Monokristalliner Diamant Cﬁh HORN [ill)

Monocrystalline Diamond

Hochglanzfrasen High polish milling
mit MKD with MCD
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FASFRASER
CHAMFER MILLING CUTTER

(ph HORN pi»)

Hochglanzfrasen
High polish milling

1-schneidig, MKD-besttickt
single fluted, MCD tipped
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Bestellnummer d, d, I,
Part number

DSFF.MD.30.38.3 03 3 38
DSFF.MD.30.66.6 ’ 6 66
DSFF.MD.45.38.3 03 3 38
DSFF.MD.45.66.6 ’ 6 66
DSFF.MD.60.38.3 03 3 38
DSFF.MD.60.66.6 ’ 6 66

A ab Lager / on stock
A4 Wochen / 4 weeks

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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MIKROFRASER Vollradius
MICRO ENDMILL Ballnose (ﬁh HORN I]h)

Hochglanzfrasen DS K M D

High polish milling

1-schneidig, MKD-besttickt
single fluted, MCD tipped
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Bestellnummer d, d, d, I, l, t . r a Yy | Ausflhrung =
Part number Version [a)]

=
DSK.MD.010.38.3 0,10 0,050 0,050 20° A
DSK.MD.015.38.3 0,15 0,075 0,075 20° A
DSK.MD.020.38.3 0,20 & 1,6 38 5 0,100 0,100 20° 20° A A
DSK.MD.030.38.3 0,30 0,150 0,150 20° A
DSK.MD.040.38.3 0,40 0,200 0,200 15° A
DSK.MD.050.38.3 0,50 0,250 0,250 A
DSK.MD.080.38.3 0,80 3 1,6 38 5 0,400 0,400 = 20° B A
DSK.MD.100.38.3 1,00 0,500 0,500 A
DSK.MD.200.38.3 2,00 3 1,6 38 1,000 1,000 20° A
DSK.MD.200.66.6 2,00 6 1,6 66 1,000 1,000 6° A
DSK.MD.300.66.6 3,00 6 1,6 66 1,500 1,500 6° A
DSK.MD.400.66.6 4,00 6 315 66 5 2,000 2,000 B 3.5° c A
DSK.MD.500.66.6 5,00 6 4,5 66 2,500 2,500 2° A
DSK.MD.600.66.6 6,00 6 4.5 66 3,000 3,000 2° A

A ab Lager / on stock
A4 Wochen / 4 weeks

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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RADIUSFRASEN
BALLNOSE MILLING

(ph HORN pl»)

FRASERSCHAFT Typ
MILLING SHANK Type

M117K

Zylindrischer Hartmetall-Fraserschaft - schrumpfbar

Cylindrical carbide shank - shrink fit

Schaftmaterial: Hartmetall (schwingungsarm)

Material of shank: Carbide - Giving a good vibration resistance

1

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer
Part number

M117K.MD06.06.5.05
M117K.MD08.08.5.07
M117K.MD10.10.5.09

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

DIN 6535-HA

Ds

63
77

100

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

Ersatzteile
Spare parts

Fraserschaft
Milling shank Screw

M117K.MD06.06.5.05 030.265P.0821
M117K.MD08.08.5.07 030.265P.0819
M117K.MD10.10.5.09 030.400P.0227
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Spannschraube

TORX PLUS®-Schlussel

TORX PLUS® Wrench

T8PL
T8PL
T15PQ

25
35
50

fir Schneidplatte

for use with Insert

Typ S117.MD...K.X0

Type

5,6
7,6
9,6

Grole
Size
05
07
09

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



RADIUSFRASEN
BALLNOSE MILLING

(ph HORN pl»)

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT Type

Hochglanzfrasen
High polish milling

Bestellnummer Ds
Part number

S$117.MD06.05K.X0 6
S$117.MD08.07K.X0 8
S$117.MD10.09K.X0 10

A ab Lager / on stock
A 4 Wochen / 4 weeks

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!

N

S117

Ds*?

4,6
6,0
7,5

Grofe

Size

05
07
09

MD10

> > >

a»

fUr Fraserschaft
for use with Milling shank

Typ  M117K
Type

Geometrien flir / Geometries for

Aluminium
Aluminium

Messing Kunststoffe (PMMA)
Brass Synthetics (PMMA)
X X

ES



PLANFRASEN
FACE MILLING

(ph HORN pl»)

FRASERSCHAFT Typ M 1 1 7 P
MILLING SHANK Type

Zylindrischer Hartmetall-Fraserschaft - schrumpfbar
Cylindrical carbide shank - shrink fit

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

DIN 6535-HA

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds I,
Part number

M117P.MD06.08.5.05 8 63
M117P.MD08.10.5.07 10 77

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

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

Ersatzteile

Spare parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schlissel
Milling shank Screw TORX PLUS® Wrench
M117P.MD06.08.5.05 030.265P.0818 T8PL
M117P.MD08.10.5.07 2.6.5T8EP T8PL
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\
fir Schneidplatte
for use with Insert
Typ S117..P..
Type
d GroRRe

Size
6 05
8 07

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



UMFANGFRASEN
PERIPHERAL MILLING

(ph HORN pl»)

FRASERSCHAFT Typ M 1 1 7 U
MILLING SHANK Type

Zylindrischer Hartmetall-Fraserschaft - schrumpfbar
Cylindrical carbide shank - shrink fit

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

1

DIN 6535-HA

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds I,
Part number

M117U.MD06.08.5.05 8 63
M117U.MD08.10.5.07 10 77

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

Ersatzteile

Spare parts
Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schlissel
Milling shank Screw TORX PLUS® Wrench
M117U.MD06.08.5.05 030.265P.0818 T8PL
M117U.MD08.10.5.07 2.6.5T8EP T8PL

fir Schneidplatte
for use with Insert
Typ S117..U...
Type
d Grolke

Size
6 05
8 07

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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UMFANG- und PLANFRASEN
PERIPHERAL and FACE MILLING

FRASERSCHAFT Typ M 1 1 7
MILLING SHANK Type

mit innerer Kuhimittelzufuhr
with through coolant supply

Zylindrischer Hartmetall-Fraserschaft - schrumpfbar
Cylindrical carbide shank - shrink fit

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

fur Schneidplatte

for use with Insert

Typ  S117...09P...

DIN 6535-HA
Type  S117...09U...

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer Ds l, d GroRke
Part number Size
M117.MD10.12.5.09 12 100 10 09

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

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

Ersatzteile
Spare parts

Fraserschaft Spannschraube | TORX PLUS®-Schlissel
Milling shank Screw TORX PLUS® Wrench

M117.MD10.12.5.09 030.400P.0227 T15PQ
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PLANFRASEN

(ph HORN pl»)

FACE MILLING
SCHNEIDPLATTE Typ S1 1 7 s ~N
INSERT Type

Hochglanzfrasen

High polish milling \ J

Ds*02

Bestellnummer R a | Ds
Part number

S$117.MD08.05P.M0
S$117.MD08.05P.X0

$117.MD10.07P.M0
$117.MD10.07P.X0

$117.MD12.09P.M0
S$117.MD12.09P.X0
A ab Lager / on stock
A 4 Wochen / 4 weeks

50 3,0 3,2 8

100 3,5 3,7 10

100 4,0 4,2 12

Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!

Grofe

Size

05

07

09

MD10

> >

fUr Fraserschaft
for use with Milling shank

Typ M117
Type

Geometrien flir / Geometries for

Aluminium | Messing Kunststoffe (PMMA)
Aluminium | Brass Synthetics (PMMA)
X
X X
X
X X
X
X X
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UMFANGFRASEN
PERIPHERAL MILLING

(ph HORN pl»)

SCHNEIDPLATTE Typ

INSERT Type

Hochglanzfrasen
High polish milling

Bestellnummer
Part number

S$117.MD08.4.05U.M0
S$117.MD08.4.05U.X0

$117.MD10.5.07U.M0
$117.MD10.5.07U.X0

$117.MD12.5.09U.M0
$117.MD12.5.09U.X0

A ab Lager / on stock
A 4 Wochen / 4 weeks

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Schneiden nur optisch vermessen!
Cutting edges must be measured optically!

E10

Ds

10

12

100

300

300

S117

Ds*02
a, l, Ds
4 4,2 8
5 5,2 10
5 5,2 12

Grofe

Size

05

07

09

MD10

> > >B> B> D

a )

l

N _J

fUr Fraserschaft
for use with Milling shank

Typ M117U
Type

Geometrien flir / Geometries for

Aluminium | Messing | Kunststoffe (PMMA)
Aluminium Brass Synthetics (PMMA)
X
X X
X
X X
X
X X




PLANFRASEN

(ph HORN pl»)

FACE MILLING
FRASERSCHAFT Typ M 1 1 7 P [ \
MILLING SHANK Type mit innerer Kiihimittelzufuhr
with through coolant supply
Hochglanzfrasen &405
High polish milling K )
‘ far Schneidplatte
‘ for use with Insert
/g e I j\ = s Q
o ) s o[[T Typ  105.MDV05.03
| I, Type  S117P.MD10...
.
Form A Form B @d,
0 0
Q
Ds+6
Ds
Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version
Bestellnummer Ds I, l, d, d Form
Part number Form
M117P.MD050.D20.M0
M117P.MD050.D20.X0 50 102 30 58 20 B
M117P.MD100.D32.M0
M117P.MD100.D32.X0 100 12 30 108 32 A
M117P.MD150.D32.M0
M117P.MD150.D32.X0 150 112 30 158 32 A
M117P.MD200.D32.M0
M117P.MD200.D32.X0 200 112 30 208 32 A

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

Ersatzteile
Spare parts

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Fraserschaft | Linsenschraube | Spannschraube | TORX PLUS®-Schllssel | Gewindestift
TORX PLUS® Wrench

Milling shank

M117P.MD...

Lens head screw

030.3560.0880

Screw

4.09T15P

T15PQ

Threaded pin

030.0004.0933
DIN913-M4x6
DIN913-M3x8
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PLANFRASEN

FACE MILLING

(ph HORN pl»)

SCHNEIDPLATTE Typ

INSERT type

Hochglanzfrasen

High polish milling

MKD

S117P.MD10.300.M0

Bestellnummer
Part number

$117P.MD10.300.M0
S$117P.MD10.300.X0

105.MDV05.03
A ab Lager / on stock
A 4 Wochen / 4 weeks

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

300
300
0,3

S117 /105

13,6

105.MDV.05.03
T P
55
= | o
45 A
45 A
45 A

Spitzenhéhe muss ausgemessen und eingestellt werden.

Schneiden nur optisch vermessen!

Centre height must be measured and adjusted to the correct position.

Cutting edges must be measured optically!

MKD - Nachschliff auf Anfrage

MCD - Regrind upon request

E12

Aluminium
Aluminium

4 )

S117

105
N J

fUr Fraserschaft
for use with Milling shank

Typ M1M7P.MD...

type

Geometrien fiir / Geometries for

Messing
Brass

Kunststoffe (PMMA)
Synthetics (PMMA)




HOCHGLANZZERSPANUNG
HIGH POLISH MACHINING

(ph HORN pl»)

KASSETTE Typ N H 1 05

CASSETTE Type

fir den univers
for universal use

ellen Einsatz

< ¥

1

(7
4k ]

NH105...4.01 c-C 10,3

C— H7

[

Bestellnummer
Part number

NH105.MD.06.3.01
NH105.MD.06.4.01
NH105.MD.06.5.01

f ——
C—»
|1 |2
23,9 17,9
24,8 17,9
23,9 19,4

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Das Anzugsdrehmoment der Schrauben finden Sie in den Technischen Hinweisen.

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

Ersatzteile
Spare parts

Kassette
Cassette

NH105.MD.06....

Inbus-Schlissel | Gewindestift
Wrench Threaded pin

SW2,0DIN911 DIN913-M4x5

12
12
12

fir Schneidplatte

for use with Insert

Typ 105...F.06
Type  105...D.06

h, h,
6 6
6 6

NH105...5.01

NH105...3.01

6
6
6

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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HOCHGLANZFRASEN
HIGH POLISH MILLING

(ph HORN pl»)

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT type

fir den universellen Einsatz

for universal use

105

PA 13 MKD
MCD
\\
07
+
5% A
I
=R
" ;
\'\‘b‘
Q«
Bestellnummer w R
Part number
105.300.AF.06 3,5 300
105.300.KF.06 BE5) 300
105.300.MF.06 35 300

A ab Lager / on stock
A 4 Wochen / 4 weeks

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Spitzenhéhe muss ausgemessen und eingestellt werden.

Schneiden nur optisch vermessen!

Centre height must be measured and adjusted to the correct position.

Cutting edges must be measured optically!

MKD - Nachschliff auf Anfrage
MCD - Regrind upon request
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MD10

> >

Aluminium
Aluminium

(- )

fur Kassette
for use with Cassette

Typ NH105
type

Geometrien fiir / Geometries for

Messing Kunststoffe (PMMA)
Brass Synthetics (PMMA)
X
X




SCHNITTDATEN
CUTTING DATA

(ph HORN pl»)

o " vmmin) omie) o aem

Ag 50-300  0,02-0,06  0,01-0,05

AI<3%Si  100-1000  0,01-0,10  0,01-0,05

Au 50-300  0,02-0,06  0,01-0,05

Cu 50-500  0,01-0,08  0,01-0,05

. % Cusn 50-300  0,02-0,08  0,01-0,05
53 Cuzn 50-300  0,02-0,08  0,01-0,05
E 2 Pt 50-150  0,01-0,04  0,01-0,03
PC 50-200  0,04-0,10  0,01-0,05

PE 100-350  0,04-0,10  0,01-0,05

. PMMA 80-250  0,04-0,10  0,01-0,05
% ¢ PTFE 70250  0,04-0,10  0,01-0,05
é £ PVC 100250  0,04-0,10  0,01-0,05



EINSTECHEN radial
GROOVING radial (ﬁh HORN [il)

"Benzinkolben” Nutenbearbeitung im Paket

Das Stechen der Nuten erfolgt mit PKD-bestlckten Schneidplatten
Typ 312 in einer Paketspannung mit Haltern Typ 340. Herstellbar sind
Schneidplatten mit Breitentoleranzen von 0,005 mm.

Die Arbeitsfolge ist Vorstechen im Paket mit NutauRenkantenfasung. Das
Fertigstechen der Nutbreiten wird ebenfalls im Paket vorgenommen.

Material: GD-AISi12

Schnittdaten
Vorstechen: Fertigstechen:
v, =350 m/min v_ =350 m/min

v, = 0,07 mm v, =0,03 mm

Multigrooving "Petrol Piston”

The grooves are machined with PCD-tipped inserts type 312
which are clamped in a multi-grooving toolholder of type 340.
Closest tolerance of width is 0.005 mm.

Process:

- Pregrooving

- Finishing with a second set of inserts

Material: GD-AISi12

Cutting data

Pregrooving: Finishing:

v, =350 m/min v, =350 m/min
v, =0,07 mm v, =0,03 mm
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