0 121,00

7,89
12,80
17,93

7,88
12,80
17,93

7,86
12,79
17,92

9,46
15,37
21,51

9,46
15,36
21,51

9,44
15,36
2150

9,42
15,34
21,49

8,31
13,12
18,38

8,30
13,12
18,37

8,27
13,10
18,36

9,98
15,75
22,33

9,97
15,75
22,32

9,93
15,73
22,28

9,88
15,71
22,23

9,33
13,82
19,80

9,30
13,81
19,77

9,23
13,77
19,70

11,20
>d2
>d2

1,17
>d2
> d2

11,10
>d2
> d2

10,98
> d2
>d2

25

3,0

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

30

10,63
> d2
> d2

10,59
> d2
> d2

10,47
> d2
> d2

12,77
> d2
> d2
> d2
>d2
>d2
>d2

19,90

28,43
>d2
> d2
>d2

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min

l,<5xd,

schruppen
roughing
v

410
450
220
240

Aluminium
Aluminium < 5% Si

1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88

2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25

0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75

0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90

schlichten
finishing

\AA4

450
500
240
270

0,034
0,028
0,022
0,034
0,028
0,022
0,034
0,028
0,022

0,039
0,032
0,025
0,039
0,032
0,025
0,039
0,032
0,025
0,039
0,032
0,025

5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00

schruppen
roughing
v

330
370
180
190

\AA4

0,188
0,188
0,188
0,188
0,188
0,188
0,188
0,188
0,188

0,225
0,225
0,225
0,225
0,225
0,225
0,225
0,225
0,225
0,225
0,225
0,225

0,032
0,027
0,021
0,032
0,027
0,021
0,032
0,027
0,021

0,037
0,030
0,024
0,037
0,030
0,024
0,037
0,030
0,024
0,037
0,030
0,024

l,>5xd,

schlichten
finishing

\A A4

370
420
200
220

Eintauchwinkel
Diving angle
l,<5xd, | ,>5xd,
7° &°
10° &°
&5° 3°
&5° 3°

Aluminium Aluminium > 5% Si
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88
1,88

2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25
2,25

0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75

0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90

0,028
0,023
0,018
0,028
0,023
0,018
0,028
0,023
0,018

0,032
0,027
0,021
0,032
0,027
0,021
0,032
0,027
0,021
0,032
0,027
0,021

\A A4

5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00

0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125

0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150
0,150

0,025
0,021
0,017
0,025
0,021
0,017
0,025
0,021
0,017

0,029
0,024
0,019
0,029
0,024
0,019
0,029
0,024
0,019
0,029
0,024
0,019

Q159
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Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER Mehrschneider, Radius
ENDMILL Multiple fluted, radius Cﬁh HORN fill)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V DS RA

Recommended material group V

3-schneidig, 45° Drallwinkel, zentrumschneidend
3-fluted, 45° helix angle, centre cutting

(o]
'oi
Lsel
/] 001 A& g “
¢ | g

M| 003]A |3

mit Eckenradius
with corner radius
Bestellnummer d, r d, I, I, l, d, \% Z X
Part number ©)
=

DSRA.3.040.010.030 0,1 64 10,0 12,0 A
DSRA.3.040.010.050 0,1 64 10,0 20,0 A
DSRA.3.040.010.053 0,1 64 20,0 21,2 A
DSRA.3.040.010.070 0,1 70 20,0 28,0 A
DSRA.3.040.050.030 0,5 64 10,0 12,0 A
DSRA.3.040.050.050 0,5 64 10,0 20,0 . A
DSRA.3.040.050.053 5 0,5 = 64 | 20,0 21,2 | A 8 A
DSRA.3.040.050.070 0,5 70 20,0 28,0 A
DSRA.3.040.100.030 1,0 64 10,0 12,0 A
DSRA.3.040.100.050 1,0 64 10,0 20,0 A
DSRA.3.040.100.053 1,0 64 20,0 21,2 A
DSRA.3.040.100.070 1,0 70 20,0 28,0 A
DSRA.3.050.010.030 0,1 64 12,5 15,0 A
DSRA.3.050.010.050 0,1 64 12,5 25,0 A
DSRA.3.050.010.053 0,1 64 25,0 26,5 A
DSRA.3.050.010.070 0,1 82 25,0 35,0 A
DSRA.3.050.050.030 0,5 64 12,5 15,0 A
DSRA.3.050.050.050 0,5 64 12,5 25,0 R A
DSRA.3.050.050.053 e 0,5 8 64 | 250 | 265 | 7 | 20 ¢ s
DSRA.3.050.050.070 0,5 82 25,0 35,0 A
DSRA.3.050.100.030 1,0 64 12,5 15,0 A
DSRA.3.050.100.050 1,0 64 12,5 25,0 A
DSRA.3.050.100.053 1,0 64 25,0 26,5 A
DSRA.3.050.100.070 1,0 82 25,0 35,0 A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N | o

beschichtete HM-Sorten / coated grades S

bestlickt/Cermet / brazed/Cermet H

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q160



SCHNITTDATEN DSRA
CUTTING DATA DSRA Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,<5xd, l,>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \AA4 v \AA4
A /i fumin 540 600 440 500 30° 20°
i s> 5 5 258 20 e 5 i
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 260 290 210 240 1 5: 5:
Kunststoffe / Synthetics 290 320 230 260 20 10
e
S
[e]
¥, o bEI Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
1, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alloys
v \AA4 v \A A

d r 0° | 0,5° 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

01 | 12,00 12,62 1331|1494 [17.03| 60 400 0031| 9 060 002| 60 400 0025 9 040 0019
0.1 2000|2104 2219 |2491 | >d2| 60 400 0024| 9 060 0018| 60 400 0019| 9 040 0015
01 212012230 |2352 |2641 | >d2| - - - 18 024 0009 - - - 18 020 0,008
0.1 |28,00|2045 |3107 |3489 | >d2| 60 400 0018 9 060 0013| 60 400 0014 9 040 0011
05 | 12,00 | 12,60 |13.26 | 14,84 | 1687 | 60 400 0031| 9 060 0022| 60 400 0025 9 040 0019
05 2000|2102 | 2214 |2482 | >d2| 60 400 0024| 9 060 0018| 60 400 0019| 9 040 0015
401 05 |2120]2228 |2347 | 2631 | >a2| - - - 18 024 0009 - - - 18 020 0,008
05 | 2800|2043 |3102 | >d2 | >d2| 60 400 0018| 9 060 0013| 60 400 0014 9 040 0011
10 12,00 | 1257 |1321 | 1472 1666 | 60 400 0031| 9 060 0022 60 400 0025| 9 040 0,019
10 20,00 2099 |22,09 | 2470 | >d2 | 60 400 0024| 9 060 0018| 60 400 0019| 9 040 0,015
10 | 2120|2225 2342 12619 | >d2| - - - 18 024 0009 - - - 18 020 0,008
10 2800|2941 30,97 | >d2 | >d2| 60 400 0018| 9 060 0013, 60 400 0014| 9 040 0,011
0.1 | 15,00 | 1578 | 16,60 75 500 0038|1125 075 0028| 75 500 0031 1125 050 0,024
01 | 2500|2630 |27.74 75 500 0030|1125 075 0022| 75 500 0024 | 1125 050 0,019
0.1 | 26,50 | 27,87 | 29,40 - - | 225 030 0012 - - - | 25 025 0010
01 | 35003682 | >d2 75 500 0022|1125 075 0016| 75 500 0018 1125 050 0,014
05 | 15,00 | 15,76 | 16,59 75 500 0038|1125 075 0028| 75 500 0031 1125 050 0,024
05 | 2500 | 2628 | 27,69 75 500 0030|1125 075 0022| 75 500 0024 | 1125 050 0,019
50| 05 |2650 27,85 2036 | >92| 292\ . . .| 225 030 0012 - - - | 25 025 0010
05 | 35003680 | >d2 75 500 0022|1125 075 0016| 75 500 0018 1125 050 0,014
10 | 15,00 | 15,73 | 16,54 75 500 0038|1125 075 0028| 75 500 0031 1125 050 0,024
10 | 2500 | 26,25 | 27,64 75 500 0030|1125 075 0022| 75 500 0024 | 1125 050 0,019
10 | 26,50 | 27,83 29,30 - .| 225 03 0012 - - - | 25 025 0010
10 | 3500|3677 | >d2 75 500 0022|1125 075 0016| 75 500 0018 1125 050 0,014

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q161
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Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER Mehrschneider, Radius

ENDMILL Multiple fluted, radius

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

3-schneidig, 45° Drallwinkel, zentrumschneidend
3-fluted, 45° helix angle, centre cutting

(o]
Uﬁ
Lsel
/] 001 A& g “
¢ | g

M| 0,03|A |3

Bestellnummer d, r d, l, L, I,
Part number

DSRA.3.060.010.030 0,1 64 15 18,0
DSRA.3.060.010.050 0,1 82 15 30,0
DSRA.3.060.010.053 0,1 82 30 31,8
DSRA.3.060.010.070 0,1 82 30 42,0
DSRA.3.060.050.030 0,5 64 15 18,0
DSRA.3.060.050.050 0,5 82 15 30,0
DSRA.3.060.050.053 0,5 82 30 31,8
DSRA.3.060.050.070 0,5 82 30 42,0
DSRA.3.060.100.030 6 1,0 6 64 15 18,0
DSRA.3.060.100.050 1,0 82 15 30,0
DSRA.3.060.100.053 1,0 82 30 31,8
DSRA.3.060.100.070 1,0 82 30 42,0
DSRA.3.060.250.030 2,5 64 15 18,0
DSRA.3.060.250.050 2,5 82 15 30,0
DSRA.3.060.250.053 2,5 82 30 31,8
DSRA.3.060.250.070 2,5 82 30 42,0
DSRA.3.080.010.030 0,1 64 20 24,0
DSRA.3.080.010.050 0,1 82 20 40,0
DSRA.3.080.010.053 0,1 82 40 42,4
DSRA.3.080.010.070 0,1 108 40 56,0
DSRA.3.080.050.030 0,5 64 20 24,0
DSRA.3.080.050.050 0,5 82 20 40,0
DSRA.3.080.050.053 0,5 82 40 42,4
DSRA.3.080.050.070 0,5 108 40 56,0
DSRA.3.080.100.030 < 1,0 < 64 20 24,0
DSRA.3.080.100.050 1,0 82 20 40,0
DSRA.3.080.100.053 1,0 82 40 42,4
DSRA.3.080.100.070 1,0 108 40 56,0
DSRA.3.080.250.030 2,5 64 20 24,0
DSRA.3.080.250.050 2,5 82 20 40,0
DSRA.3.080.250.053 2,5 82 40 42 .4
DSRA.3.080.250.070 25 108 40 56,0
A ab Lager/onstock A4 Wochen / 4 weeks Abmessungen in mm

e Haupteinsatzbereich / main recommendation Dimensions in mm

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Q162

5,6

7,5

DSRA

mit Eckenradius
with corner radius

MG3K

> > > > > > > > > > > > > >

1
w
> > > > > > > > > > > > > > >

N | o
S
H

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSRA
CUTTING DATA DSTMH Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,=5xd, l;>5xd,
Mater schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \A A4 v vVvYy

A /i fumin 540 600 440 500 30° 20°

Aumicium sumsom 5% 380 420 310 350 25° 167

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 260 290 210 240 15° 5°

Kunststoffe / Synthetics 290 320 230 260 20° 10°

*Iseﬂ bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
A, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alloys
v \A A4 v \AA4
d | r | 0° 105 | 1° | 20 | 3 a, a, f, a, a, f, a, a, f a, a, f

0,10 | 18,00 90 6,00 0,046 | 135 0,90 0,034| 9,0 6,00 0,037 135 0,60 0,029
0,10 | 30,00 90 6,00 0,036 135 090 0,026 90 6,00 0,029 135 0,60 0,023
0,10 | 31,80 - - - 27 0,36 0,014 - - - 27 0,30 0,012
0,10 | 42,00 90 6,00 0027|135 0,9 0019| 90 6,00 0021 135 0,60 0,017
0,50 | 18,00 90 6,00 0,046 | 135 090 0,034| 90 6,00 0,037 135 0,60 0,029
0,50 | 30,00 90 6,00 0,03 | 135 090 0,026 90 6,00 0029 135 0,60 0,023
0,50 | 31,80 - - - 27 0,36 0,014 - - - 27 0,30 0,012
0,50 | 42,00 90 6,00 0027|135 0,9 0,019| 90 6,00 0021 135 0,60 0,017
61100 1800 >92| >d2| >d2 ) >d2] g4 G090 0046|135 090 0034| 90 600 0037|135 060 0,029
1,00 | 30,00 90 6,00 0,03 | 135 09 0,026| 90 6,00 0029| 135 0,60 0,023
1,00 | 31,80 - - - 27 036 0,014 - - - 27 0,30 0,012
1,00 | 42,00 90 6,00 0027|135 09 0,019| 90 6,00 0021|135 0,60 0,017
2,50 | 18,00 90 6,00 0,046 | 135 0,90 0,034 90 6,00 0037|135 0,60 0,029
2,50 | 30,00 90 6,00 0,03 | 135 0,9 0,026 90 6,00 0029| 135 0,60 0,023
2,50 | 31,80 - - - 27 036 0,014 - - - 27 0,30 0,012
2,50 | 42,00 90 6,00 0027|135 09 0,019| 90 6,00 0021|135 060 0,017
0,10 | 24,00 12,0 8,00 0,062 18 1,20 0,045| 120 8,00 0,049 18 0,80 0,038
0,10 | 40,00 12,0 8,00 0,049 18 1,20 0,035| 12,0 8,00 0,039 18 0,80 0,030
0,10 | 42,40 - - - 36 048 0,019 - - - 36 0,40 0,016
0,10 | 56,00 12,0 8,00 0,036 18 1,20 0,026 | 12,0 8,00 0,029 18 0,80 0,022
0,50 | 24,00 12,0 8,00 0,062 18 1,20 0,045| 120 8,00 0,049 18 0,80 0,038
0,50 | 40,00 12,0 8,00 0,049 18 1,20 0,035| 12,0 8,00 0,039 18 0,80 0,030
0,50 | 42,40 - - - 36 0,48 0,019 - - - 36 040 0,016
0,50 | 56,00 12,0 8,00 0,036 18 1,20 0,026 | 12,0 8,00 0,029 18 0,80 0,022
8100|2400 92| >d2) >d2| >d2 ) 450 509 00s2| 18 120 0045| 120 800 0,049| 18 080 0,038
1,00 | 40,00 12,0 8,00 0,049 18 1,20 0,035| 12,0 8,00 0,039 18 0,80 0,030
1,00 | 42,40 - - - 36 048 0,019 - - - 36 040 0,016
1,00 | 56,00 12,0 8,00 0,036 18 1,20 0,026 | 120 8,00 0,029 18 0,80 0,022
2,50 | 24,00 12,0 8,00 0,062 18 1,20 0,045| 120 8,00 0,049 18 0,80 0,038
2,50 | 40,00 12,0 8,00 0,049 18 1,20 0,035| 12,0 8,00 0,039 18 0,80 0,030
2,50 | 42,40 - - - 36 048 0,019 - - - 36 040 0,016
2,50 | 56,00 12,0 8,00 0,036 18 1,20 0,026 | 120 8,00 0,029 18 0,80 0,022

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q163
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Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER Mehrschneider, Radius

ENDMILL Multiple fluted, radius

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

3-schneidig, 45° Drallwinkel, zentrumschneidend
3-fluted, 45° helix angle, centre cutting

@

=
©
Q

/] 001|A

M| 0,03|A

Bestellnummer
Part number

DSRA.3.100.010.030
DSRA.3.100.010.050
DSRA.3.100.010.053
DSRA.3.100.010.070
DSRA.3.100.050.030
DSRA.3.100.050.050
DSRA.3.100.050.053
DSRA.3.100.050.070
DSRA.3.100.100.030
DSRA.3.100.100.050
DSRA.3.100.100.053
DSRA.3.100.100.070
DSRA.3.100.250.030
DSRA.3.100.250.050
DSRA.3.100.250.053
DSRA.3.100.250.070

DSRA.3.120.010.030
DSRA.3.120.010.050
DSRA.3.120.010.053
DSRA.3.120.010.070
DSRA.3.120.050.030
DSRA.3.120.050.050
DSRA.3.120.050.053
DSRA.3.120.050.070
DSRA.3.120.100.030
DSRA.3.120.100.050
DSRA.3.120.100.053
DSRA.3.120.100.070
DSRA.3.120.250.030
DSRA.3.120.250.050
DSRA.3.120.250.053
DSRA.3.120.250.070

10

12

0,1
0,1
0,1
0,1
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
2,5
2,5
2,5
2,5
0,1
0,1
0,1
0,1
0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
2,5
2,5
2,5
2,5

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Q164

10

12

82
108
108
120

82
108
108
120

82
108
108
120

82
108
108
120

82
108
108
140

82
108
108
140

82
108
108
140

82
108
108
140

25
25
50
50
25
25
50
50
25
25
50
50
25
25
50
50

30
30
60
60
30
30
60
60
30
30
60
60
30
30
60
60

30,0
50,0
53,0
70,0
30,0
50,0
53,0
70,0
30,0
50,0
53,0
70,0
30,0
50,0
53,0
70,0

36,0
60,0
63,6
84,0
36,0
60,0
63,6
84,0
36,0
60,0
63,6
84,0
36,0
60,0
63,6
84,0

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

DSRA

mit Eckenradius
with corner radius

d Y Z

MG3K

9,5 - 3

> > > > > > > > > > > > > > >

> > > > > > > > > > > > > >

N| o
S
H

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSRA
CUTTING DATA DSRA

(ph HORN pl»)

Material
Material

10

Aluminium Aluminium
Aluminium Aluminium < 5% Si
Aluminium Aluminium > 5% Si

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

Kunststoffe / Synthetics

¥

5o DEI
1, o at
r 0° | 05°
0,1 | 30,00
0,1 |50,00
0,1 | 53,00
0,1 | 70,00
0,5 |30,00
0,5 |50,00
0,5 | 53,00
0,5 | 70,00
1,0 | 30,00
1,0 | 50,00
1,0 |53,00
1,0 | 70,00
2,5 130,00
2,5 150,00
2,5 | 53,00
2,5 170,00

0,1 |36,00
0,1 |60,00
0,1 |63,60
0,1 |84,00
0,5 |36,00
0,5 |60,00
0,5 |63,60
0,5 |84,00
1,0 | 36,00
1,0 160,00
1,0 | 63,60
1,0 | 84,00
2,5 136,00
2,5 | 60,00
2,5 | 63,60
2,5 | 84,00

> d2

>d2

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

10

> d2

> d2

20

>d2

>d2

30

> d2

> d2

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min

,<5xd, ,>5xd,

schruppen schlichten schruppen
roughing finishing roughing
v \AA4 v

schlichten
finishing

\A A4

540
380
260
290

600
420
290
320

440
310
210
230

500
350
240
260

Aluminium
Aluminium < 5% Si

15,0
15,0

10,00
10,00

0,084
0,066

0,061
0,048
0,025
0,035
0,061
0,048
0,025
0,035
0,061
0,048
0,025
0,035
0,061
0,048
0,025
0,035

0,067
0,053
0,028
0,039
0,067
0,053
0,028
0,039
0,067
0,053
0,028
0,039
0,067
0,053
0,028
0,039

15,0
15,0

10,00
10,00

10,00
10,00
10,00

15,0
15,0
15,0

10,00
10,00
10,00

15,0
15,0
15,0

0,048
0,084
0,066

10,00
10,00
10,00

15,0
15,0
15,0

0,048
0,084
0,066

10,00
10,00
10,00

15,0
15,0
15,0

10,00
10,00
10,00

15,0
15,0
15,0

0,048
0,084
0,066

10,00
10,00
10,00

15,0
15,0
15,0

10,00

12,00
12,00

15,0

18,0
18,0

0,048

0,092 | 27
0,073 | 27

10,00

12,00
12,00

15,0

18,0
18,0

12,00
12,00
12,00

18,0
18,0
18,0

12,00
12,00
12,00

18,0
18,0
18,0

0,053 | 27
0,092 | 27
0,073 | 27

18,0
18,0
18,0

0,053 | 27
0,092 | 27
0,073 | 27

18,0
18,0
18,0

12,00
12,00
12,00

12,00
12,00
12,00

12,00
12,00
12,00

18,0
18,0
18,0

12,00
12,00
12,00

18,0
18,0
18,0

0,053 | 27
0,092 | 27
0,073 | 27

18,0 12,00 0,053 | 27 18,0 12,00

0,068
0,054

0,040
0,068
0,054

0,040
0,068
0,054

0,040
0,068
0,054

0,040

0,074
0,058

0,043
0,074
0,058

0,043
0,074
0,058

0,043
0,074
0,058

0,043

Eintauchwinkel
Diving angle
l,<5xd, | ,>5xd,
30° 20°
25° 15°
15° &°
20° 10°

H
ki

Aluminium Aluminium > 5% Si
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

vvy

225 1,00
225 1,00

45 0,50
22,5 1,00
22,5 1,00
22,5 1,00

45 0,50
225 1,00
225 1,00
225 1,00

45 0,50
225 1,00
225 1,00
225 1,00

45 0,50
225 1,00

271 1,20
27 1,20
54 0,60
271 1,20
271 1,20
271 1,20
54 0,60
21 1,20
271 1,20
271 1,20
54 0,60
271 1,20
27 1,20
271 1,20
54 0,60
271 1,20

0,053
0,042
0,022
0,031
0,053
0,042
0,022
0,031
0,053
0,042
0,022
0,031
0,053
0,042
0,022
0,031

0,057
0,045
0,024
0,033
0,057
0,045
0,024
0,033
0,057
0,045
0,024
0,033
0,057
0,045
0,024
0,033

Q165
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Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER Mehrschneider, Radius

ENDMILL Multiple fluted, radius

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V

Recommended material group V

3-schneidig, 45° Drallwinkel, zentrumschneidend

3-fluted, 45° helix angle, centre cutting

o)

=

o
Q

/1001 ]A

gd,

M| 003]A

Bestellnummer
Part number

DSRA.3.160.010.030
DSRA.3.160.010.050
DSRA.3.160.010.053
DSRA.3.160.050.030
DSRA.3.160.050.050
DSRA.3.160.050.053
DSRA.3.160.100.030
DSRA.3.160.100.050
DSRA.3.160.100.053
DSRA.3.160.250.030
DSRA.3.160.250.050
DSRA.3.160.250.053
DSRA.3.160.400.030
DSRA.3.160.400.050
DSRA.3.160.400.053

DSRA.3.200.010.027
DSRA.3.200.010.050
DSRA.3.200.010.053
DSRA.3.200.050.027
DSRA.3.200.050.050
DSRA.3.200.050.053
DSRA.3.200.100.027
DSRA.3.200.100.050
DSRA.3.200.100.053
DSRA.3.200.250.027
DSRA.3.200.250.050
DSRA.3.200.250.053
DSRA.3.200.400.027
DSRA.3.200.400.050
DSRA.3.200.400.053

16

20

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q166

L
B
Q
r d, I,

0,1 108
0,1 140
0,1 140
0,5 108
0,5 140
0,5 140
1,0 108
1,0 16 140
1,0 140
2,5 108
2,5 140
2,5 140
4,0 108
4,0 140
4,0 140
0,1 108
0,1 163
0,1 163
0,5 108
0,5 163
0,5 163
1,0 108
1,0 20 163
1,0 163
2,5 108
2,5 163
2,5 163
4,0 108
4,0 163
4,0 163

40
40
80
40
40
80
40
40
80
40
40
80
40
40
80

50
50
100
50
50
100
50
50
100
50
50
100
50
50
100

48,0
80,0
84,8
48,0
80,0
84,8
48,0
80,0
84,8
48,0
80,0
84,8
48,0
80,0
84,8

54,0
100,0
106,0

54,0
100,0
106,0

54,0
100,0
106,0

54,0
100,0
106,0

54,0
100,0
106,0

DSRA

mit Eckenradius
with corner radius

d Y Z

15 - 3

19 - 3

MG3K

> > > > > > > > > > > > > >

> > > > > > > > > > > > > >

HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSRA

CUTTING DATA DSRA

(ph HORN pl»)

Material
Material

16

20

Aluminium Aluminium
Aluminium Aluminium < 5% Si
Aluminium Aluminium > 5% Si

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

Kunststoffe / Synthetics

¥

5o DI
;.o at

r 0° 0,5°
0,10
0,10
0,10
0,50
0,50
0,50
1,00
1,00
1,00
2,50
2,50
2,50
4,00
4,00
4,00

0,10
0,10
0,10
0,50
0,50
0,50
1,00
1,00
1,00
2,50
2,50
2,50
4,00
4,00
4,00

48,00
80,00
84,80
48,00
80,00
84,80
48,00
80,00
84,80
48,00
80,00
84,80
48,00
80,00
84,80

54,00
100,00
106,00
54,00
100,00
106,00
54,00
100,00
106,00
54,00
100,00
106,00
54,00
100,00
106,00

>d2

> d2

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

10

> d2

>d2

20

>d2

>d2

30

> d2

> d2

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min

l,<5xd,
schruppen schlichten
roughing finishing
v \A A/
540 600
380 420
260 290
290 320
Aluminium
Aluminium < 5% Si
v
a, a, f a,
240 16,00 0,123 36
24,0 16,00 0,097 36
- - - 72
240 16,00 0,123 36
24,0 16,00 0,097 36
- - - 72
240 16,00 0,123 36
240 16,00 0,097 36
- - - 72
240 16,00 0,123 36
240 16,00 0,097 36
- - - 72
240 16,00 0,123 36
24,0 16,00 0,097 36
- - - 72
30,0 20,00 0,159 | 45
30,0 20,00 0,121 45
- - - 90
30,0 20,00 0,159 45
30,0 20,00 0,121 45
- - - 90
30,0 20,00 0,159 45
30,0 20,00 0,121 45
- - - 90
30,0 20,00 0,159 45
30,0 20,00 0,121 45
- - - 90
30,0 20,00 0,159 45
30,0 20,00 0,121 45
- - - 90

roughing
v

440
310
210
230

0,11

0,11

0,11

0,11

0,1

schruppen

0,089
0,071
0,037
0,089
0,071
0,037
0,089
0,071
0,037
0,089
0,071
0,037
0,089
0,071
0,037 -

0,088
0,047

0,088
0,047

0,088
0,047

0,088
0,047

0,088
0,047

l,>5xd,

schlichten
finishing

\A A4

500
350
240
260

24,0
24,0

16,00
16,00

16,00
16,00

24,0
24,0

16,00
16,00

24,0
24,0

24,0
24,0

16,00
16,00

16,00
16,00

24,0
24,0

51 30,0
30,0

20,00
20,00

20,00
20,00

51 30,0
30,0

20,00
20,00

51 30,0
30,0

20,00
20,00

51 30,0
30,0

51 30,0
30,0

20,00
20,00

0,098
0,078

0,098
0,078

0,098
0,078

0,098
0,078

0,098
0,078

0,127
0,097

0,127
0,097

0,127
0,097

0,127
0,097

0,127
0,097

i
Aluminium Aluminium > 5% Si
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

36
36
72
36
36
72
36
36
72
36
36
72
36
36
72

45
45
90
45
45
90
45
45
90
45
45
90
45
45
90

Eintauchwinkel
Diving angle
l,<5xd, | ,>5xd,
30° 20°
25° 15°
15° &°
20° 10°

H

vy

1,60
1,60
0,80
1,60
1,60
0,80
1,60
1,60
0,80
1,60
1,60
0,80
1,60
1,60
0,80

2,00
2,00
1,00
2,00
2,00
1,00
2,00
2,00
1,00
2,00
2,00
1,00
2,00
2,00
1,00

0,077
0,060
0,032
0,077
0,060
0,032
0,077
0,060
0,032
0,077
0,060
0,032
0,077
0,060
0,032

0,099
0,076
0,040
0,099
0,076
0,040
0,099
0,076
0,040
0,099
0,076
0,040
0,099
0,076
0,040

Q167
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Aluminium / Aluminium

MIKROFRASER Torus, scharfkantig
MICRO ENDMILL Torus, sharp (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V D S M A

Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

A
oy =
5 | O "
- Q 0
© <
& N
©
l, ! Q
| >
3 ©
Q
Bestellnummer d, d, l, I, l, d, YA Y, dy, Y, X
Part number O
=
DSMA.010.030 0,3 20° - - A
DSMA.010.050 0,1 4 50 0,25 0,5 0,084 2 40° 2 20° A
DSMA.010.070 0,7 40° 2 20° A
DSMA.020.030 0,6 20° - - A
DSMA.020.050 0,2 4 50 0,50 1,0 0,180 2 40° 2 20° A
DSMA.020.070 1,4 40° 2 20° A
DSMA.030.030 0,9 20° - - A
DSMA.030.050 0,3 4 50 0,75 1,5 0,280 2 40° 2 20° A
DSMA.030.070 2,1 40° 2 20° A
DSMA.050.030 1,5 20° - - A
DSMA.050.050 0,5 4 50 1,25 2,5 0,470 2 40° 2 20° A
DSMA.050.070 3,5 40° 2 20° A
DSMA.060.030 1,8 20° - - A
DSMA.060.050 0,6 4 50 1,50 3,0 0,560 2 40° 2 20° A
DSMA.060.070 4,2 40° 2 20° A
DSMA.080.030 2,4 20° - - A
DSMA.080.050 08 4 50 | 2,00 | 40 | 0750 | 2 | 40° 2 20° A
DSMA.080.070 5,6 40° 2 20° A
DSMA.100.030 3,0 20° - - A
DSMA.100.050 1,0 4 50 2,50 5,0 0,950 2 40° 2 20° A
DSMA.100.070 7,0 40° 2 20° A
A ab Lager/onstock A 4 \Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N| e
beschichtete HM-Sorten / coated grades S
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet H
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q168



SCHNITTDATEN DSMA
CUTTING DATA DSMA Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,<5xd, l;>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \A A/ v \A A/
N  Aluminium Atuminium 410 450 330 370 7° 5°
- - o o

Al s> 5% 4 500 370 420 o °

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 220 240 180 200 5° 30

Kunststoffe / Synthetics 240 270 190 220 5 3

*0
k3
_(")
OIF
*laeﬁ bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
A, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \A A/ v \A A/

r 0° | 0,5° 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

030 032| 033| 037 042| 0,08 0,03 0,006 020 0,008 0,006| 0,08 0,03 0,006 020 0,005 0,006
0,1 - 1050 | 051] 052| 05| 058 0,08 0,03 0,006| 020 0,008 0,006| 0,08 003 0,006 020 0,005 0,006
0,70 | 0,72| 0,73 | 0,77 | 0,82 | 0,08 0,03 0,006 | 0,20 0,008 0,006 | 0,08 0,03 0,006 0,20 0,005 0,005

0,60 | 063 | 066 | 0,75 | 085| 0,45 0,06 0,007 040 0,015 0,007 015 0,06 0,007 | 0,40 0,010 0,007
02| - | 100 102| 105| 1,11 1,17 | 0,45 0,06 0,007 | 040 0,015 0,007 | 0,45 0,06 0,006 | 0,40 0,010 0,006
140 | 143 | 147 )| 155| 163 | 0,45 0,06 0,006 040 0,015 0,006 | 0,45 0,06 0,006 | 040 0,010 0,006

090 | 095| 100| 1,20 128| 023 0,09 0,008 | 0,60 0,023 0,008 | 023 0,09 0,008 | 0,60 0,015 0,007
03| - | 150 | 154 | 158 | 166 | 1,75| 0,23 0,09 0,008 | 0,60 0,023 0,007 | 023 0,09 0,007 0,60 0,015 0,007
210 | 215| 221 | 232 | 245|023 0,09 0,007 | 0,60 0,023 0,007| 023 0,09 0,007 | 060 0,015 0,006
150 | 1,58 | 166 | 187 | 213|038 015 0,011 | 1,00 0,038 0,010| 0,38 0,15 0,010| 1,00 0,025 0,009
05| - |250 | 25 | 263 | 276 | 292|038 0,15 0,010| 1,00 0,038 0,009 | 0,38 0,5 0,009 | 1,00 0,025 0,008
350 | 359 | 3,68 | 3,87 | 4,09 | 038 0,15 0,008 1,00 0,038 0,008 038 0,15 0,008 | 1,00 0,025 0,007
1,80 | 1,89 | 2,00 | 224 | 25 | 045 0118 0012|120 0,045 0011|045 0,18 0,010| 1,20 0,030 0,010
06 | - |300| 307| 315| 332 350 | 045 0,18 0,010| 1,20 0,045 0010| 045 0,18 0,009 | 1,20 0,030 0,009
420 | 430 | 441| 464 | 490 045 0,18 0,009 | 1,20 0,045 0,008 045 0,18 0,008 | 1,20 0,030 0,008
240 | 252 | 266| 299 | 341060 024 0014|160 0060 0013|060 024 0012| 1,60 0,040 0,011
08 | - |400 | 410 420| 442 | 467 | 060 024 0,012 1,60 0,060 0011| 0,60 024 0,011 1,60 0,040 0,010
560 | 574 | 588 | 619 | 654 | 060 024 0010| 1,60 0,060 0,010| 060 024 0,009 | 1,60 0,040 0,009
3,00 | 316 | 3,33 | 3,74 | 426 | 0,75 0,30 0,016 | 2,00 0,075 0,015 0,75 0,30 0,014 | 2,00 0,050 0,013
10| - | 500 512 525| 553 | 584|075 030 0014|200 0075 0013 075 030 0,012| 2,00 0,050 0,011
700 | 717 | 7,35 | 7,74 | 818 | 0,75 030 0,012| 200 0,075 0,011 | 0,75 030 0,010 2,00 0,050 0,009

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Aluminium / Aluminium

MIKROFRASER Torus, scharfkantig
MICRO ENDMILL Torus, sharp (ﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V D S M A

Recommended material group V

2-schneidig, 30° Drallwinkel, zentrumschneidend
2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

A
) % £
S o ,\W
o = 2
Q | 'ON
2 ~ Q
| >
3 ©
Q
Bestellnummer d, d, l, I, I, d, YA Y, dy, Y, X
Part number O
=

DSMA.120.030 3,6 20° - - A
DSMA.120.050 1,2 4 50 3,00 6,0 1,15 2 40° 2,0 20° A
DSMA.120.070 8,4 40° 2,0 20° A
DSMA.150.030 4,5 20° - - A
DSMA.150.050 1,5 4 50 3,75 7,5 1,45 2 40° 2,5 20° A
DSMA.150.070 10,5 40° 2,5 20° A
DSMA.200.030 6,0 20° - - A
DSMA.200.050 2,0 4 50 5,00 10,0 1,90 2 40° 3,0 20° A
DSMA.200.070 14,0 40° 3,0 20° A
DSMA.250.030 7,5 20° - - A
DSMA.250.050 2,5 4 50 6,25 12,5 2,40 2 40° 3,5 20° A
DSMA.250.070 17,5 40° 315 20° A
DSMA.300.030 50 9,0 20° - - A
DSMA.300.050 3,0 4 50 7,50 15,0 2,90 2 40° 315 20° A
DSMA.300.070 64 21,0 40° B35 20° A
A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N| o

beschichtete HM-Sorten / coated grades S
I bestiickt/Cermet / brazed/Cermet H

Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q170



SCHNITTDATEN DSMA
CUTTING DATA DSMA Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,=5xd, l;>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \A A/ v \A A/
N  Aluminium Atuminium 410 450 330 370 7° 5°
- - o o

Al s> §% 4 500 370 420 o °

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 220 240 180 200 5° 30

Kunststoffe / Synthetics 240 270 190 220 5 3

*0
k3
_(")
OIF
*laeﬁ bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
A at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \A A/ v \A A/

r 0° | 0,5° 1° 2° 3° a a f a a f a a f a a f

360 | 379 | 399 | 449 512|090 036 0,019| 240 0,090 0,017| 0,9 0,36 0,016| 2,40 0,060 0,014
12| - | 600 | 615 630 664 | 701|090 036 0016|240 0,09 0,014 | 09 036 0,014| 240 0,060 0,012
840 | 861 | 882 | 929 10,08 | 0,9 0,36 0,013| 240 0,090 0,012| 0,90 0,36 0,011| 2,40 0,060 0,010
450 | 473 | 499 | 561 | 640 113 045 0,022 3,00 0,113 0,020 1,13 045 0,019 3,00 0,075 0,016
15| - | 750 | 768 7.88| 829 | 876 1,13 045 0019 3,00 0,113 0017 | 1,13 045 0,016 3,00 0,075 0,014
10,50 | 10,76 | 11,03 | 11,61 | 12,65 | 1,13 045 0,015| 3,00 0,113 0,014 | 1,13 045 0,013 | 3,00 0,075 0,012
6,00 | 631| 666 | 748 | 853| 150 060 0,028 | 400 0,150 0,025| 1,50 0,60 0,023 | 4,00 0,100 0,020
20 | - |10,00/10,25|10,50 | 11,06 | 11,94 | 1,50 0,60 0,023 | 400 0,450 0,021 | 1,50 0,60 0,019 | 4,00 0,100 0,017
14,00 | 14,34 | 14,70 | 15,48 | 1763 | 1,50 0,60 0,018 | 4,00 0,150 0,016 | 1,50 0,60 0,016 | 4,00 0,100 0,014
750 | 7,89 | 832 | 9351067 | 1,88 0,75 0,034 500 0,188 0,030 1,88 0,75 0,028 | 500 0,125 0,024
25 | - [1250(12,81 13,13 13,83 | >d2 | 188 0,75 0,028 | 500 0,488 0,025| 1,88 0,75 0,023 | 500 0,125 0,020
17,50 17,93 | 18,38 | 19,82 | >d2 | 1,88 0,75 0,022 | 500 0,188 0,019| 188 0,75 0,018 | 500 0,125 0,016
9,00 | 947 | 999 | 1122 | >d2| 225 090 0,039 600 0225 0,035 225 090 0,032 600 0,150 0,028
30 | - |1500(1537 [15,76 | >d2 | >d2| 225 0,90 0,032| 6,00 0225 0,028 | 225 090 0,027 | 6,00 0,150 0,023
21,00 21,62 [22,06 | >d2 | >d2 | 225 0,90 0,025| 6,00 0,225 0022|225 090 0,021| 6,00 0,150 0,018

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Aluminium / Aluminium

SCHLICHTFRASER scharfkantig

FINISHING ENDMILL sharp

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

3-schneidig, 20° Drallwinkel, zentrumschneidend

3-fluted, 20° helix angle, centre cutting

© L
/1001 [A|® S %D J
DN
|2 Q
|3
Bestellnummer d, d, I, I,
Part number
DSA.3.040.030 64 10,0
DSA.3.040.050 ) ] 64 10,0
DSA.3.040.053 64 20,0
DSA.3.040.070 70 200
DSA.3.050.030 64 12,5
DSA.3.050.050 64 12,5
DSA.3.050.053 5 6 64 25,0
DSA.3.050.070 82 250
DSA.3.060.030 64 15,0
DSA.3.060.050 ] 5 82 15,0
DSA.3.060.053 82 30,0
DSA.3.060.070 82 30,0
DSA.3.080.030 64 20,0
DSA.3.080.050 . . 82 20,0
DSA.3.080.053 82 40,0
DSA.3.080.070 108 40,0
DSA.3.100.030 82 25,0
DSA.3.100.050 108 250
DSA.3.100.053 10 10 108 50,0
DSA.3.100.070 120 50,0
DSA.3.120.030 82 30,0
DSA.3.120.050 0’ 0’ 108 30,0
DSA.3.120.053 108 60.0
DSA.3.120.070 140 60,0
DSA.3.160.030 108 40,0
DSA.3.160.050 16 16 140 40,0
DSA.3.160.053 140 80.0
DSA.3.200.027 108 50,0
DSA.3.200.050 20 20 163 50,0
DSA.3.200.053 163 100,0

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q172

12,0
20,0
21,2
28,0

15,0
25,0
26,5
35,0

18,0
30,0
31,8
42,0

24,0
40,0
42,4
56,0

30,0
50,0
53,0
70,0

36,0
60,0
63,6
84,0

48,0
80,0
84,8
54,0
100,0
106,0

3.8

4,7

5,6

7,5

9,5

11,5

15,0

19,0

DSA

20°

20°

zZ | %
O]
=
A
A
3 A
A
A
A
3 A
A
A
A
3 A
A
A
A
3 A
A
A
A
3 A
A
A
A
3 A
A
A
3 A
A
A
3 A
A
N| e
S
H
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSA.3
CUTTING DATA DSA.3

(ph HORN pl»)

Material
Material

N Aluminium Aluminium

Aluminium Aluminium < 5% Si
Aluminium Aluminium > 5% Si
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

Kunststoffe / Synthetics

“|,__ bei
o at

d | r | oo |05
12,0 | 12,62
200 | 21,04

4 212 | 2230
28,0 | 2046
15,0 | 1578
250 | 26,30

5 27.9 | 2041
350 | 36,82
18,0
30,0

6 - 318 >d2
420
24.0
400

81 - | 494 | 92
56,0
30,0
50,0

10 s30 | > @
70,0
36,0
60,0

12 6 | >%
84.0
480

16 80,0 | >d2
84.8
54,0

20 100,0 | >d2
106,0

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

10

13,32
22,20
23,53
31,08

16,65
27,75
29,41

> d2

>d2

>d2

>d2

>d2

>d2

20

14,96
24,94
26,43

>d2

>d2

>d2

>d2

> d2

> d2

>d2

>d2

30

17,07
>d2
> d2
> d2

> d2

>d2

>d2

>d2

>d2

> d2

> d2

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min

I3£5xd1 |3>5Xd1
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing
v \A A/ v \A A
500 550 400 460
350 390 280 320
240 260 190 220
260 290 210 240
Aluminium
Aluminium < 5% Si
v \A A/ v
a, a, f, a, a, f, a, a,
6,0 4,00 0,026 9 040 0,018| 6,0 4,00
6,0 4,00 0,020 9 040 0,014| 6,0 4,00
- - - 18 0,24 0,008 - -
6,0 4,00 0,015 9 040 0010 6,0 4,00
75 500 0032|1125 050 0,023 7,5 5,00
75 500 0,02 | 11,25 050 0,018| 7,5 5,00
75 500 0,024 11,25 050 0016| 7,5 5,00
75 500 0019|1125 050 0,013| 7,5 5,00
90 6,00 0,039 135 0,60 0,027 9,0 6,00
90 6,00 0031| 135 0,60 0,021 | 9,0 6,00
- - - 27 0,36 0,011 - -
90 6,00 0022| 135 0,60 0,016 | 9,0 6,00
12,0 8,00 0,052 18 0,80 0,036 | 12,0 8,00
12,0 8,00 0,041 18 0,80 0,029 | 12,0 8,00
- - - 36 048 0,015 - -
12,0 8,00 0,030 18 0,80 0,021 | 12,0 8,00
15,0 10,00 0,076 | 22,5 1,00 0,053 | 150 10,00
15,0 10,00 0,060 | 22,5 1,00 0,042 | 150 10,00
- - - 45 0,60 0,022 - -
15,0 10,00 0,044 | 22,5 1,00 0,031| 150 10,00
18,0 12,00 0,078 27 1,20 0,054 | 18,0 12,00
18,0 12,00 0,061 27 120 0,043 | 18,0 12,00
- - - 54 0,72 0,023 - -
18,0 12,00 0,045 27 1,20 0,031 | 18,0 12,00
24,0 16,00 0,103 36 1,60 0,072| 24,0 16,00
24,0 16,00 0,082 36 1,60 0,057 | 24,0 16,00
- - - 72 096 0,030 - -
30,0 20,00 0,133 45 2,00 0,093 | 30,0 20,00
30,0 20,00 0,102 45 2,00 0,071 30,0 20,00
- - - 90 1,20 0,038 - -

0,021
0,016

0,012

0,026
0,020
0,019
0,015

0,031
0,024

0,018

0,041
0,033

0,024

0,061
0,048

0,035
0,062
0,049
0,036

0,083
0,065

0,107
0,082

Eintauchwinkel
Diving angle
l,<5xd, | ,>5xd,
20° 15°
15° 10°
10° &°
20° &°

Aluminium Aluminium > 5% Si
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

vvy

11,25
11,25
11,25
11,25

13,6
13,5

27
13,5

18
18
36
18

22,5
22,5
45
22,5
27
27
54
27
36
36
72
45
45
90

0,40
0,40
0,20
0,40

0,50
0,50
0,50
0,50

0,60
0,60
0,30
0,60

0,80
0,80
0,40
0,80

1,00
1,00
0,50
1,00
1,20
1,20
0,60
1,20
1,60
1,60
0,80
2,00
2,00
1,00

0,016
0,012
0,006
0,009

0,019
0,015
0,014
0,011

0,023
0,018
0,010
0,013

0,031
0,024
0,013
0,018

0,046
0,036
0,019
0,026

0,047
0,037
0,019
0,027
0,062
0,049
0,026
0,080
0,061
0,032
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Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER Einschneider

ENDMILL Single fluted

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

1-schneidig, 20° Drallwinkel, zentrumschneidend

1-fluted, 20° helix angle, centre cutting

DSA

Bestellnummer d
Part number

DSA.1.003.030
DSA.1.003.050 0,3 4 50
DSA.1.003.053

DSA.1.004.030
DSA.1.004.050 0,4 4 50
DSA.1.004.053

DSA.1.005.030
DSA.1.005.050 0,5 4 50
DSA.1.005.053

DSA.1.006.030
DSA.1.006.050 0,6 4 50
DSA.1.006.053

DSA.1.008.030
DSA.1.008.050 0,8 4 50
DSA.1.008.053

DSA.1.010.030
DSA.1.010.050 1,0 4 50
DSA.1.010.053

DSA.1.012.030
DSA.1.012.050 1,2 4 50
DSA.1.012.053

DSA.1.015.030
DSA.1.015.050 1,5 4 50
DSA.1.015.053

DSA.1.018.030

DSA.1.018.050 1,8 4 50

DSA.1.018.053

A ab Lager/onstock A 4 Wochen / 4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

0 bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q174

0,75
1,05
1,50

1,00
1,40
2,00

1,25
1,75
2,50

1,50
2,10
3,00

2,00
2,80
4,00

2,50
3,50
5,00

3,00
4,20
6,00

3,75
525
7,50
4,50
6,30
9,00

0,90
1,50
1,59

1,20
2,00
2,12

1,50
2,50
2,65

1,80
3,00
3,18

2,40
4,00
4,24

3,00
5,00
5,30

3,60
6,00
6,36

4,50
7,50
7,95
5,40
9,00
9,54

zum Bohren
geeignet
suitable for drilling

d3 z b Y, de Y, (%
V]

=

20° - - A

0,28 1 - 40° 2,0 20° A
40° 2,0 20° A

20° - - A

0,38 1 - 40° 2,0 20° A
40° 2,0 20° A

200 _ o A

0,47 1 - 40° 2,0 20° A
40° 2,0 20° A

20° - - A

0,56 1 - 40° 2,0 20° A
40° 2,0 20° A

200 _ o A

0,75 1 - 40° 2,0 20° A
40° 2,0 20° A

20° - - A

0,95 1 - 40° 2,0 20° A
40° 2,0 20° A

200 _ _° A

1,15 1 - 40° 2,0 20° A
40° 2,0 20° A

20° - - A

1,45 | 1 - | 40° 25 | 20° e
40° 2,5 20° A

200 _ _° A

1,75 1 - 40° 3,0 20° A
40° 3,0 20° A

N | o

S

H
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSA.1
CUTTING DATA DSA.1 Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,=5xd, l;>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \AA4 v \AA4
N  Aluminium Atuminium 540 600 440 500
Aluminium Aluminium < 5% Si
Aluminium Aluminium > 5% Si 228 ggg 318 328 90° 90°
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
Kunststoffe / Synthetics 290 320 230 260

|3 eff
=

+

*|3 . bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
1, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \A A4 v \A A
d | b | 0° |05 | 1° | 2° | 3° a, a, f, a, a, f, a, a, f, a, a, f,
0,9 095 | 100 112 128| 05 0,30 0,004 0675 0,05 0,003 05 030 0,004)0,675 0,03 0,003
0,3 5 1,5 | 154 | 158 166 | 1,75| 05 030 0,003|0675 005 0,002 05 0,30 0,003|0,675 0,03 0,002
1,6 | 164 | 168 | 1,77 | 1,87 - - - 1,35 0,02 0,001 - - - 1,35 0,02 0,001
1,2 1,26 | 1,33 149 | 1,70 | 06 040 0,005 09 006 0004| 06 040 0,005 0,9 0,04 0,004
0,4 5 2,0 | 205| 210 221| 233 | 06 0,40 0,004 09 006 0,003| 06 040 0,004 0,9 0,04 0,003
2,1 215 221 | 232 | 245 - - - 1,8 0,02 0,002 - - - 1,8 0,02 0,002
1,5 1,58 | 166 | 187 | 213| 08 0,50 0,007 |1,125 0,08 0,005| 08 0,50 0,006 1,125 0,05 0,005
0,5 = 25 | 25 | 263 276| 292| 08 050 0005|1125 0,08 0,004 08 050 0,005|1,125 0,05 0,004
2,7 | 277 | 284 | 299 | 3,15 - - - 2,25 0,03 0,002 - - - 2,25 0,03 0,002
1,8 1,89 | 2,00 224 | 25 | 09 060 0008| 1,35 009 0007 09 060 0,007 135 0,06 0,006

06| - | 30| 307 315| 332 | 350 09 060 0006 135 009 0005 09 060 0006 135 006 0,005
32 | 328| 336 | 354 | 3,74 - - - 2,7 0,04 0,003 - - - 2,7 0,03 0,002

24 | 252 | 266 | 299 | 341 12 080 0,011 18 012 0009 12 080 0010 18 0,08 0,008
08| - | 40 | 410 420 | 442 | 467 12 080 0008, 18 012 0007 12 080 0,008, 18 008 0,006

42 | 430 441 464 | 490 - - - 36 0,05 0,003 - - - 36 0,04 0,003
30 | 316 | 333 | 3,74 | 426 15 100 0013| 225 015 0011 | 15 100 0012 225 0,10 0,010
10| - | 50| 512 | 525 | 553 | 584 | 15 1,00 0010| 225 015 0,008 15 1,00 0,010| 225 0,10 0,008

53 | 543 | 557 | 586 | 6,19 - - - 45 0,06 0,004 - - - 45 0,05 0,004
36 | 379| 399 | 449 | 512 | 18 120 0016| 27 018 0013| 18 120 0015 27 012 0,012
12| - 60 | 615| 630 | 664 | 701 | 18 120 0012 27 018 0010| 18 120 0012 27 0,12 0,009

64 | 656 | 6,72 7,08 | 747 - - - 54 0,07 0,005 - - - 54 0,06 0,005
45 | 473 | 499 | 561 | 640 23 150 0020|3375 023 0016| 23 150 0018|3375 0,15 0,015
15| - 75 | 768 | 788 | 829 | 876 | 23 150 0015|3375 023 0012 23 150 0014|3375 0,15 0,012
80 | 820 | 840 885 934 = = = 6,75 0,09 0,006 = = = 6,75 0,08 0,006
54 | 568 | 599 6,73 | 768 | 27 180 0024| 405 027 0020 27 180 0022 405 0,118 0,018

18| - 90 | 922| 945 9951051 | 27 1,80 0018| 4,05 027 0015 27 18 0017 405 0,18 0,014
95 | 973 | 998 (10,51 | 11,10 - - - 81 0,11 0,008 - - - 8,1 0,09 0,007

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Aluminium / Aluminium
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Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER Einschneider
ENDMILL Single fluted

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

1-schneidig, 20° Drallwinkel, zentrumschneidend

1-fluted, 20° helix angle, centre cutting

Bestellnummer

Part number

DSA.1.020.030
DSA.1.020.050
DSA.1.020.053

DSA.1.025.030
DSA.1.025.050
DSA.1.025.053

DSA.1.030.030
DSA.1.030.050
DSA.1.030.053

DSA.1.040.030
DSA.1.040.050
DSA.1.040.053

DSA.1.050.030
DSA.1.050.050
DSA.1.050.053

DSA.1.060.030
DSA.1.060.050
DSA.1.060.053

DSA.1.080.030
DSA.1.080.050
DSA.1.080.053

DSA.1.100.030
DSA.1.100.050
DSA.1.100.053

DSA.1.120.030
DSA.1.120.050
DSA.1.120.053

2,0

285

3,0

4,0

5,0

6,0

8,0

10,0

12,0

10

12

S
Q

I1 |2 |3 d3
5,00 6,00

50 7,00 10,00 1,9
10,00 10,60
50 6,25 7,50

50 8,75 12,50 2,4
64 12,50 13,25
50 7,50 9,00

64 10,50 15,00 2,9
64 15,00 15,90
54 10,00 12,00

64 14,00 20,00 3,8
64 | 20,00 21,20
12,50 15,00

64 17,50 25,00 47
25,00 26,50
64 15,00 18,00

82 | 21,00 30,00 5,6
82 30,00 31,80
64 | 20,00 24,00

82 | 28,00 | 40,00 7,5
82 | 40,00 | 42,40
82 | 25,00 30,00

108 35,00 50,00 9,5
108 50,00 53,00
82 30,00 36,00

108 | 42,00 60,00 11,5
108 60,00 63,60

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades

beschichtete HM-Sorten / coated grades
bestlickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm

Dimensions in mm
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DSA

zum Bohren
geeignet
suitable for drilling

b Y dv, | Y, %
O]
=

20° - - A

- 40° 3,0 20° A

40° 3,0 20° A
20° - -° A

= 40° 315 20° A
40° 3,5 20° A
20° - - A

01 | 40° | 35 | 20° A
40° 315 20° A

A

01 | 20° - - s
A
A

0,1 | 20° - - A
A
A

02 | - - | - s
A
A

02 | - . . A
A
A

02 | - - - A
A
A

02 | - - - s
A

N| e
S
H
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSA.1
CUTTING DATA DSA.1 Cﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,<5xd, l,>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3 <5x d1 |3 >5x d1
v \AA4 v \AA4

N  Aluminium Atuminium 540 600 440 500

Aluminium Aluminium < 5% Si

Aluminium Aluminium > 5% Si 228 ggg 318 328 90° 90°

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

Kunststoffe / Synthetics 290 320 230 260

|3 eff
=

+

*I3 o DI Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
A, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \AA/ v \A A

b | 0° |05 | 1° | 2° | 3 a, a, f, a, a, f, a, a, f, a, a, f,
60 | 631 666 748 853| 3,0 200 0026 45 030 0022 30 200 0024 45 020 0,020
20| - | 10,0 10,25 10,50 | 11,60 | 11,94 | 30 200 0,020 45 030 0017 30 200 0019| 45 020 0,016

10,6 (10,86 | 11,13 | 11,72 | 12,80 = = = 9 012 0,009 = = = 9 0,0 0,008

75 | 789 832 | 9351067 | 38 250 0033|5625 038 0027 38 250 0,030]5625 025 0,025
25| - | 125 1281|1313 |13,58 | >d2 | 38 250 0025|5625 038 0021 38 250 00245625 025 0,020
13,3 | 13,63 | 13,97 | 14,58 d2 - - - | 11,25 0,15 0,011 - - - | 1125 0,13 0,010

90 | 946 | 998 1120 | >d2 | 45 3,00 0039 675 045 0,033| 45 3,00 0036 675 030 0,030
30| 01 | 150 (1537 (1575 | >d2 | >d2| 45 300 0030, 675 045 0025 6 45 300 0029, 6,75 030 0,023
15,9 116,29 (16,70 | >d2 | >d2 - - - 135 0,18 0,013 - - - 135 0,15 0,012

12,0 [ 12,62 [ 13,31 | 14,94 | 17,03 | 6,0 4,00 0,053 9 060 0044| 60 4,00 0,049 9 040 0,040
40| 0,1 | 200 | 21,04 2219|2491 | >d2| 6,0 4,00 0,040 9 060 0033| 60 400 0,038 9 040 0,031
21,2 122,30 | 23,52 | 26,41 | >d2 - - - 18 024 0,017 - - - 18 020 0,016
15,0 | 15,78 | 16,64 75 500 0066|1125 0,75 005 | 7,5 5,00 0061|1125 050 0,049
50| 01 | 250 (26,30 27,74 | >d2 | >d2| 75 500 0,050 1125 0,75 0,041 75 500 0,048 11,25 050 0,039
26,5 | 27,87 | 29,40 - - - 22,5 030 0,022 - - - 225 025 0,021

18,0 90 600 0079 135 090 0066| 90 6,00 0073 135 060 0,059
6002|300 | >d2| >d2| >d2 | >d2| 90 6,00 005 | 135 09 0,050 | 90 6,00 0,058 13,5 060 0,047
31,8 - - - 27 036 0,026 - - - 27 030 0,025
240 120 8,00 0,105 18 1,20 0,088 | 120 8,00 0,097 18 0,80 0,079
80|02 | 400 | >d2 | >d2| >d2| >d2 | 120 8,00 0,079 18 1,20 0,066 | 120 800 0,077 18 0,80 0,062
424 - - - 36 048 0,035 - - - 36 040 0,033
30,0 150 10,00 0,131 | 225 150 0,110| 150 10,00 0,22 | 225 1,00 0,099
10,0 0,2 | 500 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2 | 150 10,00 0,099 | 225 1,50 0,083| 150 10,00 0,09 225 1,00 0,078
53,0 - - - 45 0,60 0,043 - - - 45 0,50 0,041
36,0 18,0 12,00 0,158 27 1,80 0,131 | 18,0 12,00 0,146 27 120 0,119
12,0 0,2 | 600 | >d2 | >d2 | >d2 | >d2 | 18,0 12,00 0,119 27 1,80 0,099 180 12,00 0,115 27 120 0,094
63,6 - - - 54 0,72 0,052 - - - 54 0,60 0,049

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Aluminium / Aluminium

Q177



Aluminium / Aluminium

SCHAFTFRASER mit Eckfase
ENDMILL with corner chamfer Cﬁh HORN I]h)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V D S F A

Recommended material group V

3-schneidig, 36°-40° Drallwinkel, zentrumsschneidend \é\égggagmfa Ifzég é v
3-fluted, 36°-40° helix angle, centre cutting g qually B&5 1Y

kol -
Q ©
Q
/] 001
|
o A s
N3 [
g 2
mit innerer
Kuhlmittelzufuhr
with through coolant supply

Bestellnummer d, d, I, L, l, d, Z b X
Part number m

zZ
DSFA.3.060.030 57 15 18,0 A
DSFA.3.060.050 6 6 70 15 30,0 5.6 3 0.2 A
DSFA.3.060.053 70 30 31,8 ’ ’ A
DSFA.3.060.070 80 30 42,0 A
DSFA.3.080.030 64 20 24,0 A
DSFA.3.080.050 8 8 80 20 40,0 2 3 0.2 A
DSFA.3.080.053 80 40 42,4 o z A
DSFA.3.080.070 100 40 56,0 A
DSFA.3.100.030 72 25 30,0 A
DSFA.3.100.050 100 25 50,0 A
DSFA.3.100.053 10 10 100 50 53,0 9.5 3 0.2 N
DSFA.3.100.070 115 50 70,0 A
DSFA.3.120.030 85 30 36,0 A
DSFA.3.120.050 108 30 60,0 A
DSFA.3.120.053 2 = 108 60 63,6 Ui 3 0.2 N
DSFA.3.120.070 140 60 84,0 A
DSFA.3.160.030 100 40 48,0 A
DSFA.3.160.050 16 16 140 40 80,0 15,0 3 0,5 A
DSFA.3.160.053 140 80 84,8 A
DSFA.3.200.027 108 50 54,0 A
DSFA.3.200.050 20 20 163 50 100,0 19,0 3 0,5 A
DSFA.3.200.053 163 100 106,0 A

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks
e Haupteinsatzbereich / main recommendation
o bedingt einsetzbar / alternative recommendation

unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades N | e

beschichtete HM-Sorten / coated grades S

bestlickt/Cermet / brazed/Cermet H
Abmessungen in mm HM-Sorten
Dimensions in mm Carbide grades

Q178



SCHNITTDATEN DSFA

CUTTING DATA DSFA

(ph HORN pl»)

Material
Material

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

Aluminium Aluminium
Aluminium Aluminium < 5% Si
Aluminium Aluminium > 5% Si

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

Kunststoffe / Synthetics

*|
|3 eff

4
Iy o @t

bx45°| 0° | 0,5°

18,0
30,0
31,8
42,0

24,0
40,0
424
56,0

30,0
50,0
53,0
70,0
36,0
60,0
63,6
84,0
48,0
0,50 | 80,0 | >d2
84,8
54,0

0,50 | 100,0 | >d2
106,0

0,20 > d2

0,20 >d2
0,20

>d2

0,20 >d2

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

10

>d2

> d2

> d2

> d2

>d2

>d2

20

>d2

>d2

>d2

>d2

> d2

> d2

30

> d2

> d2

>d2

>d2

>d2

>d2

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min

l,<5xd,

schruppen
roughing

v

630
440
300
330

Aluminium

Aluminium < 5% Si

9,0
9,0

9,0

12,0
12,0

12,0

15,0
15,0

15,0

18,0
18,0

18,0

24,0
24,0

30,0
30,0

6,00
6,00

6,00
8,00
8,00

8,00
10,00
10,00

10,00

12,00
12,00

12,00

16,00
16,00

20,00
20,00

0,052
0,041

0,030

0,069
0,055

0,040

0,091
0,072

0,053

0,104
0,082

0,060

0,139
0,109

0,179
0,137

700
490
340
370

schlichten
finishing

\A A4

13,5
13,5

27

13,5

18
18
36
18

22,5
22,5

45

22,5

27
27
54
27

36
36
72

45
45
90

\AA4

0,90
0,90
0,36
0,90

1,20
1,20
0,48
1,20

1,50
1,50
0,60
1,50

1,80
1,80
0,72
1,80

2,40
2,40
0,96
3,00
3,00
1,20

l,>5xd,

schruppen
roughing

v

510
360
250
370

0,035
0,027
0,014
0,020

0,046
0,036
0,019
0,027

0,061
0,048
0,025
0,035

0,069
0,055
0,029
0,040

0,092
0,073
0,039
0,119

0,091
0,048

schlichten
finishing

\A A4

580
410
280
310

H

Aluminium Aluminium > 5% Si

Kupfer-Legierungen / Copper-alioys

9,0
9,0

9,0

12,0
12,0

12,0

15,0
15,0

15,0

18,0
18,0

18,0

24,0
24,0

30,0
30,0

6,00
6,00

6,00
8,00
8,00

8,00
10,00
10,00

10,00

12,00
12,00

12,00

16,00
16,00

20,00
20,00

0,042
0,033

0,024

0,056
0,044

0,032

0,076
0,060

0,044

0,084
0,066

0,049

0,112
0,088

0,144
0,110

13,5
13,5

27
13,5

18
18
36
18

22,5
22,5

45
22,5

27
27
54
27

36
36
72

45
45
90

0,60
0,60
0,30
0,60

0,80
0,80
0,40
0,80

1,00
1,00
0,50
1,00

1,20
1,20
0,60
1,20

1,60
1,60
0,80
2,00
2,00
1,00

Eintauchwinkel
Diving angle
l,<5xd, | ,>5xd,
30° 20°
25° 15°
15° &°
20° 10°

\A A4

0,029
0,023
0,012
0,017

0,039
0,031
0,016
0,023

0,053
0,042
0,022
0,031

0,059
0,046
0,024
0,034
0,078
0,062
0,033
0,101
0,077
0,041

Q179
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Aluminium / Aluminium

KORDELSCHRUPPFRASER

ROUGHING ENDMILL WITH RIPPER PROFILE

(ph HORN pl»)

Bevorzugte Werkstoffgruppe V
Recommended material group V

3-schneidig, 36°-40° Drallwinkel, zentrumsschneidend

3-fluted, 36°-40° helix angle, centre cutting

de h6

Bestellnummer
Part number

DSFRA.3.060.030
DSFRA.3.060.050

DSFRA.3.080.030
DSFRA.3.080.050

DSFRA.3.100.030
DSFRA.3.100.050

DSFRA.3.120.030.B
DSFRA.3.120.030
DSFRA.3.120.050.B
DSFRA.3.120.050

DSFRA.3.160.030.B
DSFRA.3.160.030
DSFRA.3.160.050.B
DSFRA.3.160.050

DSFRA.3.200.027.B
DSFRA.3.200.027
DSFRA.3.200.050.B
DSFRA.3.200.050

A ab Lager/onstock A 4 Wochen /4 weeks

e Haupteinsatzbereich / main recommendation

o bedingt einsetzbar / alternative recommendation
unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
beschichtete HM-Sorten / coated grades

I bestickt/Cermet / brazed/Cermet

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Q180

10

12

16

20

0,4

0,5

0,5

0,5

0,6

0,8

10

12

16

20

57
70

64
80

72
100

85
85
108
108

100
100
140
140

108
108
163
163

15

20

25

30

40

50

18
30

24
40

30
50

36
36
60
60

48
48
80
80

54
54
100
100

DSFRA

Wuchtglte G2,5 / v,
Balancing quality G2,5 / v,

mit innerer
Kuhlmittelzufuhr

with through coolant supply

d, Z | Ausfuhrung X
q N
Version L
z
A
5,6 3 - n
A
7,5 3 - A
A
9,5 3 - A
Weldon A
= A
1.5 3 Weldon A
o A
Weldon A
o A
15,0 3 Weldon A
- A
Weldon A
- A
188 3 Weldon A
- A
N| o
S
H
HM-Sorten
Carbide grades



SCHNITTDATEN DSFRA
CUTTING DATA DSFRA

(ph HORN pl»)

Schnittgeschwindigkeit v_ = m/min
Cutting speed v, = m/min Eintauchwinkel
Diving angle
Material l,=5xd, l;>5xd,
Material : X
schruppen schlichten schruppen schlichten
roughing finishing roughing finishing |3S5xd1 |3>5xd1
v \A A4 v vVvYy
A /i fumin 630 700 510 580 30° 20°
Almrrm o 348 440 490 360 410 25° 16°
Kupfer-Legierungen / Copper-alioys 300 2l el 280 15: 5:
Kunststoffe / Synthetics 330 370 370 310 20 10
*O
ks
*|3eﬁ bei Aluminium Aluminium Aluminium > 5% Si
1, at Aluminium < 5% Si Kupfer-Legierungen / Copper-alioys
v \A A4 v vVvyyYy
d, |bx45° 0° | 05° | 1° | 2° | 3° a, a, f a, a, f a, a, f a, a,
18 9,0 6,00 0,069 9,0 6,00 0,042 - -
601020 4y | >d2| >d2) >d2| >d2| o4 ga9 (055 90 600 0,033 -
24 12,0 8,00 0,092 - 12,0 8,00 0,056
801020 45 | >d2) >d2| >d2) >d2) 15 go9 0073 - [ 120 800 0,044
30 15,0 10,00 0,122 - 15,0 10,00 0,076
100020 5o | >d2 | >d2) >d2| >d2 | 450 40900 0,006 - | 150 1000 0,060
36 18,0 12,00 0,139 - 18,0 12,00 0,084
36 18,0 12,00 0,139 - 18,0 12,00 0,084
1201020 gy | >d2| >d2| >d2| >d2| 434 4900 0,100 - 1180 12,00 0,066
60 18,0 12,00 0,109 - 18,0 12,00 0,066
48 240 16,00 0,185 - 240 16,00 0,112
160! 050 48 sd2 | a2 | sd2 | > 24,0 16,00 0,185 - 24,0 16,00 0,112
’ ’ 80 240 16,00 0,146 - 240 16,00 0,088
80 24,0 16,00 0,146 24,0 16,00 0,088
54 30,0 20,00 0,238 - 30,0 20,00 0,144
54 30,0 20,00 0,238 - - 30,0 20,00 0,144
2001050 | 459 | >d2| >d2) >d2 | >d2) 54 9000 0182 - 300 20,00 0,110 -
100 30,0 20,00 0,182 - - 30,0 20,00 0,110 -

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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(ph HORN ph)

Genauigkeit und Prazision

Beispiel:
HORN Mikrofraser DS mit HSK-Schrumpfaufnahme

Accuracy and Precision

Example:
HORN Micro Endmill DS with HSK-Shrink chuck

Q182



