VHM-Bohrwerkzeuge DD A
DD solid carbide drills Cﬁh HORN I]h)

DD

fur Anwendungen in Stahl for steel and stainless
und nichtrostendem Stahl steeldrilling applications






(ph HORN ph)

ERLEBEN SIE HORN
EXPLORE HORN




(ph HORN pil)

Erleben Sie HORN

AuBergewdhnliche Ergebnisse sind immer die Verbindung aus dem optimalen Zerspanprozess und dem
perfekten Werkzeug. Dafiir kombiniert HORN Spitzentechnologie, Leistung und Zuverlassigkeit. Von der
Einzelteil- bis zur Serienfertigung, bei Standard- oder Sonderanwendungen: Unsere Werkzeuge bieten
Ihnen schnelle, wirtschaftliche und qualitativ hochwertige Losungen. Bei der Wahl der individuellen
Schnittparameter unterstiitzen Sie unsere Tabellen mit praxiserprobten Erfahrungswerten im jeweiligen
Katalog. Nutzen Sie dariiber hinaus das Fachwissen unserer Innen- und Auf3endienstmitarbeiter.

Nachhaltigkeit ist ein zentraler Bestandteil unserer Unternehmensphilosophie. Daher stehen bei uns
Qualitatssicherung, Umweltschutz, Energieeffizienz und Sicherheit hinsichtlich unserer Produkte und
unserer Produktion seit jeher im Fokus. Als leistungsfahiger und zuverlassiger Werkzeugpartner tragen
wir dafiir Sorge, dass Sie gemeinsam mit uns in eine innovative und wirtschaftliche Zukunft gehen.
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Lothar Horn Markus Horn Matthias Rommel
Geschéftsfiihrer Geschéftsfiihrer Geschéftsfiihrer
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH
Explore HORN

Exceptional results are always a combination of the optimum cutting process and the perfect tool. To
achieve this, HORN combines advanced technology, performance and reliability. From single part to series
production, for standard or special applications: Our tools offer you fast, economical, high quality solutions.
To assist you when choosing cutting parameters, our tables in the respective catalogue provide proven
empirical values. Take advantage of the expertise of our office staff and sales engineers.

Sustainability is a central part of our corporate philosophy. That is why we have always focused on quality
assurance, environmental protection, energy efficiency and safety with regard to our products and our
production. As an efficient and reliable tool partner, we make sure that you join us in an innovative and
strong economic future.
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Lothar Horn Markus Horn Matthias Rommel
CEO CEO CEO
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH
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Ubersicht Anwendungen
Overview Application
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Bohrtiefen
Depth of bore

Werkstoff P
Material P

Werkstoff M
Material M

Bohrung Ausdrehen innen
Internal boring

Langsdrehen auflen
External side turning

Plandrehen
Face turning

Bohrung Kontur Ausdrehen
Boring and profiling

Drehen innen Fase
Internal boring and grooving chamfer

Fasen innen
Internal chamfering

Axialstechen
Face grooving

Axialstechen vor der Mitte innen
Internal face grooving in front of center

Axialstechen mit Bund
Axial grooving with collar

Zahnezahlen
Numbers of teeth

Drallwinkel
Helix angle

Standard Bohrer
Standard drill

Spitzenwinkel
Point angle

Innenkihlung Bohren
Internal coolant drilling

Innenkihlung
Internal coolant

Zwischenbiichse kihlmitteldicht
Intermediate sleeve coolant tight

Peripheriekiihlung

Zwischenbiichse
Intermediate sleeve peripheral cooling

Kihlung fiir Schulterbohrung

Coolant for shoulder boring

Kihlung fiir Sacklochbohrung

lateral
Coolant for blind hole lateral

Kihlung fiir Sacklochbohrung

zentral
Coolant for blind hole central

Kuhlung fur Durchgangsbohrung
Coolant for through hole

Zwischenblichse mit verstarktem
Bund

Intermediate sleeve with reinforced collar

axiale Langenverstellung
axial length adjustment



Ubersicht Anwendungen Cﬁh HORN [il1)

Overview Application

URMA Urma nicht warmschrumpfen
do not shrink

Beta- Beta-Modul i/ Rundlauf einstellbar

Modul Adjustable run-out
IntraMax ! axialer Pendelausglei
B : gleich
K Intramax K 'f axial pendulum element
+1
IntraMax traman G / Rundlauf iiber VDR
G VDR Run-out over VDR
/ig : I Verzahnung gerade H Geometrie H
' Straight fluted . Geometry H
UO
HA (ZJhé_L Schaftf
N\ . » chaftformen
g Verzahnung linksschrag — N
Kl Left helical fluted :B Shank forms
o o T
14°-20
- Schaftform DIN ISO 12164-1
0,001 Digital HSK-A Shank form

Bohrung Datentrager )
DING9973 HSK-C Schaftform DIN I1SO 12164-1

. Shank form
Bore hole for data carrier
[~ <5 Lange einstellbar SK-AB Schaftform DIN ISO 7388-1 AD/AF
10 Lenght adjustable Shank form
mm
i — Verstellbereich metrisch JIS-BT Schaftform DIN IS0 7388-2 JD
3 Adjustment range metric Shank form
mm
i
i n max maximale Drehzahl Schaftform IS0 26623-1
(Cand Number of revolutions maximum POLygon Shank form
n =20.000

ﬁ analog

:l MIMM Verstellung metrisch

Adjustment metric




Allgemeine Hinweise (ﬁh HORN |]|D

General Information

e Alle Abmessungen sind in mm angegeben, sofern nicht anders vermerkt.
All dimensions in mm, unless otherwise noted

o Weitere Abmessungen und Ausfiihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.
Further dimensions and versions are available on request.

e Das Anzugsmoment der Schrauben finden Sie im Kapitel "Technische Hinweise".
For torque specification of the screw, please see “Technical Instructions”.

e Alle Klemmhalter konnen von unserem Reparaturservice instand gesetzt werden.
All toolholders with damaged seating can be repaired by HORN.

o Lieferzeiten / delivery times
A ab Lager / on stock
A 4 Wochen / 4 weeks

e Einsatz fiir Werkstoffgruppen / Use for material groups
° empfohlen / recommended
o} bedingt einsetzbar / alternative recommended
- nicht geeignet / not suitable

Die HORN-Trennstellencodierung - wofiir wird sie benatigt?

Die Trennstellencodierung stellt sicher, dass Sie immer die zueinander passenden Werkzeuge finden und
wird bei Werkzeughaltern und bei Schneidplatten ausgewiesen. Wenn die Codes lbereinstimmen, kann die
Schneidplatte im entsprechenden Werkzeughalter verwendet werden.

Das giltauch fir unser modulares Haltersystem, hier gibt die Trennstellencodierung die Schnittstelle zwischen
Grundhalter und Kassette an.

The HORN connection interface code - what is it needed for?

The connection interface code ensures that you will always find the appropriate tools and is shown on toolholders and inserts. If
the codes match, the insert can be used in the corresponding toolholder.

This also applies to our modular holder system, where the connection code indicates the interface between the holder and the
cassette.

HORN-Trennstellencodes und mdgliche Kombinationen:
HORN connection interface codes and possible combinations:

HIS = Plattensitzgrofe / Insert seat
HWS = Trennstelle Werkstiickseitig / Interface workpiece side HIS HWS
HMS = Trennstelle Maschinenseitig / Interface machine side HMS <> | HWS
Beispiel Schneidplatte
Example insert
Bestellnummer r f a d b l, Iy toax Ds HIS o}
Part number 8
|
R105.B0.30.20.045.2 | 0,2 1,5 27 24 7 4,5 31 0,1 3 105125 A
Beispiel Klemmbhalter
Example toolholder
Bestellnummer d I, h I, I HWS
Part number
B105.0022.1.2.01 22 120 20 72 5 105123 - 105124 - 105125
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Vollhartmetall-Bohrer
Solid carbide drilling tools

DDP/DDM

Schnittdaten
Cutting data

10

3xd 5xd 8xd
Seite/Page Seite/Page Seite/Page
11-16, 35-40 17-22, 29-34, 23-28
41-46
Seite/Page
48-53,



Vollhartmetall-Bohrer A
Solid carbide drilling tools DDP Cﬁh HORN I]h)

=9
&N

1 z2

T 30° @m7

_\
B~
o

3
N
7

=
= S S R
|2

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number e
m
DDP.03.01.03000 3 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03100 3,1 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03200 3,2 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03300 383 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03400 3,4 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03500 3,5 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03600 3,6 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03700 3,7 6 62 20 14 HA A
DDP.03.01.03800 3,8 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.03900 3,9 6 66 24 17 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H| -

11
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.03.01.04000 4 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04100 4,1 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04200 4,2 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04300 4,3 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04400 4,4 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04500 4,5 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04600 4,6 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04650 4,65 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04700 4,7 6 66 24 17 HA A
DDP.03.01.04800 4,8 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.04900 4,9 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05000 5 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05100 5,1 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05200 5,2 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05300 583 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05400 5,4 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05500 55 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05550 5,55 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05600 5,6 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05700 5,7 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05800 5,8 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.05900 59 6 66 28 20 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -

12
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.03.01.06000 6 6 66 28 20 HA A
DDP.03.01.06100 6,1 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06200 6,2 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06300 6,3 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06400 6,4 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06500 6,5 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06600 6,6 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06700 6,7 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06800 6,8 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.06900 6,9 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.07000 7 8 79 34 24 HA A
DDP.03.01.07100 7.1 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07200 7,2 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07300 7,3 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07400 7,4 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07500 7,5 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07600 7,6 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07700 7,7 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07800 7,8 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.07900 7,9 8 79 41 29 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -

13
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.03.01.08000 8 8 79 41 29 HA A
DDP.03.01.08100 8,1 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.08200 8,2 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.08300 8,3 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.08400 8,4 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.08500 8,5 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.08600 8,6 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.08700 8,7 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.08800 8,8 10 89 47 85 HA A
DDP.03.01.08900 8,9 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09000 9 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09100 9.1 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09200 9,2 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09250 9,25 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09300 9,3 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09400 9,4 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09500 9,5 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09600 9,6 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09700 9,7 10 89 47 88 HA A
DDP.03.01.09800 9,8 10 89 47 35 HA A
DDP.03.01.09900 9,9 10 89 47 85 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S o
H -

14
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.03.01.10000 10 10 89 47 85 HA A
DDP.03.01.10200 10,2 12 102 55 40 HA A
DDP.03.01.10500 10,5 12 102 55 40 HA A
DDP.03.01.10800 10,8 12 102 55 40 HA A
DDP.03.01.11000 1" 12 102 55 40 HA A
DDP.03.01.11500 1,5 12 102 55 40 HA A
DDP.03.01.11800 11,8 12 102 55 40 HA A
DDP.03.01.12000 12 12 102 55 40 HA A
DDP.03.01.12500 12,5 14 107 60 43 HA A
DDP.03.01.12800 12,8 14 107 60 43 HA A
DDP.03.01.13000 13 14 107 60 43 HA A
DDP.03.01.13500 11385 14 107 60 43 HA A
DDP.03.01.13800 13,8 14 107 60 43 HA A
DDP.03.01.14000 14 14 107 60 43 HA A
DDP.03.01.14500 14,5 16 115 65 45 HA A
DDP.03.01.14800 14,8 16 115 65 45 HA A
DDP.03.01.15000 15 16 115 65 45 HA A
DDP.03.01.15500 18,8 16 115 65 45 HA A
DDP.03.01.15800 15,8 16 115 65 45 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N -
S| o
H -

15
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.03.01.16000 16 16 115 65 45 HA A
DDP.03.01.16500 16,5 18 123 73 51 HA A
DDP.03.01.16800 16,8 18 123 73 51 HA A
DDP.03.01.17000 17 18 123 73 51 HA A
DDP.03.01.17800 17,8 18 123 73 51 HA A
DDP.03.01.18000 18 18 123 73 51 HA A
DDP.03.01.18500 18,5 20 131 79 55 HA A
DDP.03.01.18800 18,8 20 131 79 55) HA A
DDP.03.01.19000 19 20 131 79 55 HA A
DDP.03.01.19500 19,5 20 131 79 55 HA A
DDP.03.01.19800 19,8 20 131 79 59 HA A
DDP.03.01.20000 20 20 131 79 55 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M|l o
N| -
S| o
H -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.05.01.03000 3 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03100 3,1 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03200 3,2 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03300 383 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03400 3,4 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03500 3,5 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03600 3,6 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03700 3,7 6 66 28 23 HA A
DDP.05.01.03800 3,8 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.03900 3,9 6 74 36 29 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N -
S| o
H -

17
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form I
Part number &
m
DDP.05.01.04000 4 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04100 4,1 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04200 4,2 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04300 4,3 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04400 4,4 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04500 4,5 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04600 4,6 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04700 4,7 6 74 36 29 HA A
DDP.05.01.04800 4,8 6 82 A 85 HA A
DDP.05.01.04900 4,9 6 82 A 35) HA A
DDP.05.01.05000 5 6 82 44 85 HA A
DDP.05.01.05100 5,1 6 82 44 35 HA A
DDP.05.01.05200 5,2 6 82 44 85 HA A
DDP.05.01.05300 5 6 82 44 35 HA A
DDP.05.01.05400 5,4 6 82 [vA 35 HA A
DDP.05.01.05500 515 6 82 [A 35 HA A
DDP.05.01.05600 5,6 6 82 44 35 HA A
DDP.05.01.05700 5,7 6 82 [7A 35 HA A
DDP.05.01.05800 58 6 82 J7A 85 HA A
DDP.05.01.05900 5,9 6 82 [ 35 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.05.01.06000 6 6 82 44 85 HA A
DDP.05.01.06100 6,1 8 21 53 43 HA A
DDP.05.01.06200 6,2 8 21 56 43 HA A
DDP.05.01.06300 6,3 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.06400 6,4 8 91 56 43 HA A
DDP.05.01.06500 6,5 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.06600 6,6 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.06700 6,7 8 91 58 43 HA A
DDP.05.01.06800 6,8 8 91 58 43 HA A
DDP.05.01.06850 6,85 8 21 53 43 HA A
DDP.05.01.06900 6,9 8 91 58 43 HA A
DDP.05.01.07000 7 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.07100 7.1 8 21 56 43 HA A
DDP.05.01.07200 7,2 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.07300 7,3 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.07400 7,4 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.07500 7,5 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.07600 7,6 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.07700 7,7 8 91 53 43 HA A
DDP.05.01.07800 7,8 8 P 53 43 HA A
DDP.05.01.07850 7,85 8 91 58 43 HA A
DDP.05.01.07900 7,9 8 91 53 43 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.05.01.08000 8 8 91 58 43 HA A
DDP.05.01.08100 8,1 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08200 8,2 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08300 8,3 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08400 8,4 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08500 8,5 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08600 8,6 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08700 8,7 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08800 8,8 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08850 8,85 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.08900 8,9 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09000 9 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09100 9.1 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09200 9,2 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09300 9,3 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09400 9.4 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09500 9,5 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09600 9,6 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09700 9.7 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09800 9,8 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09850 9,85 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.09900 9,9 10 103 61 49 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.05.01.10000 10 10 103 61 49 HA A
DDP.05.01.10200 10,2 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.10500 10,5 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.10800 10,8 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.10850 10,85 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.10900 10,9 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.10950 10,95 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.11000 1 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.11200 11,2 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.11500 11,5 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.11800 11,8 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.11850 11,85 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.11900 11,9 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.12000 12 12 118 71 56 HA A
DDP.05.01.12500 12,5 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.12800 12,8 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.12850 12,85 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.12900 12,9 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.13000 13 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.13500 13,5 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.13800 13,8 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.14000 14 14 124 77 60 HA A
DDP.05.01.14500 14,5 16 133 83 63 HA A
DDP.05.01.14800 14,8 16 133 83 63 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M|l o
N| -
S| o
H| -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form I
Part number &
m
DDP.05.01.15000 15 16 133 83 63 HA A
DDP.05.01.15500 15,8 16 133 83 63 HA A
DDP.05.01.15800 15,8 16 133 83 63 HA A
DDP.05.01.16000 16 16 133 83 63 HA A
DDP.05.01.16500 16,5 18 143 93 71 HA A
DDP.05.01.16800 16,8 18 143 93 71 HA A
DDP.05.01.17000 17 18 143 93 71 HA A
DDP.05.01.17500 17,5 18 143 93 71 HA A
DDP.05.01.17800 17,8 18 143 93 71 HA A
DDP.05.01.18000 18 18 143 93 71 HA A
DDP.05.01.18500 18,5 20 153 101 77 HA A
DDP.05.01.18800 18,8 20 153 101 77 HA A
DDP.05.01.19000 19 20 153 101 77 HA A
DDP.05.01.19500 19,5 20 153 101 77 HA A
DDP.05.01.19800 19,8 20 153 101 77 HA A
DDP.05.01.20000 20 20 153 101 77 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhéltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M|l o
N| -
S| o
H| -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number e
m
DDP.08.01.03000 3 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03100 3,1 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03200 3,2 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03300 383 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03400 3,4 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03500 3,5 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03600 3,6 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03700 3,7 6 72 34 29 HA A
DDP.08.01.03800 3,8 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.03900 3,9 6 81 43 36 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H| -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form I
Part number &
m
DDP.08.01.04000 4 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04100 4,1 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04200 4,2 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04300 4,3 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04400 4,4 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04500 4,5 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04600 4,6 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04700 4,7 6 81 43 36 HA A
DDP.08.01.04800 4,8 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.04900 4,9 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05000 5 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05100 5,1 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05200 5,2 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05300 5 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05400 5,4 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05500 515 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05600 5,6 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05700 5,7 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05800 58 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.05900 59 6 95 57 48 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form I
Part number &
m
DDP.08.01.06000 6 6 95 57 48 HA A
DDP.08.01.06100 6,1 8 114 76 64 HA A
DDP.08.01.06200 6,2 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.06300 6,3 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.06400 6,4 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.06500 6,5 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.06600 6,6 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.06700 6,7 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.06800 6,8 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.06900 6,9 8 114 76 64 HA A
DDP.08.01.07000 7 8 114 76 64 HA A
DDP.08.01.07100 7.1 8 114 76 64 HA A
DDP.08.01.07200 7,2 8 114 76 64 HA A
DDP.08.01.07300 7,3 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.07400 7,4 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.07500 7,5 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.07600 7,6 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.07700 7,7 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.07800 7.8 8 114 76 b4 HA A
DDP.08.01.07900 7.9 8 114 76 64 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form I
Part number &
m
DDP.08.01.08000 8 8 114 76 64 HA A
DDP.08.01.08100 8,1 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08200 8,2 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08300 8,3 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08400 8,4 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08500 8,5 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08600 8,6 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08700 8,7 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08800 8,8 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.08900 8,9 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09000 9 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09100 9.1 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09200 9,2 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09300 9,3 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09400 9.4 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09500 9,5 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09600 9,6 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09700 9,7 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09800 9.8 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.09900 9,9 10 142 95 80 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L, L Form o
Part number &
m
DDP.08.01.10000 10 10 142 95 80 HA A
DDP.08.01.10200 10,2 12 162 14 96 HA A
DDP.08.01.10500 10,5 12 162 114 96 HA A
DDP.08.01.10800 10,8 12 162 14 96 HA A
DDP.08.01.11000 N 12 162 114 96 HA A
DDP.08.01.11500 11,5 12 162 114 96 HA A
DDP.08.01.11800 11,8 12 162 114 96 HA A
DDP.08.01.12000 12 12 162 114 96 HA A
DDP.08.01.12500 12,5 14 178 133 112 HA A
DDP.08.01.12800 12,8 14 178 133 112 HA A
DDP.08.01.13000 13 14 178 133 112 HA A
DDP.08.01.13500 188 14 178 133 112 HA A
DDP.08.01.13800 13,8 14 178 133 112 HA A
DDP.08.01.14000 14 14 178 133 112 HA A
DDP.08.01.14500 14,5 16 203 152 128 HA A
DDP.08.01.14800 14,8 16 203 152 128 HA A
DDP.08.01.15000 15 16 203 152 128 HA A
DDP.08.01.15500 1515 16 203 152 128 HA A
DDP.08.01.15800 15,8 16 203 152 128 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N -
S| o
H -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L, L Form I
Part number &
m
DDP.08.01.16000 16 16 203 152 128 HA A
DDP.08.01.16500 16,5 18 222 171 144 HA A
DDP.08.01.16800 16,8 18 222 171 144 HA A
DDP.08.01.17000 17 18 222 171 144 HA A
DDP.08.01.17500 17,5 18 222 171 144 HA A
DDP.08.01.17800 17,8 18 222 171 144 HA A
DDP.08.01.18000 18 18 222 171 144 HA A
DDP.08.01.18500 18,5 20 243 190 160 HA A
DDP.08.01.18800 18,8 20 243 190 160 HA A
DDP.08.01.19000 19 20 243 190 160 HA A
DDP.08.01.19500 19,5 20 243 190 160 HA A
DDP.08.01.19800 19,8 20 243 190 160 HA A
DDP.08.01.20000 20 20 243 190 160 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M|l o
N| -
S| o
H| -

28



Vollhartmetall-Bohrer A
Solid carbide drilling tools DDP Cﬁh HORN I]h)

N

T 30° @m7 140°
I o
= = 4
=]
5 = -
s = =
|
) ed,
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.05.00.03000 3 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03100 3,1 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03200 3,2 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03300 383 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03400 3,4 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03500 3,5 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03600 3,6 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03700 3,7 6 66 28 23 HA A
DDP.05.00.03800 3,8 6 74 36 29 HA A
DDP.05.00.03900 3,9 6 74 36 29 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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Bestellnummer d, d, L L
Part number

DDP.05.00.04000 4 6 74 36
DDP.05.00.04100 4,1 6 74 36
DDP.05.00.04200 4,2 6 74 36
DDP.05.00.04300 4,3 6 74 36
DDP.05.00.04400 4,4 6 74 36
DDP.05.00.04500 4,5 6 74 36
DDP.05.00.04600 4,6 6 74 36
DDP.05.00.04700 4,7 6 74 36
DDP.05.00.04800 4,8 6 82 A
DDP.05.00.04900 4,9 6 82 A
DDP.05.00.05000 5 6 82 /A
DDP.05.00.05100 51 6 82 /A
DDP.05.00.05200 5,2 6 82 /A
DDP.05.00.05300 53 6 82 Lb
DDP.05.00.05400 5,4 6 82 A
DDP.05.00.05500 55 6 82 A
DDP.05.00.05600 5,6 6 82 A
DDP.05.00.05700 5N, 6 82 A
DDP.05.00.05800 58 6 82 J7A
DDP.05.00.05900 59 6 82 [

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
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Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.05.00.06000 6 6 82 44 85 HA A
DDP.05.00.06100 6,1 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.06200 6,2 8 91 56 43 HA A
DDP.05.00.06300 6,3 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.06400 6,4 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.06500 6,5 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.06600 6,6 8 91 58 43 HA A
DDP.05.00.06700 6,7 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.06800 6,8 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.06900 6,9 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07000 7 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07100 7.1 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07200 7,2 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07300 7,3 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07400 7,4 8 91 58 43 HA A
DDP.05.00.07500 7,5 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07600 7,6 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07700 7,7 8 91 53 43 HA A
DDP.05.00.07800 7,8 8 91 58 43 HA A
DDP.05.00.07900 7,9 8 91 53 43 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M| o
N| -
S| o
H -
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Bestellnummer d, d, L L
Part number
DDP.05.00.08000 8 8 91 58
DDP.05.00.08100 8,1 10 103 61
DDP.05.00.08200 8,2 10 103 61
DDP.05.00.08300 8,3 10 103 61
DDP.05.00.08400 8,4 10 103 61
DDP.05.00.08500 8,5 10 103 61
DDP.05.00.08600 8,6 10 103 61
DDP.05.00.08700 8,7 10 103 61
DDP.05.00.08800 8,8 10 103 61
DDP.05.00.08900 8,9 10 103 61
DDP.05.00.09000 9 10 103 61
DDP.05.00.09100 9,1 10 103 61
DDP.05.00.09200 9,2 10 103 61
DDP.05.00.09300 9,3 10 103 61
DDP.05.00.09400 9,4 10 103 61
DDP.05.00.09500 945 10 103 61
DDP.05.00.09600 9,6 10 103 61
DDP.05.00.09700 9.7 10 103 61
DDP.05.00.09800 9.8 10 103 61
DDP.05.00.09900 9,9 10 103 61

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number &
m
DDP.05.00.10000 10 10 103 61 49 HA A
DDP.05.00.10200 10,2 12 118 71 56 HA A
DDP.05.00.10500 10,5 12 118 71 56 HA A
DDP.05.00.10800 10,8 12 118 71 56 HA A
DDP.05.00.11000 11 12 118 71 56 HA A
DDP.05.00.11500 11,5 12 118 71 56 HA A
DDP.05.00.11800 11,8 12 118 71 56 HA A
DDP.05.00.12000 12 12 118 71 56 HA A
DDP.05.00.12500 12,5 14 124 77 60 HA A
DDP.05.00.12800 12,8 14 124 77 60 HA A
DDP.05.00.13000 13 14 124 77 60 HA A
DDP.05.00.13500 13,5 14 124 77 60 HA A
DDP.05.00.13800 13,8 14 124 77 60 HA A
DDP.05.00.14000 14 14 124 77 60 HA A
DDP.05.00.14500 14,5 16 133 83 63 HA A
DDP.05.00.14800 14,8 16 133 83 63 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhéltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M|l o
N| -
S| o
H| -
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form I
Part number &
m
DDP.05.00.15000 15 16 133 83 63 HA A
DDP.05.00.15500 15,8 16 133 83 63 HA A
DDP.05.00.15800 15,8 16 133 83 63 HA A
DDP.05.00.16000 16 16 133 83 63 HA A
DDP.05.00.16500 16,5 18 143 93 71 HA A
DDP.05.00.16800 16,8 18 143 93 71 HA A
DDP.05.00.17000 17 18 143 93 71 HA A
DDP.05.00.17500 17,5 18 143 93 71 HA A
DDP.05.00.17800 17,8 18 143 93 71 HA A
DDP.05.00.18000 18 18 143 93 71 HA A
DDP.05.00.18500 18,5 20 153 101 77 HA A
DDP.05.00.18800 18,8 20 153 101 77 HA A
DDP.05.00.19000 19 20 153 101 77 HA A
DDP.05.00.19500 19,5 20 153 101 77 HA A
DDP.05.00.19800 19,8 20 153 101 77 HA A
DDP.05.00.20000 20 20 153 101 77 HA A
Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhéltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch M|l o
N| -
S| o
H =
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number g
m
DDM.03.01.03000 8 6 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03100 3,1 6 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03200 3,2 6 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03300 33 6 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03400 3.4 6 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03500 8,5 6 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03600 3,6 [} 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03700 3,7 6 62 20 14 HA A
DDM.03.01.03800 3,8 6 66 24 17 HA A
DDM.03.01.03900 3,9 6 66 24 17 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9}
Part number g
m
DDM.03.01.04000 4 6 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04100 4,1 6 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04200 4,2 6 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04300 4,3 [ 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04400 44 [ 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04500 4,5 [ 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04600 4,6 [} 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04650 4,65 [ 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04700 4,7 6 66 24 17 HA A
DDM.03.01.04800 4,8 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.04900 4,9 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05000 5 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05100 5,1 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05200 5,2 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05300 53 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05400 54 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05500 5,5 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05550 5,55 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05600 5,6 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05700 57 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05800 5,8 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.05900 59 6 66 28 20 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
o
DDM.03.01.06000 6 6 66 28 20 HA A
DDM.03.01.06100 6,1 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06200 6,2 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06300 6,3 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06400 6,4 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06500 6,5 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06600 6,6 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06700 6,7 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06800 6,8 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.06900 6,9 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.07000 7 8 79 34 24 HA A
DDM.03.01.07100 7.1 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07200 7.2 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07300 7.3 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07400 7.4 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07500 7.5 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07600 7,6 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07700 7.7 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07800 7,8 8 79 41 29 HA A
DDM.03.01.07900 7,9 8 79 41 29 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch

37



A

Vollhartmetall-Bohrer
Solid carbide drilling tools

DDM

(ph HORN pi»)

HA ghé
z2 | M
3xd —_———— —_ "I — v
T 30° @m7 140° TN
— = E
ﬂ.'\«I
o =R i
=] ~F—— :
- [
ed -
A ab Lager
on stock
Bestellnummer d, d, L L L Form
Part number
DDM.03.01.08000 8 8 79 41 29 HA
DDM.03.01.08100 8,1 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.08200 8,2 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.08300 8,3 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.08400 8,4 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.08500 8,5 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.08600 8,6 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.08700 8,7 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.08800 8,8 10 89 47 39 HA
DDM.03.01.08900 8,9 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.09000 9 10 89 47 89 HA
DDM.03.01.09100 9.1 10 89 47 39 HA
DDM.03.01.09200 9,2 10 89 47 89 HA
DDM.03.01.09250 9,25 10 89 47 39 HA
DDM.03.01.09300 9,3 10 89 47 89 HA
DDM.03.01.09400 9.4 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.09500 9,5 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.09600 9,6 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.09700 9.7 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.09800 9.8 10 89 47 35 HA
DDM.03.01.09900 9.9 10 89 47 85 HA

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Vollhartmetall-Bohrer A
Solid carbide drilling tools DDM (ﬁh HORN I]h)
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
o
DDM.03.01.10000 10 10 89 47 85 HA A
DDM.03.01.10100 10,1 12 102 559 40 HA A
DDM.03.01.10200 10,2 12 102 59 40 HA A
DDM.03.01.10300 10,3 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.10400 10,4 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.10500 10,5 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.10600 10,6 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.10700 10,7 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.10800 10,8 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.10900 10,9 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.11000 11 12 102 58 40 HA A
DDM.03.01.11100 1.1 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.11200 11,2 12 102 59 40 HA A
DDM.03.01.11300 11,3 12 102 55) 40 HA A
DDM.03.01.11400 11,4 12 102 58 40 HA A
DDM.03.01.11500 11,5 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.11600 11,6 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.11700 11,7 12 102 55 40 HA A
DDM.03.01.11800 11,8 12 102 5o 40 HA A
DDM.03.01.11900 11,9 12 102 55) 40 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
[a0]
DDM.03.01.12000 12 12 102 59 40 HA A
DDM.03.01.12500 12,5 14 107 60 43 HA A
DDM.03.01.12800 12,8 14 107 60 43 HA A
DDM.03.01.13000 13 14 107 60 43 HA A
DDM.03.01.13500 13,3 14 107 60 43 HA A
DDM.03.01.13800 13,8 14 107 60 43 HA A
DDM.03.01.14000 14 14 107 60 43 HA A
DDM.03.01.14500 14,5 16 115 65 45 HA A
DDM.03.01.14800 14,8 16 115 65 45 HA A
DDM.03.01.15000 15 16 115 65 45 HA A
DDM.03.01.15500 15,5 16 115 65 45 HA A
DDM.03.01.15800 15,8 16 115 65 45 HA A
DDM.03.01.16000 16 16 115 65 45 HA A
DDM.03.01.16500 16,5 18 123 73 51 HA A
DDM.03.01.16800 16,8 18 123 73 51 HA A
DDM.03.01.17000 17 18 123 73 51 HA A
DDM.03.01.17500 17,5 18 123 73 51 HA A
DDM.03.01.17800 17,8 18 123 73 51 HA A
DDM.03.01.18000 18 18 123 73 51 HA A
DDM.03.01.18500 18,5 20 131 79 55 HA A
DDM.03.01.18800 18,8 20 131 79 55 HA A
DDM.03.01.19000 19 20 131 79 55 HA A
DDM.03.01.19500 19,5 20 131 79 55 HA A
DDM.03.01.19800 19,8 20 131 79 55) HA A
DDM.03.01.20000 20 20 131 79 55 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form o
Part number g
m
DDM.05.01.03000 8 6 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03100 3,1 6 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03200 3,2 6 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03300 33 6 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03400 3.4 6 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03500 8,5 6 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03600 3,6 [} 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03700 3,7 6 66 28 23 HA A
DDM.05.01.03800 3,8 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.03900 3,9 6 74 36 29 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
[a0]
DDM.05.01.04000 4 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04100 4,1 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04200 4,2 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04300 4,3 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04400 4,4 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04500 4,5 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04600 4,6 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04700 4,7 6 74 36 29 HA A
DDM.05.01.04800 4,8 6 82 4b 85 HA A
DDM.05.01.04900 4,9 6 82 A 35 HA A
DDM.05.01.05000 5 6 82 44 85 HA A
DDM.05.01.05100 5,1 6 82 44 35 HA A
DDM.05.01.05200 5,2 6 82 44 85 HA A
DDM.05.01.05300 5 6 82 44 35 HA A
DDM.05.01.05400 5,4 6 82 [vA 35 HA A
DDM.05.01.05500 515 6 82 [A 35 HA A
DDM.05.01.05600 5,6 6 82 44 35 HA A
DDM.05.01.05700 5,7 6 82 [7A 35 HA A
DDM.05.01.05800 58 6 82 A 85 HA A
DDM.05.01.05900 59 6 82 A 35 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
[a0]
DDM.05.01.06000 6 6 82 44 85 HA A
DDM.05.01.06100 6,1 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.06200 6,2 8 91 56 43 HA A
DDM.05.01.06300 6,3 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.06400 6,4 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.06500 6,5 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.06600 6,6 8 91 58 43 HA A
DDM.05.01.06700 6,7 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.06800 6,8 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.06900 6,9 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07000 7 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07100 7.1 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07200 7,2 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07300 7,3 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07400 7,4 8 91 58 43 HA A
DDM.05.01.07500 7,5 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07600 7,6 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07700 7,7 8 91 53 43 HA A
DDM.05.01.07800 7,8 8 91 58 43 HA A
DDM.05.01.07900 7,9 8 91 53 43 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
[a0]
DDM.05.01.08000 8 8 91 58 43 HA A
DDM.05.01.08100 8,1 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08200 8,2 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08300 8,3 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08400 8,4 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08500 8,5 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08600 8,6 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08700 8,7 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08800 8,8 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.08900 8,9 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09000 9 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09100 9.1 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09200 9,2 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09300 9,3 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09400 9.4 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09500 9,5 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09600 9,6 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09700 9,7 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09800 9.8 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.09900 9,9 10 103 61 49 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
[a0]
DDM.05.01.10000 10 10 103 61 49 HA A
DDM.05.01.10100 10,1 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10200 10,2 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10300 10,3 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10400 10,4 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10500 10,5 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10600 10,6 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10700 10,7 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10800 10,8 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.10900 10,9 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11000 11 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11100 11,1 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11200 11,2 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11300 11,3 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11400 11,4 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11500 11,5 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11600 11,6 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11700 11,7 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11800 11,8 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.11900 11,9 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.12000 12 12 118 71 56 HA A
DDM.05.01.12500 12,5 14 124 77 60 HA A
DDM.05.01.12800 12,8 14 124 77 60 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich
Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, d, L L L Form 9
Part number s
[a0]
DDM.05.01.13000 13 14 124 77 60 HA A
DDM.05.01.13500 18,8 14 124 77 60 HA A
DDM.05.01.13800 13,8 14 124 77 60 HA A
DDM.05.01.14000 14 14 124 77 60 HA A
DDM.05.01.14500 14,5 16 133 83 63 HA A
DDM.05.01.14800 14,8 16 133 83 63 HA A
DDM.05.01.15000 15 16 133 83 63 HA A
DDM.05.01.15500 (I[555 16 133 83 63 HA A
DDM.05.01.15800 15,8 16 133 83 63 HA A
DDM.05.01.16000 16 16 133 83 63 HA A
DDM.05.01.16500 16,5 18 143 93 71 HA A
DDM.05.01.16800 16,8 18 143 93 71 HA A
DDM.05.01.17000 17 18 143 93 71 HA A
DDM.05.01.17500 17,5 18 143 93 71 HA A
DDM.05.01.17800 17,8 18 143 93 71 HA A
DDM.05.01.18000 18 18 143 93 71 HA A
DDM.05.01.18500 18,5 20 153 101 77 HA A
DDM.05.01.18800 18,8 20 153 101 77 HA A
DDM.05.01.19000 19 20 153 101 77 HA A
DDM.05.01.19500 19,5 20 153 101 77 HA A
DDM.05.01.19800 19,8 20 153 101 77 HA A
DDM.05.01.20000 20 20 153 101 77 HA A

Optional in Schaftform DIN6535-HE / Whistle Notch erhaltlich

Optionally available in shank form DIN 6535-HE / Whistle Notch
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A  Schnittdaten DDM
Cutting Data DDM (ﬁh HORN I]h)

Zugfestigkeit Beispiel

Materialgruppe Harte (HB) R [N/mm? Werkstoff

Material group Hardness Brinell Tensile Strength ~ Example Material
Werkstoff
Material
o ~02%C P1.1 125 430 CK15
~0,4%C gegliht P1.2 190 610 19Mné
annealed
<A G el P1.3 210 640 36Mn5
unlegierter Stahl quenched
Corbon steet = DissiCRgegiint P1.4 190 610 C55
annealed ’
=~ b el P1.5 300 1000 CK60
quenched '
putomatenstaht P1.6 220 750 9SMn28
ree cutting steel
grei il P2.1 180 590 100Cr6
annealed
niedrig legierter ~ Vergutet P2.2 280 960 14NiCr10
Stahl (<5%) quenched
Alloyed steel i
y VIS P2.3 350 1250 34CrMok
quenched
tEgliE: P2.4 430 1450 55Cr3
quenched
hochlegierter gl P3.1 200 680 X10CrAl18
Stahl [>50/0] annealed
high alloyed steel =
SNETORESEE gehartet P3.2 350 1200 X210Cr2
ardened
izt Jeir' P4.1 180 590 GE200
Stahlguss unalloyed
Cast steel i
ot P4.2 220 750 GX40CrSi28
alloyed
Sinterstahl weich .
Sintered steel soft P3.1 220 570 Sint-D37
M martensitisch
ferritisch M1.1 200 680 X16Cr13
martensitic ferritic
Rostfreier Stahl austenitisch X6CrNiMo-
Stainless steel austenitic ferritic M1.2 300 Juig Ti17-12-2
austenitisch .
X2CrNi-
ferritisch M1.3 230 780
austenitic el
. 50-55 HRC H1.1 - -
55-60 HRC H1.2 - -
Gehartete Stahle
Hardened steels
60-63 HRC H1.3 - -
> 63HRC H1.4 - -
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Schnittdaten DDM A
Cutting Data DDM (ﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit

vc (m/min) / Startwerte
Cutting speed vc (m/min] Start values

Vorschub f ([mm/U)

Feed rate (m/rev)

A Bé @8 @10 @12 ?16 @20
80 - 100 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
90 - 70 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
85 - 60 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
90 - 60 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
80 - 65 0,09 0,14 0,18 0,22 0,26 0,3 0,35
90 -70 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
80 - 60 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
70 - 50 0,09 0,14 0,18 0,22 0,26 0,3 0,35
60 - 40 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,3
60 - 40 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,3
80 - 60 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
60 - 40 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,3
90-70 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
90-70 0,09 0,14 0,18 0,22 0,26 0,3 0,35
100 - 80 0,09 0,14 0,18 0,22 0,26 0,3 0,35
80 - 60 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,3
40 -30 0,08 0,1 0,12 0,14 0,16 0,2 0,28
50 - 40 0,08 0,1 0,12 0,14 0,16 0,2 0,28
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Schnittdaten DDM
Cutting Data DDM

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

50

Grauguss
Grey cast iron

Kugelgraphitguss
Spheroidal
graphite

cast iron

Temperguss
Malleable cast iron

Ausferritisches

Gussseisen / ADI
Ausferritic
spheroidal

cast iron / ADI

Al-Legierungen
Al-alloys

Al-Guss-
Legierung
Al-cast-alloy

Kupfer-
Legierungen
Copper-alloys

Graphit
Graphite

Warmfeste
Legierung (Fe)
Heat resistant alloy

Warmfeste
Legierung (Ni, Co)
Heat resistant alloy

niedrige Festigkeit
low tensile strength

hohe Festigkeit
high tensile strength

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

vergutet
quenched

vergltet
quenched

vergutet
quenched

nicht vergitbar
not heat treatable

vergltbar
heat treatable

< 6% Si
6-10% Si

10-15 % Si
Reinkupfer
Pure copper

Messing, Bronze
Brass

Messing bleifrei
Lead-free brass

hochfest
high strength

gegliht
annealed

gehartet
hardened

gegliiht
annealed

gehartet
hardened

Materialgruppe

Material group

K1.1

K1.2

K2.1

K2.1

K3.1

K3.2

Ké.1

K&.2

K4.3

N1.2

N2.1

N2.2

N2.3

N3.1

N3.2

N3.3

N3.4

N4.1

S1.1

S1.2

S2.1

52.2

Harte (HB)

Hardness Brinell

180

250

160

260

200

260

260

350

450

30

100

80

100

130

100

90

110

300

200

275

250

350

Zugfestigkeit
R_[N/mm?]
Tensile Strength

250
350
400
700
400
700
800
1050

1400

340
300
320
450
340
310
430

1000

670
930
840

1200

Beispiel
Werkstoff
Example Material

GG-25
GG-40
GGG-40
GGG-60
GTW-45

GTS-55-04

AlMg1
AlMgSi1
AlMgSi6
AlSi7Mg

AlSi12

Cu
CuZn40Pb

CuZn40

Cuz-
n25Al5-Mn4Fe3

Inconel 600

Inconel 713



Schnittdaten DDM A
Cutting Data DDM (ﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit

vc (m/min) / Startwerte
Cutting speed vc (m/min) Start values

Vorschub f (mm/U)

Feed rate (m/rev)

D4 Bé @8 @10 ?12 B16 720

300 - 250 0,12 0,18 0,24 0,3 0,35 0,4 0,5
300 - 250 0,12 0,18 0,24 0,3 0,35 0,4 0,5
250 - 220 0,12 0,18 0,24 0,3 0,35 0,4 0,5
220 - 200 0,12 0,18 0,24 0,3 0,35 0,4 0,5
220 -180 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
180 - 160 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,36 0,4
160 - 140 0,12 0,18 0,24 0,3 0,35 0,4 0,5
100 - 80 0,12 0,18 0,24 0,3 0,35 0,4 0,5
80 -60 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,3

45 - 25 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,2

40 -30 0,03 0,05 0,07 0,1 0,12 0,16 0,2

45 -25 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,2

30-20 0,03 0,05 0,07 0,1 0,12 0,16 0,2
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Schnittdaten DDM
Cutting Data DDM

(ph HORN pi»)

Werkstoff
Material

S

52

Titan

Thermoplaste
Thermoplastics

Duroplaste
Duro plaste

Kunststoffe glas-
faserverstarkt
Plastics glass fibre
reinforced

Kunststoffe kohle-
faserverstarkt
Plastics carbon fibre
reinforced

Materialgruppe Harte (HB) Zugfest|gk2e|t
Material group Hardness Brinell R® [N/mm?]
Tensile Strength
Titanlegierung a 3.1 o "
Titanium alloy a :
Titanlegierung a-B
Titanium alloy a- B S3.2 360 1200
Titanlegierung B 533 m 1400
Titanium alloy B :
01.1
01.2
GFK 01.3
CKF 01.4

Beispiel
Werkstoff
Example Material



Schnittdaten DDM A
Cutting Data DDM (ﬁh HORN I]h)

Schnittgeschwindigkeit

vc (m/min) / Startwerte
Cutting speed vc (m/min) Start values

Vorschub f (mm/U)

Feed rate (m/rev)

D4 Bé @8 @10 ?12 B16 720
50-20 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,2
50-20 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,2
50-20 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,2
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Formbohren (ﬁh HORN |]|D

Form Boring

117

Bohrerschaft mit Boring Shank
Schneidplatte with Insert

Formbreite 26 mm Width of profile 26 mm
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Formbohren (I]h HORN |]ID
Form Boring
Bohrerschaft DIN 1835-A DIN 1835-E
Boring Shank 4 4
B117 o _ o .
) =3
Seite/Page Seite/Page
57 58

Schneidplatte

Insert

D117

Anzugsdrehmomente
Torque of Screws

56

z2

Seite/Page
59

Seite/Page
60



Bohrerschaft

Boring Shank

117

(ph HORN pi»)

DIN 1835-A
—)
- )=

Bestellnummer
Part number

B117.DD.16.3.A.16
B117.DD.16.4.A.20
B117.DD.20.5.A.26
B117.DD.25.6.A.26

Ersatzteile
Spare Parts

Bohrerschaft
Boring Shank
B117.DD.16.3.A.16
B117.DD...

=)
=]
d L L d,
16 80 10 15,8
16 87 13 19,8
20 95 14 25,8
25 100 14 24,8
Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
5.10T20P T20PQ
6.17T20P T20PQ

0°
0°
0°
0°

2,5
2,5
2,5
2,5

48
47
49
56

Schneidplatte
Insert

D117.0016.02.5.00
D117.0020.02.5.00
D117.0026.02.5.00
D117.0026.02.5.00
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ot B17 (glom)

DIN 1835-E
)
- )=

;
®
=

_______ =
]
[ ]
Bestellnummer d L L d, a h, L Schneidplatte
Part number Insert
B117.DD.16.3.E.16 16 80 10 15,8 0° 2,5 48 D117.0016.02.5.00
B117.DD.16.4.E.20 16 87 13 19,8 0° 2,5 47 D117.0020.02.5.00
B117.DD.20.5.E.26 20 95 14 25,8 0° 2,5 49 D117.0026.02.5.00
B117.DD.25.6.E.26 25 100 14 24,8 0° 2,5 56 D117.0026.02.5.00
Ersatzteile
Spare Parts
Bohrerschaft Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Boring Shank Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
B117.DD.16.3.E.16 5.10T20P T20PQ
B117.DD... 6.17T20P T20PQ
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Schneidplatte D117 Cﬁh HORN fil1)

Insert

z2

. e
v |
= | -—
A - “ﬂ«.o__ﬂ
7
2 '\g;) 3
T
Y |~
g
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer w e to L a Bohrerschaft ~
Part number Boring Shank o
=
D117.0016.02.5.00 16 5 5 24 0° B117.DD...16 A
D117.0020.02.5.00 20 5 8 32 0° B117.DD...20 A
D117.0026.02.5.00 26 5 9 85 0° B117.DD...26 A

Die Schneidstoffsorte wird fir jeden Anwendungsfall speziell ausgewahlt und ist fir die
Werkstoffgruppen P, M, K und N verfligbar. M| o

The cutting material is specially selected for each application and is available for the material groupsP, M, K and N.

N| o
S| -
H| -
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Anzugsdrehmomente

Torque of Screws

(ph HORN pi»)

Nachstehende Drehmomente sind fiir die Spannschrauben zuldssig. Wir empfehlen keine
zusatzlichen Gleitmittel wie Kupferpaste oder dhnliches fiir die Schrauben zu verwenden.

Following torques are allowed for screws of inserts. We recommend to use no additionel gliding means

(such as copper paste] for screws.

Typ

type

B117.DD.16.3.A.16
B117.DD.16.4.A.20
B117.DD.20.5.A.26
B117.DD.25.6.A.26
B117.DD.16.3.E.16
B117.DD.16.4.E.20
B117.DD.20.5.E.26
B117.DD.25.6.E.26

Profilierte Schneidplatten auf Anfrage

Schraube
Screw
5.12T20P
6.17T20P
6.17T20P
6.17T20P
5.12T20P
6.17T20P
6.17T20P
6.17T20P

Profiled inserts upon request

60

M Nm

6,0
7,0
7,0
7,0
6,0
7,0
7,0
7,0

Schlissel
Clamping wrench
T20PQ

T20PQ

T20PQ

T20PQ

T20PQ

T20PQ

T20PQ

T20PQ

Klinge
Blade
DT20PK
DT20PK
DT20PK
DT20PK
DT20PK
DT20PK
DT20PK
DT20PK



Bohrung-Drehen
Boring and Profiling Cﬁh HORN I]h)

105 c

Supermini HP Supermini HP

Multifunktionelles Werkzeug fur Multifunctional tool for high
hohe Schnitttiefen cutting depths
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Bohrung-Drehen
Boring and Profiling

(ph HORN pi»)

Schneidplatte

Insert

105 M
Seite/Page Seite/Page
63 b4

Technische Hinweise Seite/Page

Technical Instructions 65

Schnittdaten Seite/Page

Cutting data 66
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Schneidplatte

Insert

(ph HORN pi»)

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Bestellnummer
Part number

R105.B0.30.20.045.1
R105.B0.30.20.075.1
R105.B0.40.20.060.1
R105.B0.40.20.100.1
R105.B0.50.20.075.1
R105.B0.50.20.125.1
R105.B0.60.20.090.1
R105.B0.60.20.150.1
R105.B0.70.20.105.1
R105.B0.70.20.175.1
L105.B0.30.20.045.1
L105.B0.30.20.075.1
L105.B0.40.20.060.1
L105.B0.40.20.100.1
L105.B0.50.20.075.1
L105.B0.50.20.125.1
L105.B0.60.20.090.1
L105.B0.60.20.150.1
L105.B0.70.20.105.1
L105.B0.70.20.175.1

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

1.5
1.5
2
2
2,5
2,5
3
3
35
345
1,5
135

2
2,5
2,5

S

3
3,5
3,5

2,7
2,7
3,7
3.7
47
47
5.4
5,4
5.9
5,9
2,7
2,7
3,7
37
47
47
5.4
5.4
5.9
5.9

2.4
2.4
3.4
3.4
b
A
5,1
5,1
5.6
5.6
2.4
2.4
3.4
34
A
A
5,1
5,1
5.6
5.6

P

L = links spiegelbildlich

L = left hand version

NN NN NN NN NN NN NN NN NN ey

mit innerer Kihlmittelzufuhr ab Schneidkreisdurchmesser 5 mm
with through coolant supply from cutting diameter 5 mm

ey

.\_____,f\' G

45
7.5

10
7,5
12,5

15
10,5
17,5
45
7,5

10
7,5
12,5

15
10,5
17,5

31
31
31
31
31
36
31
36
36
40
31
31
31
31
31
36
31
36
36
40

0,1
01
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1

A ab Lager
on stock

Ds

N N o0 Ol Ol A BN W WSS 300 01O RWWW

HM-Sorten

Carbide grades
A 4 Wochen

HIS

105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125

4 weeks

o = > S o S O S =(eX])
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Schneidplatte

Insert

(ph HORN pi»)

M

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Bestellnummer
Part number

R105.B0.30.20.045.2
R105.B0.30.20.075.2
R105.B0.40.20.060.2
R105.B0.40.20.100.2
R105.B0.50.20.075.2
R105.B0.50.20.125.2
R105.B0.60.20.090.2
R105.B0.60.20.150.2
R105.B0.70.20.105.2
R105.B0.70.20.175.2
L105.80.30.20.045.2
L105.B0.30.20.075.2
L105.B0.40.20.060.2
L105.B0.40.20.100.2
L105.B0.50.20.075.2
L105.B0.50.20.125.2
L105.B0.60.20.090.2
L105.B0.60.20.150.2
L105.B0.70.20.105.2
L105.B0.70.20.175.2

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

1.5
1.5
2
2
2,5
2,5
3
3
35
345
1,5
135

2
2,5
2,5

S

3
3,5
3,5

12

L = links spiegelbildlich

L = left hand version

2,7
2.7
3,7
37
47
47
5.4
5.4
5,9
5,9
2.7
2.7
37
37
47
47
5.4
5.4
5.9
5.9

2.4
2.4
3.4
3.4
b
A
5,1
5,1
5.6
5.6
2.4
2.4
3.4
34
A
A
5,1
5,1
5.6
5.6

NN NN NN NN NN NN NN NN NN ey

mit innerer Kihlmittelzufuhr ab Schneidkreisdurchmesser 5 mm
with through coolant supply from cutting diameter 5 mm

64

45
7.5

10
7,5
12,5

15
10,5
17,5
45
7,5

10
7,5
12,5

15
10,5
17,5

31
31
31
31
31
36
31
36
36
40
31
31
31
31
31
36
31
36
36
40

0,1
01
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1

A ab Lager
on stock

Ds

N N o0 Ol Ol A BN W WSS 300 01O RWWW

HM-Sorten

Carbide grades
A 4 Wochen

HIS

105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125
105125

4 weeks

o = > S o S O S =(eX])




Technische Hinweise Cﬁh HORN [ill)

Technical Instructions

Geometrie mit Spantreppe (fiir Stahl)

- Ausdrehen mit grof3en Zustellungen

- Fir allgemeine Stahle

- Mit Schleppschneide fiir hdhere Vorschiibe

- Bessere Spankontrolle

- Bohren in allgemeinen Stahlen

- Bei problematischen Anwendungen mit dem Ziel
Prozesssicherheit

- Auch bei langspanenden Werkstoffen

Geometry with chipbreaker (steel materials)

- Turning with large infeeds

- For general steels

- With trailing cutting edge for higher feeds

- Better chip control

- Drilling in general steels

- For problematic applications with the aim of process reliability
- Also for long-chipping materials

Universalgeometrie (fiir rostfreien Stahl)

- Ausdrehen mit gro3en Zustellungen

- Leichtschneidende Universalgeometrie auch fir rostfreie Stahle
- Mit Schleppschneide fiir hohere Vorschiibe

- Weniger Schnittdruck, auch fir dinnwandige Bauteile

- Zum Bohren in Stahl und NE-Metallen

Universal geometry (for stainless steels)

- Turning with large infeeds

- Easy cutting universal geometry also for stainless steels

- With trailing cutting edge for higher feeds

- Less cutting pressure, suitable even for thin-walled components
- For drilling in steel and non-ferrous metals

Bohren ins Volle mit ebenem Bohrungsgrund
Drilling into the solid and achieving a flat hole bottom

Drehen von Plankonturen
Turning of face profiles

Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles

Drehen von Auf3enkonturen
Turning of external profiles
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Schnittdaten (ﬁh HORN |]|D

Cutting data

Schnitttiefe ap (mm)
Depth of cut ap (mm)

05 1 15 | 2 | 25 3
Vorschub f [mm/U]

Feed rate f [mm/rev]

Ausdrehen Stahl
Boring Steel

R/L105.B0.30.20.045.1 1,5*D | 0,03-0,05 | 0,02-0,03
R/L105.B0.30.20.075.1 2,5*D | 0,03-0,05 | 0,02-0,03
R/L105.B0.40.20.060.1 1,5*D | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06
R/L105.B0.40.20.100.1 2,5*D | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06
R/L105.B0.50.20.075.1 1,5*D | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,04-0,07 | 0,04-0,07
R/L105.B0.50.20.125.1 2,5*D | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,04-0,07 | 0,04-0,07

R/L105.B0.60.20.090.1 1,5*D | 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,05-0,08

R/L105.B0.60.20.150.1 2,5*D | 0,07-01 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,05-0,08
R/L105.B0.70.20.105.1 1,5*D | 0,08-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,07-0,08 | 0,05-0,07

R/L105.B0.70.20.175.1 2,5*D | 0,08-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,07-0,08 | 0,05-0,07

Vorschubwerte fir rostfreie Materialien: Minimal-Werte wahlen.
Feed rates for stainless materials: Select minimum values.

Bohren Stahl Vorschub f [mm/U]
Drilling Steel Feed rate f [mm/rev]
R/L105.80.30.20.045.2 | 1,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.30.20.075.2 | 2,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.40.20.060.2 | 1,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.40.20.100.2 | 2,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.50.20.075.2 | 1,5*D 0,02-0,04
R/L105.80.50.20.125.2 | 2,5*D 0,02-0,04
R/L105.80.60.20.090.2 | 1,5*D 0,03-0,05
R/L105.80.60.20.150.2 | 2,5*D 0,03-0,05
R/L105.80.70.20.105.2 | 1,5*D 0,03-0,05
R/L105.80.70.20.175.2 | 2,5*D 0,03-0,05

Zum Bohren empfehlen wir die Universalgeometrie
For drilling we recommend the universal geometry
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A indel
pusspindeln (RTHORN i)

BO5

Ausspindeln Boring

mit URMA Feinbohrkopf 05 with URMA Fine Boring Head 05
und System Supermini and System Supermini
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Ausspindeln (ﬁh HORN fil1)

Boring

Ubersicht Seite/Page
Overview 69
Technische Hinweise Seite/Page
Technical Instructions 70-71

Feinbohrkopf
Fine Boring Head Beta-
BO5 Modul
Seite/Page
72
Klemmbhalter
Toolholder
B105/B110 o
Seite/Page
73-75
Schneidplatte
Insert
105/110 o H
Seite/Page Seite/Page

76-81, 83-85 82
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Ubersicht

Summary

(ph HORN pi»)

Aufnahme mit Beta-Modul 40 siehe Kapitel URMA Systemaufnahmen

Adaptor with Beta-Module 40 see Chapter System Adaptors URMA

BH

o ]

Feinbohrkopf 05
Fine Boring head 05

Klemmhalter Rechtslauf
Toolholder right-hand rotation

B110 B105

Rechte Schneidplatten
Right-hand inserts

Klemmmbhalter Linkslauf
Toolholder left-hand rotation

B105 <g 1 mm

Linke Schneidplatten
Left-hand inserts

Sonderlosungen

Special solutions
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Technische Hinweise (ﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Ausspindeln mit Feinbohrkopf URMA 05
Boring with fine Boring head URMA 05

ab?0,2 mm

mit Schneidplatte Typ 105
oder

ab @ 6,0 mm

mit Schneidplatte Typ 110

from @ 0,2 mm
with insert type 105
or

from @ 6,0 mm
with insert type 110

CBN und Diamant bestuckte Schneidplatten
fir Bohrungen ab @2 mm verfligbar.

Siehe Katalog
HOCHHARTE SCHNEIDSTOFFE

PCBN and Diamont tipped inserts available
for bores from a diameter of 2 mm

Please see catalogue
ULTRA HARD CUTTING MATERIALS
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Technische Hinweise (ﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Wir empfehlen grundsatzlich Schneiden in rechter Ausfihrung zu verwenden, damit im Rechtslauf gearbei-
tet werden kann. Eine Ausnahme wird bei kleinen Durchmessern, zumeist < @1 mm, teilweilse dariberlie-
gend erforderlich. Der Klemmhalter B105 muss um 180° gedreht werden, damit die Supermini Schneidplatte
hinter der Drehmitte verstellt werden kann.

Formel fur zu verwendende Schneidplatte Typ 105:
Wenn f x 2 > Dmin bzw. D, dann Schneide in linker Ausfiihrung verwenden.

We always recommend using right-hand inserts so that you can work in clockwise rotation. An exception is necessary for small diame-
ters up to approx. 1 mm. The toolholder B105 must be turned by 180° so that the Supermini insert can be adjusted behind the centre of
rotation.

Formula for insert type 105 to be used:
If f x 2> Dmin or D, then use insert in left-hand version.

Bestellnummer r f a b [ (0 t o D.. Form
Part number

L105.1802.0.03 0,02 1 0,25 59 1 23) 0,02 0,3 B

2.0 TS Dmin 0,3 mm < 2xf
—al ] = = linke Ausfiihrung / = left hand version

Bestellnummer r f a b L, L o D Form
Part number
R105.1803.0.07 0,05 0,3 0,6 5,9 2 23 0,05 0,7 B

Dmin 0,7 mm > 2xf
= rechte Ausfiihrung / = right hand version

Einbaulage des Halters
Mounting position of of holder

normal (rechte Schneidplatte) 180° gedreht (rechte Schneidplatte)
normal (right hand insert) 180° rotated (right hand insert)
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Feinbohrkopf B05

Fine Boring Head

@ >0,2mm (ﬁh HORN I]I-D

Beta-
voaut | 10,001)| [uRMA | [—— — %

3mm

™A™

n=20.000

@ 58,8

Bestellnummer Lg d
Part number

B05.40.30.067 67 42
B05.40.30.067-D 67 42

Skalaeinteilung / scale marking

B05.40.30.067: analog = 0,01
B05.40.30.067-D: analog = 0,01 / digital = 0,001

Digitales Anzeigegerat zur Anzeige des Verstellbereichs
Digital display unit to show the adjusting range

Zubehor fiir B05...-D:

Digitales Anzeigegerat
Additional equipment for B05...-D:
Digital display

Bestellnummer L b
Part number

92.00.25-D 120 80

72
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I
216

Beta-Modul Gewicht [kg]
Weight [kg]

40 1.3
40 1.3

Gewicht [kg]
Weight [kg]

0,18




Klemmbhalter B105 ©2-02mm (ﬁh HORN [il1)

Toolholder

e ':f — -

s
— = . ) el
.~ =
g H—
Bestellnummer L L d h HWS
Part number
B105.0016.U1.01 3% 12 16 14 105123 » 105124 « 105125

Durch die doppelseitige Spannflache kann der Klemmhalter im Feinbohrkopf um 180° gedreht werden, somit ist ein Verstellen

hinter Mitte flir Bohrungen kleiner @ 0,7 mm realisierbar.
The double sided clamping surface allows to rotate the toolholder in the boring head of 180° . With this option it is possible to set the insert behind centre

which is necessary for diameters less than @ 0,7 mm.

Spannlange 12 mm
Clamping length 12 mm

Ersatzteile

Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
B105.0016.U1.01 6.075T15P T15PQ
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Klemmbhalter B105 ¢>50mm
Toolholder

(ph HORN pi»)

=
|
e—
-
e ——— == u
-II —_— .n_
]
L
Bestellnummer L L d h HWS
Part number
B105.0016.U1.02 49 22 16 14

105225
Spannlange 22 mm

Clamping length 22 mm

Ersatzteile
Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
B105.0016.U1.02 6.075T15P T15PQ
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Klemmbhalter B110 ©2>60mm (ﬁh HORN [il1)

Toolholder

- :é

2

]

Bestellnummer L L d d, h HWS
Part number
B110.0016.U1.02 56 29 16 21,5 14 110260

Spannlange 26 mm
Clamping length 26 mm

Ersatzteile

Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
B110.0016.U1.02 6.075T15P T15PQ
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Schneidplatte 105 2-02mm (ﬁh HORN [il1)

Insert

HM-Sorten

] ] ) Carbide grades

L = links wie ggzemhnet A ab Lager A 4 Wochen
L = left hand version shown

on stock 4 weeks

Bestellnummer r f a b L 8 t o D . Form HIS ~ | o
Part number o3

S | w
L105.1802.0.03 0,02 1 0,25 5,9 1 23 0,02 0,3 B 105123 A A
L105.1802.0.05 0,05 1 0,4 5,9 2 23 0,05 0,5 B 105123 A | A
L105.1802.0.02 0,02 1 0,17 5,9 1 23 0,02 0,2 B 105123 A A

Bohrungsdurchmesser von 0,2 - 1 mm linke Schneidplatten verwenden.

Der Klemmbhalter B105.0016.U1.01 muss um 180° gedreht einegebaut werden - siehe technische Hinweise.
Bore diameter 0,2 - 1 mm left hand insert used.
Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed rotated by 180° - see technical notes.
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Schneidplatte 105 2>1mm (ﬁh HORN fil1)

Insert

|5 IEle'mn
i = - L
—f &
i b
g° - =
l, I
— $
= o T
g —— - = @ (i1
— -
— ! — !
. b<f -
P
\ 2 ™
i —
HM-Sorten
) ) Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown
on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d b L, s o D.. HIS N | w|lw|w| | w
Part number o| 3|2 d 2
S| Wl |F|F|F
R105.1805.005.0.1 0,05 0,5 0,9 0,65 5,9 4 25 0,1 1 105123 A | A
R105.1805.005.1.1 0,05 0,5 0,9 0,65 59 6 25 0,1 1 105123 A| A
R105.1805.1.1 0,1 0,5 0,9 0,65 59 6 25 0,1 1 105123 A| A A | A
R105.1805.2.1 0,1 0,5 0,9 0,65 59 8 25 0,1 1 105123 A A | A
R105.1813.005.0.15 0,05 1,3 1.4 1.1 59 6 25 0,15 1,5 105123 A | A | A
R105.1813.005.1.15 0,05 1,3 1,4 1.1 59 9 25 0,15 1,5 105123 A | A | A
R105.1813.005.2.15 0,05 1,3 1,4 1.1 59 12 | 30 0,15 1,5 105123 A A A
R105.1813.01.0.15 0,1 1,3 1,4 11 5,9 6 25 0,15 1,5 105123 A A | A
R105.1813.01.1.15 0,1 1,3 1,4 1,1 5,9 9 25 0,15 1,5 105123 A A | A
R105.1813.01.2.15 0,1 1,3 1.4 1,1 5,9 12 | 30 0,15 1,5 105123 A A | A

Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.
Der Klemmbhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische M ---nn
Hinweise.

Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.
Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 105 2>2mm (ﬁh HORN fil1)

Insert
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HM-Sorten
) ) Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown
on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d b L, s o D.. HIS N | w|lw|w| | w
Part number o3| T 2|« 2
S| Wl |F|F|F
R105.1809.005.0.2 0,05 1 1.9 1,6 59 6 25 | 0,15 2 105123 A A A A A
R105.1809.005.1.2 0,05 1 1,9 1,6 59 9 25 | 0,15 2 105123 Al A|A A
R105.1809.005.2.2 0,05 1 1.9 1,6 59 | 12 | 30 | 0,15 2 105123 Al A|A | A|A
R105.1809.01.0.2 0,1 1 1,9 1,6 59 6 25 | 0,15 2 105123 A A | A
R105.1809.01.1.2 0,1 1 1,9 1,6 5,9 9 25 | 0,15 2 105123 A | A A |A
R105.1809.01.2.2 0,1 1 1,9 1,6 59 | 12 | 30 | 0,15 2 105123 A A | A
R105.1809.0.2 0,15 1 1,9 1,6 5,9 6 25 | 0,15 2 105123 A | A A A A
R105.1809.1.2 0,15 1 1,9 1,6 5,9 9 25 | 0,15 2 105123 A | A A A | A
R105.1809.2.2 0,15 1 1,9 1,6 59 | 12 | 30 | 0,15 2 105123 A | A A A A
R105.1813.005.0.25 005 | 1,3 | 23 | 1,95 | 59 6 25 | 0,15 2,5 105123 A | A A
R105.1813.005.1.25 005 | 1.3 | 23 | 1,95 | 59 9 25 | 0,15 2,5 105123 A | A A
R105.1813.005.2.25 005 | 13 | 23 | 1,95 | 59 | 12 | 30 | 0,15 2,5 105123 A A| A
R105.1813.005.3.25 005 | 13 | 23 | 1,95 | 59 | 16 | 35 | 0,15 2,5 105123 A| A A
Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.
Der Klemmhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische M -----

Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.
Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 105 2>3mm Cﬁh HORN fil1)

Insert
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HM-Sorten
) ) Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d b L L t o D HIS N | w|lw|w| | w
Part number ol |||y 2
S| Wl |F|F|F
R105.1813.005.1.3 0,05 1.3 2,6 2,3 5,9 10 25 0,15 3 105123 A A A AA
R105.1813.005.2.3 0,05 1.3 2,6 2,3 59 15 30 0,15 3 105123 A| A A
R105.1813.005.3.3 0,05 1,3 2,6 2,3 5,9 20 35 0,15 S 105123 A| A A
R105.1813.01.1.3 0,1 1,3 2,6 2,3 59 10 25 0,15 3 105123 A A | A
R105.1813.01.2.3 0,1 1,3 2,6 2,3 59 15 30 0,15 S 105123 A A | A
R105.1813.01.3.3 0,1 1,3 2,6 2,3 59 20 35 0,15 3 105123 A A | A
R105.1813.1.3 0,2 1,3 2,6 2,3 59 10 25 0,15 3 105123 A | A | A A A A
R105.1813.2.3 0,2 1,3 2,6 2,3 59 15 30 0,15 3 105123 A | A | A A A A
R105.1813.3.3 0,2 1,3 2,6 2,3 59 20 35 0,15 3 105123 A | A A A A
R105.1819.005.1.4 0,05 1,9 3,7 2,9 6,4 10 25 0,3 4 105124 A A A|A
R105.1819.005.2.4 0,05 1.9 3,7 2,9 6,4 15 30 0,3 4 105124 A | A
R105.1819.005.3.4 0,05 1,9 3,7 2,9 6,4 20 35 0,3 4 105124 A A |A
R105.1819.1.4 0,2 1,9 3,7 2,9 6,4 10 25 0,3 4 105124 A | A A | A A
R105.1819.2.4 0,2 1,9 3,7 2,9 6,4 15 30 0,3 4 105124 A A | A| A A A
R105.1819.3.4 0,2 1,9 3,7 2,9 6,4 20 35 0,3 4 105124 A A | A A A A

Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.
Der Klemmbhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische

Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.
Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 105 2>5mm (ﬁh HORN fil1)

Insert
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HM-Sorten
) ) Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown
on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d b L L to D, HIS N | w|lw|w| | w
Part number ) 8 o 2 = 2
S| Wl ||| F
R105.1823.1.5 0,2 2,3 4,7 4 7 10 25 0,5 5 105125 A A A A A A
R105.1823.2.5 0,2 2,3 4,7 4 7 15 30 0,5 5 105125 A | A A | A | A
R105.1823.3.5 0,2 2,3 4,7 4 7 20 35 0,5 5 105125 A A A|A|A|A
R105.1823.4.5 0,2 2,3 4,7 4 7 25 40 0,5 5 105125 A | A A | A | A
R105.1823.5.5 0,2 2,3 4,7 4 7 30 45 0,5 5 105125 A | A A | A | A
R105.1823.005.1.5 0,05 2,3 4,7 4 7 10 25 0,5 5 105125 Al A A A
R105.1823.005.2.5 0,05 2,3 4,7 4 7 15 30 0,5 5 105125 A | A A A
R105.1823.005.3.5 0,05 2,3 4,7 4 7 20 35 0,5 5 105125 A A|A A
R105.1823.005.4.5 0,05 2,3 4,7 4 7 25 40 0,5 5 105125 A A A
R105.1823.005.5.5 0,05 2,3 4,7 4 7 30 45 0,5 5 105125 A A|A
Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.
Der Klemmbhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische M ---nn

Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.
Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 105 2>6mm (ﬁh HORN fil1)

Insert
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HM-Sorten
) ) Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d b L L o D HIS N | w|lw|w| | w
Part number ol ||| 2
S| Wl ||| F
R105.1833.005.2.6 0,05 3,3 57 4,7 7 15 30 0,5 6 105125 A | A
R105.1833.005.3.6 0,05 383 5,7 4,7 7 20 35 0,5 6 105125 A| A
R105.1833.005.4.6 0,05 3,3 5,7 4,7 7 25 40 0,5 6 105125 A| A
R105.1833.005.5.6 0,05 8% 5,7 4,7 7 30 45 0,5 6 105125 A| A A
R105.1833.2.6 0,2 &9 5,7 4,7 7 15 30 0,5 6 105125 A | A A A A
R105.1833.3.6 0,2 & 5,7 4,7 7 20 35 0,5 6 105125 A A | A A A | A
R105.1833.4.6 0,2 39 5,7 4,7 7 25 40 0,5 6 105125 A | A A A A
R105.1833.5.6 0,2 3,3 5,7 4,7 7 30 45 0,5 6 105125 A | A A | A A
R105.1840.005.3.7 0,05 4 6,4 5,2 7 20 35 0,5 6,8 105125 A A
R105.1840.005.4.7 0,05 4 6,4 5,2 7 25 40 0,5 6,8 105125 A| A
R105.1840.005.5.7 0,05 4 6,4 5,2 7 30 45 0,5 6,8 105125 A| A
R105.1840.3.7 0,2 4 6,4 5,2 7 20 35 0,5 6,8 105125 A A | A| A A A
R105.1840.4.7 0,2 4 6,4 5,2 7 25 40 0,5 6,8 105125 A A | A A|A| A
R105.1840.5.7 0,2 4 6,4 52 7 30 45 0,5 6,8 105125 A | A A | A A

Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.
Der Klemmbhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische

Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.
Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 105 2>4mm Cﬁh HORN fil1)

Insert

HM-Sorten

) ) Carbide grades

oo v o Aablager  AdWochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d b L L o D, HIS o | o | o
Part number & | 2
w |~ |~
R105.1819.1.H.4 0,2 1,9 3,7 2,9 7 10 25 0,3 4 105125 A A|A
R105.1819.2.H.4 0,2 1,9 3,7 2,9 7 15 30 0,3 4 105125 A A|A
R105.1819.3.H.4 0,2 1,9 3,7 2,9 7 20 85 0,3 4 105125 A A|A
R105.1823.1.H.5 0,2 2,3 4,7 4 7 10 25 0,5 D 105125 A A|A
R105.1823.2.H.5 0,2 2,3 4,7 4 7 15 30 0,5 5 105125 A A|A
R105.1823.3.H.5 0,2 2,3 4,7 4 7 20 35 0,5 5 105125 A A A
R105.1823.4.H.5 0,2 2,3 4,7 4 7 25 40 0,5 5 105125 A A A
R105.1823.5.H.5 0,2 2,3 4,7 4 7 30 45 0,5 5 105125 A| A| A
R105.1833.2.H.6 0,2 3,3 5,7 4,7 7 15 30 0,5 6 105125 A| A | A
R105.1833.3.H.6 0,2 383 5,7 4,7 7 20 35) 0,5 6 105125 A A|A
R105.1833.4.H.6 0,2 8 5,7 4,7 7 25 40 0,5 6 105125 A A|A
R105.1833.5.H.6 0,2 383 57 4,7 7 30 45 0,5 6 105125 A A|A
R105.1840.3.H.7 0,2 4 6,4 5,2 7 20 85 0,5 7 105125 A | A A
R105.1840.4.H.7 0,2 4 6,4 5,2 7 25 40 0,5 7 105125 A A|A
R105.1840.5.H.7 0,2 4 6,4 5,2 7 30 45 0,5 7 105125 A A|A

Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.

Der Klemmbhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.
Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 105 2>3mm Cﬁh HORN fil1)

Insert
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HM-Sorten

) ] Carbide grades

R= rechts wie g‘eze|chnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown

on stock 4 weeks

Bestellnummer r f a d b L L o D.. HIS w|w| ;| w
Part number 8 2 N 2
w ==
R105.9013.01.1.3 0,1 1,3 2,6 2,3 5,9 10 25 0,15 8 105123 A| A
R105.9013.01.2.3 0,1 1,3 2,6 2,3 5,9 15 30 0,15 3 105123 A A
R105.9013.1.3 0,2 1,3 2,6 2,3 5,9 10 25 0,15 3 105123 A A
R105.9013.2.3 0,2 1,3 2,6 2,3 59 15 30 0,15 3 105123 A A
R105.9019.01.1.4 0,1 1,9 3,7 2,9 6,4 10 25 0,3 4 105124 A | A
R105.9019.01.2.4 0,1 1,9 3,7 2,9 6,4 15 30 0,3 4 105124 A A
R105.9019.01.3.4 0,1 1,9 3,7 2,9 6,4 20 85 0,3 4 105124 A A
R105.9019.1.4 0,2 1,9 3,7 2,9 6,4 10 25 0,3 4 105124 A A
R105.9019.2.4 0,2 1,9 3,7 2,9 6,4 15 30 0,3 4 105124 A A | A
R105.9023.01.1.5 0,1 2,3 4,7 4 7 10 25 0,5 5 105125 A A
R105.9023.01.2.5 0,1 2,3 4,7 4 7 15 30 0,5 5 105125 A | A
R105.9023.01.3.5 0,1 2,3 4,7 4 7 20 35 0,5 5 105125 A| A
R105.9023.01.4.5 0,1 2,3 4,7 4 7 25 40 0,5 5 105125 A A
R105.9023.1.5 0,2 2,3 4,7 4 7 10 25 0,5 3 105125 A | A A
R105.9023.2.5 0,2 2,3 4,7 4 7 15 30 0,5 5 105125 A | A A
R105.9023.3.5 0,2 2,3 4,7 4 7 20 35 0,5 5 105125 A A

Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.

Der Klemmhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.

Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 105 2>5mm (ﬁh HORN fil1)

Insert

o 1
HM-Sorten
) ) Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown
on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d b L L o D o} HIS w|w| ;| w
Part number By
w ==
R105.1823.4.5.2 0,1 2,3 4,7 4,2 7 25 50 0,3 5 21° 105225 Al A|A
R105.1823.5.5.2 0,1 2,3 4,7 4,2 7 30 55 0,3 5 21° 105225 Al A|A
R105.1833.4.6.2 0,1 &) 5,7 4,9 7 25 50 0,3 6 21° 105225 Al A|A
R105.1833.5.6.2 0,1 383 5,7 4,9 7 30 55 0,3 6 21° 105225 Al A|A
R105.1840.4.7.2 0,1 4 6,4 5,4 7 25 50 0,3 6,8 21° 105225 Al A|A
R105.1840.5.7.2 0,1 4 6,4 5,4 7 30 55 0,3 6,8 21° 105225 A A|A|A
R105.1840.7.7.2 0,1 4 6,4 5,4 7 40 65 0,3 6,8 21° 105225 A A
R105.4733.5.6.2 0,1 3,3 5,7 3,7 7 30 55 1,8 6 47° 105225 A| A| A

Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.

Der Klemmbhalter B105.0016.U1.02 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.
Toolholder B105.0016.U1.02 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Schneidplatte 110 2>6mm (ﬁh HORN fil1)

Insert
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HM-Sorten
) ) Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown
on stock 4 weeks
Bestellnummer r f a d L ; o D o} HIS o | w| ..
Part number BN
w |~ | =
R110.1829.7.6 0,2 2,9 5,7 4,8 40 70 0,5 6 21° 110260 A | A A
R110.1829.9.6 0,2 2,9 5,7 4,8 50 80 0,5 6 21° 110260 A A A
R110.1829.9.8 0,2 4 7,4 6 50 80 0,5 8 21° 110260 A A A

Ab Bohrungsdurchmesser 1 mm rechte Schneidplatten verwenden.

Der Klemmbhalter B105.0016.U1.01 muss auf Lage 0° eingebaut werden - siehe technische Hinweise.
Bore diameter from 1 mm right-hand inserts used.

Toolholder B105.0016.U1.01 must be installed at position 0° - see technical instructions.
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Axialeinstechen Cﬁh HORN fil1)

Face Grooving

URMA

Axialeinstechen Face Grooving
mit URMA-IntraMax with URMA IntraMax
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Axialeinstechen Cﬁh HORN fil1)

Face Grooving

Ubersicht Seite/Page
Overview 89-91

Grundaufnahme URMA

Basic/ Hotdjr Urr}wa IntraMax IntraMax

C11/D11/H11/HSK-A 11

TN K G
Seite/Page Seite/Page
92 98

Zwischenkonsole URMA

Intermediate adaptors URMA |ntraMaX |nJ[raMaX

BKT/B21 K G
Seite/Page Seite/Page
93 99

Durchmesserkonsole

URMA IntraMax IntraMax

Diameter extender URMA

220/22 K G
Seite/Page Seite/Page
94 100

Einstellbare Halter

Adjustable holder IntraMax IntraMax

BKT K G
Seite/Page Seite/Page
95-96 101-103

Ausgleichsgewicht

Balancing weight IntraMax IntraMax

020/23 K G
Seite/Page Seite/Page
97 104

Schneidplatte

Insert - =
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Seite/Page Seite/Page

105-109, 111 110

Wendeschneidplatte
Indexable insert -
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Seite/Page
112
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Ubersicht (pl HORN i)

Overview

Aufnahme mit Beta-Modul 40/63
Adaptor with Beta-Module 40/63

siehe Kapitel Systemaufnahmen URMA/see chapter System Adaptors URMA

Zwischenkonsole

Grundaufnahme
Basic holder Intermediate adaptors
IntraMax K IntraMax K
oder/ or oder /or
IntraMax G IntraMax G
Durchmesserkonsole
Diameter extender
IntraMax K
oder/ or
IntraMax G
TBTE D
I
| | I
Ausgleichsgewicht Einstellbare Halter Sonderlosungen
Balance weight Adjustable holer Special solutions
IntraMax K IntraMax K IntraMax K
oder/or oder/ or oder/or
IntraMax G IntraMax G IntraMax G

R e ki a [ S .

BKT105 BKT110 BKT105 BKT356
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Ubersicht (pl HORN i)

Overview

tax DIS 5,0 mMm
mit Schneidplatte Typ 105

ta Dis 30 mm
mit Schneidplatte Typ A110

tax DIS 3,0 mm
mit Schneidplatte Typ 315

t.. up to 5.0 mm
with insert type 105

t.. up to 30 mm
with insert type A110

t.., up to 3.0 mm
with insert type 315

Wird das Werkzeug mit nur einem einstellbaren Halter zusammen gestellt, empfehlen wir
nach Moglichkeit auf der Gegenseite ein Ausgleichsgewicht zu verwenden.

Mit zwei Einbauhaltern ist folgendes maoglich :

- Zweischneidiges Einstechen bzw. Plansenken (effektive Zahneanzahl = 2)

- Einstechen mit versetzter Nutinnen- und NutauBenkante (effektive Zéhneanzahl = 1)
- Zwei separate Einstiche (effektive Zahneanzahl = 1)

Werden zwei einstellbare Halter aufgebaut, ist es mitunter erforderlich, dass die Werkzeug-
langen zueinander eingestellt werden. Standardmafig beinhaltet nur der einstellbare Halter
BKT110.U17G.02 fir Schneidentyp A110 eine Langeneinstellung.

If the tool is assembled with only one adjustable holder, we recommend using a counterweight on the
opposide if possible.

The following is possible with two cartridges:

- Double-edged grooving or counterboring (effective number of teeth = 2)

- Grooving with offset groove inner and outer edge (effective number of teeth = 1)
- Two separate grooves (effective number of teeth = 1)

If two adjustable holders are set up, it is sometimes necessary to adjust the tool length relative to each other.
As standard, only the adjustable holder BKT110.U17G.02 for insert type A110 includes length adjustment.
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Ubersicht (pl HORN i)

Overview

Das fir die Bohrungsbearbeitung konzeptionierte modulare System URMA IntraMax, eignet
sich auch fur andere Bearbeitungen, wie z.B. Ausspindeln, Axialeinstechen, Plan- und Pro-
filsenken oder weitere Sonderlosungen.

In Kombination mit HORN-Stechsystemen konnen so rotierende Werkzeuge fir Frasma-
schinen zusammen gestellt werden.

Es stehen zwei nicht kompatible IntraMax Systemgrof3en zur Verfligung:
IntraMax K, [ klein ) fiir @49-88 mm, Konsolenbreite 35 mm, Verstellweg 8 mm radial.
IntraMax G, ( grofB3 ) fir @87-297 mm, Konsolenbreite 49 mm, Verstellweg 15 mm radial.

Der Durchmesserbereich der Zwischenkonsole kann mittels Aufbau einer Durchmesser-
konsole erweiterte werden. Jede Konsole deckt einen bestimmten Durchmessserbereich
ab.

Die Bereiche von URMA Plattenhaltern und die der HORN-Stechsysteme sind abweichend.
Siehe Tabelle.

The URMA IntraMax modular system, designed for boring, is also suitable for other machining operations,
such as finish boring, face grooving, counterboring and countersinking or other special solutions.
In combination with HORN grooving systems, rotating tools for milling machines can be assembled.

Two non-compatible IntraMax system sizes are available:
IntraMax K, ( small ) for @49-88 mm, adaptor width 35 mm, adjustment range 8 mm radial.
IntraMax G, ( large ) for @87-0297 mm, adaptor width 49 mm, adjustment range 15 mm radial.

The diameter range of the intermediate adaptor can be increased by building up a diameter extender. Each
intermediate adaptor covers a specific diameter range.
The ranges of URMA insert holders and those of the HORN grooving systems are different. See table.

IntraMax K - Intramax 049 - @88 mm, Konsolenbreite / width of adapter = 35 mm
mit Durchmesserkonsole URMA-ISO HORN BKT105/110 HORN BKT365

with diameter externder

= 49-62 5-18 47-61
220306012 62-75 18-31 60-74
220307012 75-88 31-45 73-87

IntraMax G - IntraMax @49 - 3297 mm, Konsolenbreite / width of adapter = 49 mm

mit Durchmesserkonsole URMA-ISO HORN BKT105/110 HORN BKT365
with diameter externder

- 87-117 31-61 81-110
220111018 117-147 61-91 111-140.5
220114018 147-177 91-122 140.5-170.5
220117018 177-207 122-152 170.5-200.5
220120018 207-237 152-181 200.5-230.5
220123018 237-267 181-211 230.5-260.5
220126018 269-297 211-241 260.5-290.5
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Grundaufnahme URMA C11/D11/H11/ hHorN Th
Basic Holder Urma HSK-A 1 1/T1 1 Cﬁ I] )

Intr&Max :é URMA

1 -
-~ S
=i
[ 1
4
Bestellnummer Lg d Durchmesserbereich fir Gewicht [kg] System
Part number Diameter Range for Weight [kg]
Typ / type 105/ 315
C11 41 03 052 52 46 5-18 /47 - 61 1,2 CAT40
D11 41 03 052 52 46 5-18 /47 - 61 1,2 SK40/A
H11 43 03 052 52 46 5-18 /47 - 61 1,2 SK40/B
HSKA 11 63 03 60 46 5-18 /47 - 61 1,3 HSKA-63
T11 4103 052 52 46 5-18 /47 - 61 1.3 MAS-BT40

Ersatzteile
Spare Parts

Grundaufnahme URMA Spannschraube
Basic Holder Urma Clamping Screw
C/D/H/HSKA/T11... C00 22 05
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Zwischenkonsole URMA
Intermediate adaptors URMA BKT Cﬁh HORN I]h)

IntraMax Beta-
K URMA | Modul

i
I o
=
o
=t = —mmmmeed T
Q Q
{
=
1 E
!
L
g
Bestellnummer Lg d Durchmesserbereich fir Beta-Modul Gewicht [kg]
Part number Diameter Range for Weight [kg]
Typ / type 105/ 315
B21 40 46 036 36 46 5-18 /47 - 61 40 0,5
Ersatzteile
Spare Parts
Zwischenkonsole URMA Spannschraube
Intermediate adaptors URMA Clamping Screw
B21 40 46 036 C00 22 05
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Durchmesserkonsole URMA 220

Diameter extender URMA

(ph HORN pi»)

5]

Intr&Max UEMA
i
=]
SIS A
1
L
A
Bestellnummer Lg
Part number
220306012 12
220307012 12

Ersatzteile
Spare Parts

Durchmesserkonsole URMA Spannschraube
Diameter extender URMA Clamping Screw

220... C00 22 05

94

59
72

Gewicht [kg]
Weight [kg]

0,2
0,3



Einstellbare Halter @>5mm
Adjustable holder BKT Cﬁh HORN I]h)

IntraMax Tl r_ll-
K 71

o)
"l
Bestellnummer L h, b L HWS
Part number
BKT105.U90K.01 24,5 85 28,5 7 105123 e 105124 o 105125

Spannlange 12 mm
Clamping length 12 mm

2 Einbauhalter sind einsetzbar ab Da min= 2x (6 mm + f Schneidplatte)
2 Cartridges are suitable from Da min = 2x (6 mm + f Insert)

Ersatzteile

Spare Parts
Einstellbare Halter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Adjustable holder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
BKT105.U90K.01 6.075T15P T15PQ
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Einstellbare Halter @ > 47 mm
Adjustable holder BKT Cﬁh HORN I]h)

IntraMax -
K 71 it

i
——
=
1
Bestellnummer L h, b L HWS
Part number
BKT356.U90K.05 30,5 35 22,8 7 31505R

2 Einbauhalter sind einsetzbar von g 47 - 87 mm
2 Cartridges are suitable from @ 47 - 87 mm

Ersatzteile
Spare Parts

Einstellbare Halter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Adjustable holder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
BKT356.U90K.05 5.12T20P T20PQ
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Ausgleichsgewicht 020 (ﬁh HORN [il1)

Balancing weight

IntraMax
K 71 ntonan

et b
I, 8
— e
. ! A
| :
o4 —
= I = = I
l ! é )
1 ]
Bestellnummer L h, h, h, b L
Part number
020.U00K.2040 24,5 13 35 31 22 7
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Grundaufnahme URMA D11/H11/

Basic Holder Urma

HSK-A 11/T11

(ph HORN pi»)

IntraMax

5| JE

URMA

Bestellnummer
Part number

D11 4101 054
H11 43 01 054
HSKA 11 63 01
T1141 01054

Ersatzteile
Spare Parts

Grundaufnahme URMA
Basic Holder Urma

D/H/HSKA/T11...

98

Lg

54
54
60
54

Spannschraube
Clamping Screw

C00 22 02

80
80
80
80

Durchmesserbereich fiir
Diameter Range for
Typ / type 105/ 315

31-61/81-110
31-61/81-110
31-61/81-110
31-61/81-110

Gewicht [kg]
Weight [kg]

14
14
14
1,5

System

SK40/A
SK40/B
HSKA-63
MAS-BT40



Zwischenkonsole URMA B21 Cﬁh HORN fil1)

Intermediate adaptors URMA

IntraMax Beta-
G URMAT Modul

@63
o
=
@ d

L
a
s -—
Bestellnummer Lg d Durchmesserbereich fir Beta-Modul Gewicht [kg]
Part number Diameter Range for Weight [kg]
Typ / type 105/ 315
B21 63 80 042 42 80 31-61/81-110 63 0,8
Ersatzteile
Spare Parts
Zwischenkonsole URMA Spannschraube
Intermediate adaptors URMA Clamping Screw
B21 63 80 042 C00 22 02
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Durchmesserkonsole URMA
Diameter extender URMA 22 Cﬁh HORN I]h)

Intra6Max DEMA
i
-3
e
ST
-4
1
L
g d
Bestellnummer Lg d Durchmesserbereich fur Gewicht [kg]
Part number Diameter Range for Weight [kg]
Typ / type 105/ 315
220111018 18 110 61-91 /111-140,5 0,8
220114018 18 140 91-122/140,5-170,5 1
220117018 18 170 122 -152/170,5 - 200 1,2
Ersatzteile

Spare Parts

Durchmesserkonsole URMA Spannschraube
Diameter extender URMA Clamping Screw

2201... €00 22 02
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Einstellbare Halter BKT ©2:31mm (ﬁh HORN I]h)

Adjustable holder

G

IntraMax oA B jz

axial einstellbar £ 0,2
adjustable £ 0,2 |

i
—
[
|
Bestellnummer L L, h,
Part number
BKT110.U176G.02 41 26 49

nur fir rechte Schneidplatten
for right hand inserts only

2 Halter sind einsetzbar ab Da min=2x (13,5 mm + f Schneidplatte)
2 Holers are suitable from Da min = 2x (13,5 mm + f Insert)

Ersatzteile

Spare Parts
Einstellbare Halter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Adjustable holder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
BKT110.U17G.02 6.075T15P T15PQ

HWS

110260

101




Einstellbare Halter @>31 mm
Adjustable holder BKT Cﬁh HORN I]h)

IntraMax -

— —
s |
% |
:
. | ;
i .
»
— e : S
o~ O G'E— c
! E
»
»
1 |
2 |
Bestellnummer L L h, b HWS
Part number
BKT105.U906G.01 36,4 24,4 49 39,5 105123 « 105124 o 105125
Spannlange 12 mm
Clamping length 12 mm
Ersatzteile
Spare Parts
Einstellbare Halter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Adjustable holder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
BKT105.U90G.01 6.075T15P T15PQ
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Einstellbare Halter @ >81 mm
Adjustable holder BKT Cﬁh HORN I]h)
IntraMax -
g b
B L | T 15 _ g
i T

s 8
==
! A
34,3
Bestellnummer L h,
Part number
BKT356.U90G.05 42,4 49

nur fir rechte Schneidplatten
for right hand inserts only

2 Halter sind einsetzbar von @ 81 - 200 mm
2 Holder are suitable from @ 81 - 200 mm

Ersatzteile
Spare Parts

Einstellbare Halter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Adjustable holder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
BKT356.U%90G.05 5.12T20P T20PQ

HWS

39,8 31505R
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Ausgleichsgewicht 23 (ﬁh HORN [il1)

Balancing weight

Intra6Max 1 By | | URMA

I, b
)
— {___ —'1 5-—
| | \
g 1
— ]
= =
=
! I
Bestellnummer L h, h, h, b L, Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
230110036 36,4 34,8 49 49 39,5 12,5 0,3
Ersatzteile
Spare Parts
Ausgleichsgewicht Spannschraube
Balancing weight Clamping Screw
230110036 C00 22 02
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Schneidplatte 105 Cﬁh HORN fil1)

Insert

5 a mmn

max a

-—
81 g
?3 e |
[
HM-Sorten
) ) ) ) . Carbide grades
Rt e gezechne e smgetalen AabLager  aacen
on stock 4 weeks
Bestellnummer w r f b L, L, t o D, HIS N o | e
Part number o |3
S | w| =
R105.0510.1.8 1 0,05 2 7 10 25 2 5 105125 A A A
R105.0515.1.8 1,5 0,05 2 7 10 25 3 9 105125 A A A
R105.0520.1.8 2 0,05 2 7 10 25 5 5 105125 A | A A
R105.0510.2.8 1 0,05 2 7 15 39 2 5 105125 A| A | A
R105.0515.2.8 1,5 0,05 2 7 15 85 3 5 105125 Al A | A
R105.0520.2.8 2 0,05 2 7 15 35 5 5 105125 A| A | A
L105.0510.1.8 1 0,05 2 7 10 25 2 5 105125 A A | A
L105.0515.1.8 1,5 0,05 2 7 10 25 3 5 105125 A A | A
L105.0520.1.8 2 0,05 2 7 10 25 5 5 105125 A| A | A
L105.0510.2.8 1 0,05 2 7 15 35 2 D 105125 Al A | A
L105.0515.2.8 1,5 0,05 2 7 15 85 8 5 105125 A| A | A
L105.0520.2.8 2 0,05 2 7 15 I 5 5 105125 Al A|A
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Schneidplatte 105 Cﬁh HORN fil1)

Insert

5 a mmn

max a

—
g1 g
?3 el
[
HM-Sorten
) ) ) ) . Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version on stock 4 weeks
Bestellnummer w r f b L, L, t o D, HIS N o | e
Part number o |3
= | w| =
R105.0610.1.8 1 0,05 2 7 10 25 2 6 105125 A | A | A
R105.0615.1.8 1,5 0,05 2 7 10 25 3 6 105125 A A | A
R105.0620.1.8 2 0,05 2 7 10 25 5 6 105125 A | A | A
R105.0610.2.8 1 0,05 2 7 15 35 2 6 105125 A A | A
R105.0615.2.8 1,5 0,05 2 7 15 85 3 6 105125 A | A | A
R105.0620.2.8 2 0,05 2 7 15 35 5 6 105125 A | A | A
L105.0610.1.8 1 0,05 2 7 10 25 2 6 105125 Al A|A
L105.0615.1.8 1,5 0,05 2 7 10 25 3 6 105125 Al A|A
L105.0620.1.8 2 0,05 2 7 10 25 g 6 105125 A A|A
L105.0610.2.8 1 0,05 2 7 15 35 2 6 105125 A|A| A
L105.0615.2.8 1,5 0,05 2 7 15 35 3 6 105125 Al A|A
L105.0620.2.8 2 0,05 2 7 15 35 5 6 105125 Al A|A
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Schneidplatte 105 Cﬁh HORN fil1)

Insert

—
eD,
a4 mm
-
\ .5
— b -—
max &
1]
g1
E 3
[
HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links spleglelblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w r f b L, L t s D, i HIS o | o
Part number BN
] =
R105.0810.1.8 1 0,15 2 7 10 25 2 8 105125 A | A
R105.0815.1.8 1,5 0,15 2 7 10 25 3 8 105125 A | A
R105.0820.1.8 2 0,15 2 7 10 25 4 8 105125 A | A
R105.0825.1.8 2,5 0,15 2 7 10 25 5 8 105125 A | A
R105.0830.1.8 B 0,15 2 7 10 25 [ 8 105125 A A
R105.0810.2.8 1 0,15 2 7 15 35 2 8 105125 A A
R105.0815.2.8 1,5 0,15 2 7 15 35 3] 8 105125 A | A
R105.0820.2.8 2 0,15 2 7 15 35 4 8 105125 A | A
R105.0825.2.8 2,5 0,15 2 7 15 89 5 8 105125 A | A
R105.0830.2.8 3 0,15 2 7 15 35 6 8 105125 A | A
L105.0810.1.8 1 0,15 2 7 10 25 2 8 105125 A | A
L105.0815.1.8 1,8 0,15 2 7 10 25 3 8 105125 A | A
L105.0820.1.8 2 0,15 2 7 10 25 4 8 105125 A | A
L105.0825.1.8 2,5 0,15 2 7 10 25 5 8 105125 A | A
L105.0830.1.8 3 0,15 2 7 10 25 6 8 105125 A | A
L105.0810.2.8 1 0,15 2 7 15 35 2 8 105125 A | A
L105.0815.2.8 1,5 0,15 2 7 15 85 3 8 105125 A | A
L105.0820.2.8 2 0,15 2 7 15 35 4 8 105125 A | A
L105.0825.2.8 2,3 0,15 2 7 19 89 5 8 105125 A | A
L105.0830.2.8 3 0,15 2 7 15 35 6 8 105125 A | A
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Schneidplatte 105 Cﬁh HORN fil1)

Insert

HM-Sorten

) ] ) ] o Carbide grades

R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen

R = right hand version shown L = left hand version

on stock 4 weeks
Bestellnummer w r f b L 8 t o D, in HIS o | o
Part number 3| N
| [
R105.0810.1.9 1 0,15 0,4 7 10 25 2 8 105125 A | A
R105.0815.1.9 1,5 0,15 0,4 7 10 25 3 8 105125 A | A
R105.0820.1.9 2 0,15 0,4 7 10 25 4 8 105125 A | A
R105.0825.1.9 2,5 0,15 0,4 7 10 25 5 8 105125 A | A
R105.0830.1.9 3 0,15 0,4 7 10 25 6 8 105125 A | A
L105.0810.1.9 1 0,15 0,4 7 10 25 2 8 105125 A | A
L105.0815.1.9 1,5 0,15 0,4 7 10 25 3 8 105125 A | A
L105.0820.1.9 2 0,15 0,4 7 10 25 4 8 105125 A | A
L105.0825.1.9 2,5 0,15 0,4 7 10 25 S 8 105125 A | A
L105.0830.1.9 3 0,15 0,4 7 10 25 6 8 105125 A | A
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Schneidplatte 105 Cﬁh HORN fil1)

Insert

. aD,
- e —_ -
ra 5 "
: I\ . ..--"/
— I:l -—
max a
]
ﬂ% .
HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links spleglelblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version on stock 4 weeks
Bestellnummer w r f b L, L t s D, i HIS o | o
Part number BN
w | F
R105.8v10.1.8 1 0,5 2 7 10 25 2 8 105125 A | A
R105.8V16.1.8 1,6 0,8 2 7 10 25 3 8 105125 A | A
R105.8vV20.1.8 2 1 2 7 10 25 4 8 105125 A | A
R105.8V25.1.8 2,5 1,25 2 7 10 25 5 8 105125 A | A
R105.8v30.1.8 3 1,5 2 7 10 25 6 8 105125 A | A
R105.8V10.2.8 1 0,5 2 7 15 35 2 8 105125 A | A
R105.8V16.2.8 1,6 0,8 2 7 15 35 3 8 105125 A | A
R105.8v20.2.8 2 1 2 7 15 35 4 8 105125 A | A
R105.8vV25.2.8 2,5 1,25 2 7 15 35 5 8 105125 A | A
R105.8v30.2.8 3 1,5 2 7 15 35 6 8 105125 A | A
L105.8v10.1.8 1 0,5 2 7 10 25 2 8 105125 A | A
L105.8V16.1.8 1,6 0,8 2 7 10 25 3 8 105125 A | A
L105.8v20.1.8 2 1 2 7 10 25 4 8 105125 A | A
L105.8v25.1.8 2,5 1,25 2 7 10 25 5 8 105125 A | A
L105.8v30.1.8 3 1,5 2 7 10 25 6 8 105125 A | A
L105.8v10.2.8 1 0,5 2 7 15 35 2 8 105125 A A
L105.8V16.2.8 1,6 0,8 2 7 15 35 3 8 105125 A A
L105.8v20.2.8 2 1 2 7 15 35 4 8 105125 A | A
L105.8v25.2.8 2,5 1,25 2 7 15 85 g 8 105125 A A
L105.8v30.2.8 3 1,5 2 7 15 35 6 8 105125 A | A
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Schneidplatte 105 (ﬁh HORN fil1)

Insert

€n

12

- b -
=l
O
o —
|
HM-Sorten
) ) ) ) . Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer r f b 8 s D a HIS W w|w|w
Part number QT2
w| ==
R105.0045.0.1 0,2 0,5 5,9 20 3,5 1 45° 105123 A | A A
R105.0045.1.1 0,2 0,5 5,9 25 315 1 45° 105123 A | A A
R105.0060.0.1 0,2 0,5 5,9 20 4 1 60° 105123 A | A
R105.0060.1.1 0,2 0,5 5,9 25 4 1 60° 105123 A | A A
L105.0045.0.1 0,2 0,5 5,9 20 3,5 1 45° 105123 A | A A
L105.0045.1.1 0,2 0,5 5,9 25 315 1 45° 105123 A | A A
L105.0060.0.1 0,2 0,5 5,9 20 4 1 60° 105123 A | A
L105.0060.1.1 0,2 0,5 5,9 25 4 1 60° 105123 A A A
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Schneidplatte A110

(ph HORN pi»)

Insert
ls
B
i I |
. kS
tmaxa
g [w=] -
3 — —
1 4;‘/ A 1
|
HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w r f L t o D, in HIS w|w| ;| w
Part number By e
w |~ |F=F
RA110.2030.3.0 3 0,2 1,5 50 20 20 110260 A A A A
RA110.2030.5.0 3 0,2 1,5 60 30 20 110260 A A A A
RA110.5030.3.0 S 0,2 1,5 50 20 50 110260 A A
RA110.5030.5.0 3 0,2 15 60 30 50 110260 A A

Hinweis fiir RA110.2030...:

Axialstechen ins Volle bei voller Stechtiefe nur bei Da min 20 - 50 mm mdglich!
Note for RA110.2030...:
Face grooving with full width of the full depth only possible between Da min 20 - 50 mm.
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Wendeschneidplatte

Indexable insert

A315

(ph HORN pi»)

t !
gt =)
_ o |l
w.a.,_% |
kS
A Anlageseite
Location
max
e [T i
n: ! rh. __J w
..?: I T !
R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown
Bestellnummer w r t o
Part number
RA315.2015.02R 1,5 0,2 2
RA315.3020.02R 2 0,2 3
RA315.3030.02R 3 0,2 3

112

amin

20
30
30

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks

s HIS o
™
T
'_
5,4 31505R A
5,4 31505R A
5,4 31505R A



System-Aufnahme URMA
System Adaptors URMA (ﬁh HORN I]h)

URMA

System-Aufnahme URMA System Adaptors URMA

Modulare Komponenten Modular Components
Beta-Modul Beta-Modul
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System-Aufnahme URMA
System Adaptors URMA

(ph HORN pi»)

Ubersicht Seite/Page
Overview 201

System-Aufnahme
URMA
System Adaptors URMA HSK—A SK'A JlS'BT
BH/BD/BT
Seite/Page Seite/Page Seite/Page
202 203 204
Verlangerung
Extension Beta-
B13 Modul
Seite/Page
205
Reduzierung
Reducer Beta-
B12 Modul
Seite/Page
206
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Ubersicht

(ph HORN ph)

Overview
Systemaufnahme Beta-Modul
System adaptor Beta-Modul
: BH : BT
T 1
i ]
] : I ; I
— ' d ' L
- = : =
I |
I I
12 13 | Bsp./e.g.
Reduzierung Verlangerung Werkzeug
Reducer Extension Tool
i i
| 1
=1 1 — —
o I o o
I :
I
= Bsp./e.q. 13 12
[£] Werkzeug Verlangerung Reduzierung
% Tool Extension Reducer

—

Bsp./e.g.
Werkzeug
Tool
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System-Aufnahme URMA
Syystem Adaptors URMA BH Cﬁh HORN I]h)

Beta-
- URMA
HSK-A Modul
LEI
— —
| |
] i
E E=
@
I

Bestellnummer Lg L d Beta-Modul Gewicht [kg] System
Part number Weight [kg]

BH10 63A 25 055 55 29 25 25 0,9 HSK-A 63
BH10 63A 32 060 60 34 32 32 1 HSK-A 63
BH10 63A 40 065 65 23 42 40 1,1 HSK-A 63
BH10 63A 50 070 70 28 50 50 1,5 HSK-A 63
BH10 63A 63 080 80 - 63 63 1,5 HSK-A 63
BH10 100A 32 060 60 31 32 32 2,3 HSK-A 100
BH10 100A 40 080 80 89 42 40 3,1 HSK-A 100
BH10 100A 50 080 80 35 50 50 3,2 HSK-A 100
BH10 100A 63 080 80 35 63 63 33 HSK-A 100
BH10 100A 80 090 90 45 80 80 4 HSK-A 100
BH10 100A 100 100 100 - 100 100 5 HSK-A 100

Das Kihlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehor
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment
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System-Aufnahme URMA
Syystem Adaptors URMA BD Cﬁh HORN I]h)

Beta-
SK-A :é URMA | Modul

L
—— ! —
— | —
] |
| o
: =
' I
U

Bestellnummer Lg L d Beta-Modul Gewicht [kg] System
Part number Weight [kg]
BD10 40A 25 050 50 31 25 25 0,8 SK 40
BD10 40A 32 050 50 31 32 32 0,9 SK 40
BD10 40A 40 035 89 16 42 40 0,9 SK 40
BD10 40A 40 050 50 31 42 40 1.1 SK 40
BD10 40A 50 050 50 31 50 50 1,2 SK 40
BD10 40A 63 065 65 46 63 63 1,5 SK 40
BD10 40A 63 090 90 70 63 63 2 SK 40
BD10 50A 25 060 60 41 25 25 2,8 SK 50
BD10 50A 32 060 60 41 32 32 2,9 SK 50
BD10 50A 40 060 60 41 42 40 3 SK 50
BD10 50A 50 060 60 41 50 50 3,2 SK 50
BD10 50A 63 060 60 41 63 63 3,3 SK 50
BD10 50A 80 070 70 51 80 80 4 SK 50
BD1050A 100 115 115 96 50 100 6,9 SK 50
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System-Aufnahme URMA
Syystem Adaptors URMA BT Cﬁh HORN I]h)

Uis-BT|| JE | |ummal | 1,

e I T
I
o
=
!

Bestellnummer Lg L d Beta-Modul Gewicht [kg] System
Part number Weight [kg]

BT10 40A 25 060 60 33 25 25 0,8 JIS-BT 40
BT10 40A 32 060 60 33 32 32 0,9 JIS-BT 40
BT10 40A 40 028 28 1 42 40 0,9 JIS-BT 40
BT10 40A 40 060 60 33 42 40 1,2 JIS-BT 40
BT10 40A 50 060 60 88 50 50 1,3 JIS-BT 40
BT10 40A 63 055 55 28 63 63 1,4 JIS-BT 40
BT10 40A 63 070 70 43 63 63 1,7 JIS-BT 40
BT10 50A 32 070 70 32 32 32 3,7 JIS-BT 50
BT10 50A 40 070 70 32 42 40 3,9 JIS-BT 50
BT10 50A 50 070 70 32 50 50 4,1 JIS-BT 50
BT10 50A 63 080 80 42 63 63 4,3 JIS-BT 50
BT10 50A 80 100 100 62 80 80 3.8 JIS-BT 50
BT10 50A 100 100 110 72 100 100 7 JIS-BT 50
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Verléngerung B13 (ph HoRN D)

Extension

Beta-
Modul % URMA

e Lg -—
i
-
(O]
1
Bestellnummer Lg d d, Beta-Modul MS Beta-Modul WS Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
B13 25 25 045 45 25 | 25 25 25 0,2
B13 2525070 70 25 | 25 25 25 0,3
B13 3232035 35 32 | 32 32 32 0,2
B13 32 32070 70 32 | 32 32 32 0,4
B13 40 40 045 45 42 | 42 40 40 0,4
B13 40 40 070 70 42 | 42 40 40 0,7
B13 50 50 065 65 50 | 50 50 50 1
B13 5050 100 100 | 50 | 50 50 50 1,5
B13 63 63 060 60 63 | 63 63 63 1,3
B13 6363 125 125 | 63 | 63 63 63 2,9
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Reduzierung B12 (ﬁh HORN [il1)

Reducer

Beta-
Modul % URMA

— L('L -—
I
I
L8
-l
L |
Bestellnummer Lg L d d, Beta-Modul MS Beta-Modul WS Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
B12 32 25 040 40 25 25 32 32 25 0,2
B12 40 25 040 40 25 25 42 40 25 0,3
B12 40 32 045 45 30 32 42 40 32 0,3
B12 50 40 050 50 35 42 50 50 40 0,5
B12 63 25 045 45 25 25 63 63 25 0,7
B12 63 32 050 50 30 32 63 63 32 0,9
B12 63 40 055 55 35 42 63 63 40 1.1
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Hydrodehnspannfutter

Hydraulic Expansion Toolholder

(ph HORN pi»)

HD

Hydrodehnspannfutter

Ausfihrung:

- HD classic

- HD Ecompact
- HD slim4X

- HD zero

- HD zero-K

Hydraulic Expansion
Toolholder

Version:

- HD classic

- HD Ecompact
- HD slim4X

- HD zero

- HD zero-K
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Ubersicht

Overview

(ph HORN pi»)

HDC

HDE

210

“Das Original” in schlanker Ausfihrung nach DIN.
Vielseitig einsetzbar, ob beim Frasen, Bohren, Senken,
Gewindefrasen oder in der HSC- Bearbeitung

- Mit umfangreicherer Produktreihe

- Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit < 0,003 mm

- Hervorragende Schwingungsdampfung

- Flexibler Spannbereich durch Zwischenbtlichsen

- Axiale Langenvoreinstellung

- Serienmaflig feingewuchtet

“The original” in slim design according DIN.

Versatile use - wether milling, reaming, boring, chamfering,
thread milling, or high-speed machining.

- Offering exceptional versatility for a wide range of applications
- Runout and repeat accuracy < 0.003 mm

- Excellent vibration damping

- Versatile clamping range due to intermediate sleeves

- Axial length pre-adjustment

- Standard fine-balanced

Robuste, kurze Ausfihrung fir Volumenzerspanung,

Bohren, Reiben und zum Gewindefrasen.

- Hochste Drehmomente, jetzt bis 900 Nm bei @ 20
unter trockener Spann-Bedingung, 520 Nm bei dligem
Werkzeugschaft

- Exzellentes Preis-Leistungs-Verhaltnis

- Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit < 0,003 mm

- Axiale Langenvoreinstellung

Robust and short design for universal use in volume machining,

milling, boring, reaming, and thread-milling

- Highest torques, now up to 900 Nm on @ 20 mm under dry
clamping
conditions, 520 Nm on oily tool shanks

- Excellent price/performance ratio

- Constant runout and repeat accuracy < 0.003 mm

- Axial length pre-adjustment

Schlanke Ausfiihrung, besonders geeignet fiir axiale Bearbeitung.
AuBere Abmessungen sind entsprechend zu Warmschrumpffut-
tern nach DIN 69882-8.

- Nicht in Schrumpfgeraten verwenden

- Schlanke Bauweise

- Kurze und lange Ausfiihrung

- Hervorragende Schwingungsdampfung

- Axiale Langenvoreinstellung

Slim design, recommended for axial machining. Outer dimensions
are corresponding to heat shrink chucks according to DIN 69882-8.
- Do not use in shrink machines

- Slim design

- Short and long version

- Excellent vibration damping

- Axial length pre-adjustment



Ubersicht

Overview

(ph HORN pi»)

p-genau! Im Handumdrehen auf 0,000 mm

Das im Rundlauf einstellbare Hydrodehnspannfutter
Typ HDR ist der Profi fir enge Toleranzen beim Boh-
ren, Reiben und Uberall dort, wo ein perfekter Rundlauf
gefordert ist.

- Dauerhafter Rundlauf auf 0 pm einstellbar

- Einfache Handhabung

- Perfekte Schwingungsdampfung

Micron precise! The runout adjustable hydraulic expansion tool
holder Type HDR is the professional tool holder for tight toleran-
ces for boring, reaming or wherever perfect runout accuracy is a
must. This enables even minimal concentricity errors with tools,
spindle mounts, and the spindles to be individually compensated.
- Constant runout accuracy can be adjusted to 0 ym

- Easy handling

- Perfect vibration damping

Extrakurz mit Rundrichtfunktion vom Typ HDR. Kiirze-
re Bauweise durch weglassen der Langenverstellung.
Ausfihrung HSK-C63 tragt ebenfalls zur Langenredu-
zierung bei. Insbesondere bei engen Platzverhaltnissen
und ungunstigen Schwingungen eine Alternative.

- Dauerhafter Rundlauf auf 0 pm einstellbar

- Einfache Handhabung

- Perfekte Schwingungsdampfung

- Ohne Langenverstellung

Extra short with circular directional function of type HDR. Shorter
design by omitting the length adjustment. Type HSK-C63 also con-
tributes to the length reduction. An alternative, especially for tight
spaces and unfavourable vibrations

- Constant runout accuracy can be adjusted to 0 ym

- Easy handling

- Perfect vibration damping

- Without length adjustment
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Hydrodehnspannfutter classic HDC (ﬁh HORN |]|D

Hydraulic Expansion Toolholder classic

= :% HSK-A

Bestellnummer d, d, d, d, L L, L, (" Gewicht [kg] M_. [Nm] System
Part number Weight [kg]

HDC.HSKA050.06.070 6 26 40 22 70 37 28 L4 0,7 16 HSK-A 50
HDC.HSKA050.08.070 8 28 40 24 70 37 28 A 0,7 23 HSK-A 50
HDC.HSKA050.10.075 10 30 40 26 75 41 34 49 0,7 45 HSK-A 50
HDC.HSKA050.12.085 12 32 40 28 85 46 44 59 0,8 90 HSK-A 50
HDC.HSKA050.16.090 16 38 53 34 90 49 30 64 11 185 HSK-A 50
HDC.HSKA050.20.090 20 42 60 38 90 51 29 b4 1,1 330 HSK-A 50
HDC.HSKA063.06.070 6 26 50 22 70 37 24 A 1 16 HSK-A 63
HDC.HSKA063.08.070 8 28 50 24 70 37 25 44 1 23 HSK-A 63
HDC.HSKA063.10.080 10 30 50 26 80 41 35 54 1,1 45 HSK-A 63
HDC.HSKA063.12.085 12 32 50 28 85 46 40 59 1,1 90 HSK-A 63
HDC.HSKA063.16.090 16 38 50 34 90 49 46 b4 1,2 185 HSK-A 63
HDC.HSKA063.20.090 20 42 50 38 90 51 48 b4 1,3 330 HSK-A 63
HDC.HSKA063.25.120 25 57 63 51 120 57 - 94 2,2 400 HSK-A 63
HDC.HSKA100.06.075 6 26 50 22 75 37 26 46 2,5 16 HSK-A 100
HDC.HSKA100.08.075 8 28 50 24 75 37 26 46 2,5 23 HSK-A 100
HDC.HSKA100.10.090 10 30 50 26 90 41 42 61 2,5 45 HSK-A 100
HDC.HSKA100.12.095 12 32 50 28 95 46 47 66 2,6 90 HSK-A 100
HDC.HSKA100.16.100 16 38 50 34 100 49 53 71 2,7 185 HSK-A 100
HDC.HSKA100.20.105 20 42 50 38 105 51 59 76 2,8 330 HSK-A 100
HDC.HSKA100.25.110 25 57 63 51 110 57 62,5 81 3,7 400 HSK-A 100

Das Kihlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehor
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment
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Hydrodehnspannfutter classic

Hydraulic Expansion Toolholder classic

HDC

(ph HORN pi»)

= JE

SK-AB

Bestellnummer
Part number

HDC.SK40.06.080
HDC.SK40.08.080
HDC.SK40.10.080
HDC.SK40.12.080
HDC.SK40.16.080
HDC.SK40.20.080
HDC.SK40.25.080
HDC.SK50.20.080

26
28
30
32
38
42
53
42

49,5
49,5
49,5
49,5
49,5
49,5
66
495

22
24
26
28
34
38
93
38

80,5
80,5
80,5
80,5
80,5
80,5
80,5
80,5

37
37
41
46
49
51
57
51

29,5
30
31

31,5
33
34
22
34

61,5
61,5
61,5
61,5
61,5
61,5
61,5
61,5

Gewicht [kg]
Weight [kg]

14
14
14
14
14
14
18
33

M_. [Nm]

16
23
45
90
185
330
330
330

System

SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 50
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Hydrodehnspannfutter Ecompact HDE Cﬁh HORN |]|])

Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

Bestellnummer d, d, d, d, L, L, L L Gewicht [kg] | M_ [Nm] System
Part number Weight [kg]

HDE.HSKA063.12.080 12 42 52,5 32 80 46 34 54 1,25 110 HSK-A 63
HDE.HSKA063.16.080 16 53 - 38 80 51 - 54 1,3 350 HSK-A 63
HDE.HSKA063.20.080 20 | 52,5 - 38 80 51 - 54 1,32 520 HSK-A 63
HDE.HSKA100.20.090 20 52,5 - 38 90 51 - 54 2,8 520 HSK-A 100
HDE.HSKA100.32.100 32 72 - 58,5 100 | 61 - 71,05 3,8 900 HSK-A 100

Das Kiihlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Coolant tube is not included - separate order required!
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Hydrodehnspannfutter Ecompact
Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

HDE  (ph HORN ph)

)=

SK-AB

Bestellnummer
Part number

HDE.SK40.12.050
HDE.SK40.16.064
HDE.SK40.20.064
HDE.SK50.12.050
HDE.SK50.20.064
HDE.SK50.32.081

12
16
20
12
20
32

42
49,25
49,25

42
49,25

72

32
38
38
32
38
58,5

50
64,5
64,5

50
64,5

81

46
51
51
46
51
61

31
45,45
45,5
31
45,5
62

Gewicht [kg]
Weight [kg]

1,1
1,2
13
2,8
3.1
41

M_. [Nm]

110
350
520
110
520
900

System

SK 40
SK 40
SK 40
SK 50
SK 50
SK 50
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Hydrodehnspannfutter Ecompact HDE Cﬁh HORN |]|])

Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

—j;_;} :é Polygon 30
- 10 mm

EHEE

Bestellnummer d, d, d, d, L L, L (W Gewicht [kg] | M_. [Nm] | System
Part number Weight [kg]

HDE.C4.12.065 12 BIAS) 39,5 32 65 46 - L4 0,65 110 Cé4
HDE.C4.20.083 20 45,5 45,5 38 83 51 - 62,4 0,85 440 Cé4
HDE.C5.12.070 12 42 49,5 32 70 46 33 50 0,9 110 €S
HDE.C5.20.075 20 49,5 49,5 38 75 51 - 54 1 440 €5
HDE.Cé6.12.075 12 42 62,5 32 75 46 33 53 1,5 110 Cé
HDE.C6.20.080 20 52,5 62,5 38 80 51 41 57,4 1,6 440 Cé
HDE.C6.32.090 32 62,5 62,5 58,5 90 61 - 67 1,95 800 Cé
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Hydrodehnspannfutter HD slimé4X
Hydraulic Expansion Toolholder HD slim4X HDSAX Cﬁh HORN I]h)

:é HSK-A

Bestellnummer d, d, d, d, L, L, L, Gewicht [kg] M_. [Nm] System
Part number Weight [kg]

HDS4X.HSKA063.06.080 6 27 27 21 80 38,2 54 0,9 16 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.06.120 6 27 27 21 120 38,2 94 1 16 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.08.080 8 27 27 21 80 38,2 54 0,9 23 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.08.120 8 27 27 21 120 38,2 94 1 23 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.10.085 10 32 32 24 85 42,7 59 0,9 45 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.10.120 10 32 32 24 120 43,2 94 1,1 45 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.12.090 12 32 32 24 90 47,7 b4 0,9 90 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.12.120 12 32 32 24 120 47,7 94 1,1 90 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.14.090 14 34 34 27 90 48,7 b4 1 110 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.14.120 14 34 34 27 120 48,7 94 1,2 110 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.16.095 16 34 34 27 95 53,2 69 1 185 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.16.120 16 34 34 27 120 53,2 94 1,2 185 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.20.100 20 42 42 88 100 55,7 74 1,2 330 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.20.120 20 42 42 33 120 55,7 94 1,4 330 HSK-A 63

Das Kiihlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehor
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment
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Hydrodehnspannfutter slim4X
Hydraulic Expansion Toolholder slim4X HDS4X Cﬁh HORN I]h)

:é SK-AB —jz S
— 10 mm

l;
|4 - -
o
B S E— L S —— . _— .__! 'c."l:.x
. &l @
X K TTTZ
- | '{J—
. " &
Bestellnummer d, d, d, L, L, 0 Gewicht [kg] M_. [Nm] System
Part number Weight [kg]
HDS4X.SK40.06.080 6 27 21 80 36 61 1 16 SK 40
HDS4X.SK40.06.120 6 27 21 120 36 101 1,2 16 SK 40
HDS4X.SK40.08.080 8 27 21 80 36 61 1 23 SK 40
HDS4X.SK40.08.120 8 27 21 120 36 101 1,2 23 SK 40
HDS4X.SK40.12.080 12 32 24 80 47 61 1 90 SK 40
HDS4X.SK40.12.120 12 32 24 120 47 101 1,3 90 SK 40
HDS4X.SK40.20.080 20 42 33 80 52 61 1,2 330 SK 40
HDS4X.SK40.20.120 20 42 33 120 52 101 1,3 330 SK 40
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Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder zero

HDR  (pl HORN ph)

i/
=}

)=

HSK-A

4xMBE =

Einstellschrauben

Adjusting screw

~Jito

Bestellnummer
Part number

HDR.HSKA040.12.080
HDR.HSKA040.20.100
HDR.HSKA050.12.085
HDR.HSKA063.12.085
HDR.HSKA063.20.090
HDR.HSKA063.32.125
HDR.HSKA100.12.095
HDR.HSKA100.20.105
HDR.HSKA100.32.110

Das Kiihlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehor

—_

d

1

12
20
12
12
20
32
12
20
32

d

2

32
42
32
32
42
b4
32
42
64

BSio
53
40
50
50
75
50
50
75

dé l1

28 80
38 100
28 85
28 85
38 90
60 125
28 95
38 105
60 110

Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero-K
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K | Clamping Screw

6.075T15P

HDR.HSK...

Spannschraube

TORX PLUS®-Schliissel

TORX PLUS® Wrench
T15PQ

L

2

46
51
46
46
51
61
46
51
61

L

4

48
47
44
40
48
63
47
59
62

L

5

60
59
59
64
99
66
76
81

Gewicht [kg]

0,5
1
0,8
1.1
11,8
2,7
2,6
2,8
3,8

System

HSK-A 40
HSK-A 40
HSK-A 50
HSK-A 63
HSK-A 63
HSK-A 63
HSK-A 100
HSK-A 100
HSK-A 100
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Hydrodehnspannfutter zero

HDR

Hydraulic Expansion Toolholder zero

(ph HORN pi»)

SK-AB

i/
=}

4xMB

Einstellschrauben |
Adjusting screw

Bestellnummer d,
Part number
HDR.SK40.12.081 12
HDR.SK40.20.081 20
HDR.SK40.32.081 32
HDR.SK50.12.081 12
HDR.SK50.20.081 20
HDR.SK50.32.103 37,
Ersatzteile

Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero-K
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K

HDR...

220

dZ d3
32 49,5
42 49,5
63 80
32 49,5
42 49,5
b4 70
Spannschraube
Clamping Screw
6.075T15P

d6 I"1 lZ
28 80,5 46
38 80,5 51
60 80,5 61
27,5 80,5 46
38 80,5 51
60 103,2 =

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T15PQ

31,5
34
253
40
34
61

61,5
61,5
61,5
61,5
61,5
81

Gewicht [kg]

14
14
2
33
33
A

System

SK 40
SK 40
SK 40
SK 50
SK 50
SK 50



Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder zero

HDR  (pl HORN ph)

tr &) Jpg [ == S
__ :é IS-BT | = 15

4xMB = —1 -
Einstellschrauben l,
Adjusting screw |

2N L—1 )
Iz
Bestellnummer d, d, d, d, L L L
Part number
HDR.BT30.20.090 20 42 44,5 87,5 90 51 47,5
HDR.BT40.12.090 12 32 44,5 28 90 46 44,5
HDR.BT40.20.090 20 42 44,5 38 90 51 47,5
HDR.BT50.12.090 12 32 44,5 28 90 46 34
HDR.BT50.20.090 20 42 44,5 38 90 51 34
HDR.BT50.32.120 32 b4 70,5 60 120 61 62,5
Ersatzteile
Spare Parts
Hydrodehnspannfutter zero-K Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
HDR.B... 6.075T15P T15PQ

67
63
63
52
52
82

Gewicht [kg]

1,3
1.4
1,5
4
4
53

System

JIS-BT 30
JIS-BT 40
JIS-BT 40
JIS-BT 50
JIS-BT 50
JIS-BT 50
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Hydrodehnspannfutter zero HDR Cﬁh HORN |]|])

Hydraulic Expansion Toolholder zero

+, 5 [— 15
T4 é =
__ Polygon _L o

dxMe : =
Einstellschrauben
Adjusting screw | .
' PR, S—
Y ! 1
j / >
_1 = I
o o0 o
213928
[ ¥ I
| Z 1
Bestellnummer d, d, d, d, L L L, Gewicht [kg] System
Part number
HDR.C4.12.081 12 32 32 28 81 46 47 0,7 Cé4
HDR.C4.20.095 20 40 - & 95 518 - 0,7 Cs4
HDR.C5.12.085 12 32 32 28 85 46 T 0,9 C5
HDR.C5.20.090 20 42 42 38 90 51 52 1,05 €5
HDR.C5.32.110 32 62,5 63 59 110 61 62,5 2,1 Cs
HDR.C6.12.087 12 32 50 28 87 46 39 1,3 Cé6
HDR.C6.20.097 20 42 42 38 97 51 55 1,6 Cé6
HDR.C6.32.110 32 62,5 62,5 59 110 61 62 2,8 Cé6

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Hydraulic Expansion Toolholder | Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
zero

HDR... 6.075T15P T15PQ
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Hydrodehnspannfutter zero-K
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K

HDRK (pl HORN ph)

HSK-C

i/
=}

(]
[
-'-‘"-.
-.._____L

od
od,
od,

Bestellnummer d d d d L
Part number

HDRK.HSKC063.20.073

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero-K | Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel

Hydraulic Expansion Toolholder | Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
zero-K
HDRK.HSKC063.20.073 6.075T15P T15PQ

L, Gewicht [kg] M_. [Nm] System
Weight [kg]
42,5 1,25 82 HSK-C 63
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Zwischenbiichse HDZB (ﬁh HORN [il1)

Intermediate Sleeve

o | 4
=2

Bestellnummer d, d, L, L, d, Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
HDZB.1203.KD 3 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1204.KD 4 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1205.KD 5 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1206.KD 6 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1208.KD 8 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.2003.KD 3 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2004.KD 4 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2005.KD 3 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2006.KD 6 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2007.KD 7 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2008.KD 8 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2009.KD 9 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2010.KD 10 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2011.KD 11 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2012.KD 12 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2013.KD 13 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2014.KD 14 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2015.KD 15 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2016.KD 16 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.3206.KD 6 32 60,5 3 5,58 0,3
HDZB.3208.KD 8 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3210.KD 10 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3212.KD 12 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3214.KD 14 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3216.KD 16 32 60,5 8 8ok 0,3
HDZB.3218.KD 18 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3220.KD 20 32 60,5 & 35,5 0,3
HDZB.3225.KD 25 32 60,5 3 35,5 0,3

Standard-Zwischenbiichse d2 <12 mm nicht zum Rundrichten verwenden
Standard intermediate sleeve d2 < 12 mm do not use for round-straightening
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Zwischenbiichse
Intermediate Sleeve

HDZB

(ph HORN pi»)

ed,

Bestellnummer

Part number

HDZB.1203.PK
HDZB.1204.PK
HDZB.1205.PK
HDZB.1206.PK
HDZB.1208.PK
HDZB.2003.PK
HDZB.2004.PK
HDZB.2005.PK
HDZB.2006.PK
HDZB.2007.PK
HDZB.2008.PK
HDZB.2009.PK
HDZB.2010.PK
HDZB.2011.PK
HDZB.2012.PK
HDZB.2013.PK
HDZB.2014.PK
HDZB.2015.PK
HDZB.2016.PK
HDZB.3206.PK
HDZB.3208.PK
HDZB.3210.PK
HDZB.3212.PK
HDZB.3214.PK
HDZB.3216.PK
HDZB.3218.PK
HDZB.3220.PK
HDZB.3225.PK

Standard-Zwischenbiichse d2 < 12 mm nicht zum Rundrichten verwenden

o

0 3 o 0ol &N W o o~ ol W S

of . N . N — e N
O o ARNO® > oo rwwN -0 ©

25

[}
— )
g| 3
[ 1

|?
d2 lI
12 45
12 45
12 45
12 45
12 45
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
20 50,5
32 60,5
32 60,5
32 60,5
32 60,5
32 60,5
32 60,5
32 60,5
32 60,5
32 60,5

Standard intermediate sleeve d2 < 12 mm do not use for round-straightening

—

~N

W W WWwWWWWWNNNNRNNDNDNDNRNDNDNDNDNDDNDDNDNDNDDN

16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
35,5
35,5
35,5
5,8
35,5
J5,8
35,5
35,9
35,5

Gewicht [kg]
Weight [kg]

0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,3
0,3
0,3
0,3
03
0,3
0,3
0,3
0,3
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Zwischenbiichse HDZB Cﬁh HORN [il1)

Intermediate Sleeve

Iz
U= o _J i I
i T ”—fq o A A A I
o \ i 5| O
I e e = e G
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Bestellnummer d, d, L, L, d, Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
HDZB.1206.KDV 6 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1206.PKV 6 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1208.KDV 8 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1208.PKV 8 12 45 2 16,5 0,1

Durch die eingepasste Dichtscheibe kann die Langeneinstellung der Hydrodehnspannfutter nicht verwendet werden.

Durch verstarkten Bund auch bei d2 < 12 mm in Rundlauf einstellbaren Hydrodehnspannfutter Typ HDR einsetzbar.
Due to the fitted collet, the length adjustment of the hydraulic expansion toolholder cannot be used.
Due to reinforced collar also applicable at d2 < 12 mm for adjustable runout hydraulic expansion toolholder type HDR.
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Pendelhalter
Floating holder Cﬁh aloll I]h)

PZ

Pendelhalter Floating holder

mit ER-Spannzangen with Collet ER
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Technische Hinweise
Technical Instructions

Pendelhalter
Floating holder

Pz

Spannzange
Collet

Dichtscheibe

Sealing disc
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Anleitung Pendelhalter Cﬁh HORN fil1)

Instruction Floating holder

fur den Einsatz auf Drehmaschinen
for use on lathe

Federkraft / Auslenkwiderstand
Spring force / Deflection resistance

Mittels achsparallelem Pendelausgleich konnen Positionsfehler zwischen Werkstiick und Werkzeug
ausgeglichen werden.
Positional errors between workpiece and tool can be compensated by means of a float adjustment feature.

Vorgehensweise beim Einstellen der Federkraft

Durch Drehung der Justierschraube (1) im Uhrzeigersinn nimmt die Federkraft zu und der Pendelweg

wird begrenzt. Auf Endlage gedreht, ist der Pendelhalter starr. Die Endlage ist Ausgangspunkt fir die unten
beschriebenen Einstellungen.

Procedure for adjusting the spring force
By turning the adjusting screw (1) clockwise, the spring force increases and the float travel is limited. Turned to the end
position, the floating holder is rigid. The end position is the starting point for the settings described below.

Einstellung der Justierschraube ausgehend von Endlage

Starr: Justierschraube bis Endlage drehen

Hart: "4 bis 2 Umdrehung zuriick drehen

Mittel: 1% Umdrehungen zuriick drehen

Weich: Das aufgenommene Werkzeug sollte mit mdglichst geringem Ausgleichswiderstand selbstandig in
die Mittelachse zuriickfedern. Bei weicher Einstellung ist der Einfluss des Werkzeuggewichts indivi-
duell zu bertiicksichtigen.

Adjusting the adjusting screw starting from the end position

Rigid:  Turn the adjustment screw to the end position

Hard:  Turn back % to "2 turn

Medium: Turn back 1 +"% turns

Soft: The picked-up tool should automatically spring back to the central axis with as little compensation resistance
as possible. With a soft setting, the influence of the tool weight must be taken into account.

Hinweise

- Bei kleinen Bohrungsdurchmessern bis ca. @15 mm empfehlen wir eine weiche Einstellung.

- Bei vorhandener Y-Achse empfehlen wir das Werkzeug zusatzlich < 10 pm zur Spindelachse auszukreisen.
- Der Anschnittwinkel von Reibwerkzeugen fiir den URMA-Pendelhalter sollte nicht grof3er als 45°sein.

- Die Einstellung des Pendelmechanismus ist applikationsabhangig und kann variieren.

- Mit Pendelhalter miissen gegebenfalls die Schnittdaten angepasst werden.

- Alle Angaben sind Richtwerte und beziehen sich auf das URMA-Pendelfutter.

Notes

- For small bore diameters up to approx. @15 mm, we recommend a soft setting.

- If a Y-axis is available, we recommend tconcentricity is set < 10 ym to the spindle axis.
- The taper lead angle of reaming tools for URMA floating holder should not over 45°.

- The setting of the floating mechanism depends on the application and may vary.

- Cutting data may have to be adjusted with the floating holder.

- All data are approximate values and refer to the URMA floating chuck.
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Pendelhalt
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DIN 1835—i '
] _ % _'f URMA
T +1

Bestellnummer L d D d, GroRe
Part number Size
PZ60.16.16.044 44 16 42 28 16
PZ60.16.20.044 J7A 20 42 28 16
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Spannzange
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Collet
=

Bestellnummer d GrofRe
Part number Size
6216 06 6 16
621608 8 16
621610 10 16
Dichtscheibe 20
Sealing disc

-

i

:

[ g

i

i

} =
Bestellnummer d GroBe
Part number Size
20 10721 060 6 16
2010721 080 16
2010721 100 10 16
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Anzugsmomente (ﬁh HORN [il1)

Torque of Screws

Nachstehende Drehmomente sind fiir die Spannschrauben zulassig. Wir empfehlen keine zusatzlichen
Gleitmittel wie Kupferpaste oder dhnliches fiir die Schrauben zu verwenden.

Following torques are allowed for screws of inserts. We recommend using no additional gliding means (such as copper paste] for

Sscrews.

Typ Schraube M /Nm  GroBe Schlissel  Klinge Drehmoment-
Type Screw Size Clamping Blade schlissel
wrench Torque wrench
B105 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15PK D 28 VL
B110 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15 PK D 28 VL
B117.DD...3 5.12T20P 6 T20P T20PQ DT20PK D 515 QL
B117.DD...4-6 6.17T20P 7 T20P T20PQ DT20PK D515QL
BKT105 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15 PK D 28 VL
BKT110 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15 PK D 28 VL
BKT356 5.12T20P 9,5 T20P T20PQ DT15 PK D515QL
MDRO016 C009000 0,7 T6 T6L DTé6K D 041 VL
MDRO016...Z C009022 4 T15 T15Q DT15K D 28 VL
MDRO019 C009000 0,7 T6 T6L DTé6K D 041 VL
MDRO019...Z C009023 6 T20 T20Q DT20Q D515QL
MDRO024 C009001 1,5 T8 T8L DT8K D15 VL
MDRO024...Z C009024 16 T30 T30Q - -
MDRO029 C009001 1,5 T8 T8L DT8K D15VL
MDR029-036...Z  C009025 18 T30 T30Q - -
MDR036 C009001 1,5 T8 T8L DT8K D15 VL
MDRO44 C009002 1,5 T8 T8L D T8 K D 15VL
MDRO052 C009002 1,5 T8 T8L DT8K D15VL
MDRO061 C009002 1,5 T8 T8L D T8 K D15VL
MDRO08 C009051 0,6 T6 T6L DTé6K D 041 VL
MDR081 C009004 3,5 T15 T15Q DT15K D 15VL
MDR10 C009052 0,9 T7 T7L DT7K D 041 VL
MDR101 C009004 3,5 T15 T15Q DT15K D15VL
MDR11...D C009053... 1,4 T9 T9L DT9K D15 VL
MDR11...S C009053B 1,4 T9 T9L DT9K D15 VL
MDR121 C009004 3,5 T15 T15Q DT15K D15VL
MDR13...D C009054... 2 T10 T10L DT10 K D15VL
MDR13...S C009054B 2 T10 T10L DTI0K D15 VL
MDR141 C009004 3,5 T15 T15Q DT15K D15VL
MDR150 C002207 8 4 SW4DIN911  DSW40K D28VL
MDR170 C002207 8 4 SW4DIN911  DSW40K D28VL
MDR190 C002207 8 4 SW4DIN911  DSW40K D28VL
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DO4VL

D 041 VL
0,4-1 Nm

a8 D5 VL (AhHORN k)

D15VL
1-5 Nm

(phrorn pil)

D 28 VL
2-8 Nm

ED 28 VL

fur / for
D041VL/D15VL/D28VL

DT6K
DT7K
DT8K
DT?9K
DTIOK
DTI5K

fur / for
D041VL/D15VL/D 28 VL

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmoglichkeit

- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala
Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
Ergonomischer Mehrkomponentengriff, extrem handlich
durch leichte und kompakte Bauweise. Klicksignal beim
Erreichen des eingestellten Drehmomentwertes.
(Normen: EN IS0 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M.)
(Genauigkeit: + 6 %, riickfiihrbar auf nationale Normale)

Torque screwdriver with scale

- variable torque setting

- adjusted torque is shown on display

The Torque can be adjusted with a special torque setter (included).
Ergonomic form gives perfect handling abilities. Audible signal when
set torque is reached.

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

Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-Schraubendreher

Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Oberflachen-
struktur

Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehartet, verzinkt

Device for setting the required torque.

Handle: Celluloseacetat with micro structured surface

Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

Wechselklinge fiir Torx Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert
hochste MafBhaltigkeit.
Farbcodierung dunkelgriin

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

Blade for Torx screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
chrome plated.
Wiha Chrome Blade guarantees maximum precision.
Color code dark green

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screwdriver handle.
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D515QL
5-15 Nm

"

ED 515 QL

fur / for
D 515QL

DT15Q
DT 20Q
DT30Q

fur / for
D 515 QL
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Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmdglichkeit

- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala
Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
Ergonomischer Mehrkomponentengriff, extrem handlich
durch leichte und kompakte Bauweise. Klicksignal beim
Erreichen des eingestellten Drehmomentwertes.
(Normen: EN IS0 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M.)
(Genauigkeit: £ 6 %, riickfiihrbar auf nationale Normale)

Torque screwdriver with scale

- variable torque setting

- adjusted torque is shown on display

The Torque can be adjusted with a special torque setter (included).
Ergonomic form gives perfect handling abilities. Audible signal when
set torque is reached.

(Standard: EN I1SO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: + 6 %)

Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-Schraubendreher

Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Oberflachen-
struktur

Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehartet, verzinkt

Device for setting the required torque.

Handle: Celluloseacetat with micro structured surface

Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

Wechselklinge fiir TORX Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert
hdchste MaBhaltigkeit.
Farbcodierung dunkelgrin

Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
gebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
chrome plated.
Wiha Chrome Blade guarantees maximum precision.
Color code dark green

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screwdriver handle.
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Additional Equipment

Wechselklinge fiir TORX PLUS® Schrauben
L _ Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert
DT 20 PQ hochste MaBhaltigkeit.

fir / for Farbcodierung dunkelgrin
D515 QL Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
gebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.
Plus Blade for TORX-Plus® screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
chrome plated.
Wiha Chrome Blade guarantees maximum precision.
Color code dark green
Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screwdriver handle.
Stiftschliissel fiir TORX PLUS® Schrauben
Anwendung: Fir alle TORX PLUS®Schraubaufgaben
T15PW Achtung:  TORX PLUS®-Schliissel passen NICHT in

TORX Schrauben

T20PW
T25PW

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

Plus

Biichsenzieher

Demontagewerkzeug fiir Zwischenbiichsen

mit AuBendurchmesser d, von @12 mm bis @32 mm
(HDZB.12... bis HDZB.32...)

Sleeve Remover
Disassembly tool for intermediate sleeves
outer diameter d, from @12 mm to #32 mm

HDZBZ (HDZB.12... to HDZB.32...)

Kiihlmittelrohr fiir System-Aufnahme
Coolant tube for System Holer

020.4012.1306 HSK-A 40
020.5016.1307 HSK-A50
020.6318.1308 HSK-A 63
020.0024.1310 HSK-A 100
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FINDEN SIE JETZT IHRE
PASSENDE WERKZEUGLOSUNG.
FIND YOUR RIGHT

TOOLING SOLUTION NOW.

horn-group.com

DEUTSCHLAND, STAMMSITZ
GERMANY, HEADQUARTERS
Hartmetall-Werkzeugfabrik
Paul Horn GmbH
Horn-5Strafle 1

72072 Tubingen

Tel +49 7071 7004-0
Fax +49 7071 72893

info@de . horn-group.com
horn-group.com
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