System DP (ﬁh HORN I]h)

System DP

DP

Vollhartmetall-Schaftfraser Solid Carbide End Mills

abgestimmt fur: designed for:
- alle gangigen Stahlwerkstoffe - all common steel materials
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A Schruppfraser DPSG (pl HORN ph)

Roughing End Mill

HAohs 2 = 114

233\% oS

% HB gh5
—)
-

-Ithk— X

_od,
ed,

bx45°

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L d, L z Ausfiihrung «
Part number Type o
=
DPSG.3.02.010.03.08 2 0,1 8 & 40 8 HA A
DPSG.3.03.010.03.10 3 0,1 10 3 40 3 HA A
DPSG.3.04.010.04.12 4 0,1 12 4 50 3 HA A
DPSG.3.05.015.05.15 D 0,15 15 D 50 & HA A
DPSG.3.06.015.06.15 6 0,15 15 6 65 3 HB A
DPSG.3.08.020.08.20 8 0,2 20 8 65 3 HB A
DPSG.3.10.020.10.22 10 0,2 22 10 70 3 HB A
DPSG.3.12.025.12.25 12 0,25 25 12 80 3 HB A
DPSG.3.16.025.16.35 16 0,25 35 16 90 & HB A
DPSG.3.20.025.20.40 20 0,25 40 20 102 3 HB A
M|o
N o
S o
H -

12




Schnittdaten DPSG @ 2 - 20 mm
Cutting Data DPSG G 2 - 20 mm

(phrornTpl) A

vc = m/min

5o
5o
5o
5o
5o
5o
50
5o
50
50

130
130
120
120
120
130
120
110
110
110
120
120

0,007
0,011
0,015
0,019
0,023
0,031
0,039
0,047
0,063
0,079

vc = m/min
150
150
140
140
140
110
110
100
100
100
140
140

Q

o~ O B~ W N

10
12
16
20

Q
°

o~ O B W N

12
16
20

0,011
0,017
0,024
0,030
0,037
0,050
0,062
0,075
0,101
0,127

0,50
0,75
1,00
1,25
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00

4,00
6,00
8,00
10,00
12,00
16,00
20,00
24,00
32,00
40,00
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A

Schruppfraser
Roughing End Mill

DPSG

(ph HORN pl»)

HA ah5
4 + -~ - X % v ¢
z4 |\ >
50° 7 e
% HB gh5
3
LN N T
#0001 Al
- [to}
S Jl_______ - N 51
S |
&
N
Q
-~ HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPSG.4.03.010.03.10 8 0,1 10 8 40 4 HA A
DPSG.4.04.010.04.12 4 0,1 12 4 50 4 HA A
DPSG.4.05.015.05.15 5 0,15 15 5 50 4 HA A
DPSG.4.06.015.06.15 6 0,15 15 6 65 4 HB A
DPSG.4.08.020.08.20 8 0,2 20 8 65 4 HB A
DPSG.4.10.020.10.22 10 0,2 22 10 70 4 HB A
DPSG.4.12.025.12.25 12 0,25 25 12 80 4 HB A
DPSG.4.16.025.16.35 16 0,25 35 16 90 4 HB A
DPSG.4.20.025.20.40 20 0,25 42 20 102 4 HB A
M| o
N| o
S| o
H| -
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Schnittdaten DPSG @ 3 - 20 mm
Cutting Data DPSG G 3 - 20 mm

(phrornTpl) A

o

o~ Ol &~ W

12
16
20

vc = m/min

4o
4o
4o
4o
4o
4o
4o
4°
4°

130
130
120
120
120
130
120
110
110
110
120
120

0,007
0,011
0,015
0,019
0,027
0,035
0,043
0,059
0,075

vc = m/min
150
150
140
140
140
110
110
100
100
100
140
140

Q
°

o~ Ol &~ W

12
16
20

0,010
0,017
0,023
0,030
0,043
0,055
0,068
0,094
0,120

0,75
1,00
1,25
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00

4,00
6,00
8,00
10,00
12,00
16,00
20,00
24,00
32,00
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A  Schaftfriser HPC DPSV Cﬁh HORN [il1)

End Mill HPC

z4 | % - 2 0.
7 ,

=
-|0h9|<— X
l1
lz
S / E
e
bx45°
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L d, L z Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPSV.4.04.025.06.11 4 0,25 1 6 57 4 HB A
DPSV.4.05.025.06.13 5 0,25 13 6 57 4 HB A
DPSV.4.06.025.06.13 6 0,25 13 6 57 4 HB A
DPSV.4.08.025.08.19 8 0,25 19 8 63 4 HB A
DPSV.4.10.025.10.22 10 0,25 22 10 72 4 HB A
DPSV.4.12.025.12.26 12 0,25 26 12 83 4 HB A
DPSV.4.16.025.16.32 16 0,25 32 16 92 4 HB A
DPSV.4.20.040.20.38 20 0,4 38 20 104 4 HB A
M|o
N o
S| o
H| -
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Schnittdaten DPSV @ 4 - 20 mm
Cutting Data DPSV @ 4 - 20 mm

(phrornTpl) A

vc = m/min

40
40
40
40
40
40
40
40

140
140
130
130
130
140
130
120
120
120
130

130

0,011
0,015
0,019
0,027
0,035
0,043
0,059
0,075

vc = m/min
160
160
150
150
150
160
150
140
140
140
150

150

o~ o1 &~

10
12
16
20

°

o~ o1 &~

12
16
20

=
vc =m/min

160

160

150

150

150

160

150

140

140

140

-
fz ae

0,017 1,00
0,023 1,25
0,030 1,50
0,043 2,00
0,055 2,50
0,068 3,00
0,094 4,00
0,120 5,00

8,00
10,00
12,00
16,00
20,00
24,00
32,00
38,00
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A\ fchattréserHPC  DPX (insossip

HBahs 2 S 144

243]\3% PO s
7 ,

=
-'IGh9P— X
I2
= ..
g ) | g
P
r
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPX.4.03.025.06.11 & 0,25 11 6 57 4 HB A
DPX.4.03.050.06.13 3 0,5 1 6 57 4 HB A
DPX.4.04.050.06.13 4 0,5 13 6 57 4 HB A
DPX.4.05.050.06.13 5 0,5 13 6 57 4 HB A
DPX.4.06.050.06.13 6 0,5 13 6 57 4 HB A
DPX.4.06.100.06.13 6 1 13 6 57 4 HB A
DPX.4.08.050.08.19 8 0,5 19 8 63 4 HB A
DPX.4.08.100.08.19 8 1 19 8 63 4 HB A
DPX.4.10.050.10.22 10 0,5 22 10 72 4 HB A
DPX.4.10.100.10.22 10 1 22 10 72 4 HB A
DPX.4.10.150.10.22 10 1,9 22 10 72 4 HB A
DPX.4.12.050.12.26 12 0,5 26 12 83 4 HB A
DPX.4.12.150.12.26 12 1,5 26 12 83 4 HB A
DPX.4.16.150.16.32 16 1,5 32 16 92 4 HB A
DPX.4.16.300.16.32 16 3] 32 16 92 4 HB A
M|o
N
S| o
H| -
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Schnittdaten DPX @ 3 - 16 mm
Cutting Data DPX @ 3 - 16 mm

(phrornTpl) A

vc = m/min

30
30
4°
4°
4°
4o
4°
4o
4o
4o
4o
4o
4°
4°
4°

140
140
130
130
130
140
130
120
120
120
130

130

0,007
0,007
0,011
0,015
0,019
0,019
0,027
0,027
0,035
0,035
0,035
0,043
0,043
0,059
0,059

vc = m/min
160
160
150
150
150
160
150
140
140
140
150

150

Q
°

0 o~ O~ U1 BN W W

10
10
12
12
16
16

=
vc =m/min

160

160

150

150

150

160

150

140

140

140

-
fz ae

0,010 0,75
0,010 0,75
0,017 1,00
0,023 1,25
0,030 1,50
0,030 1,50
0,043 2,00
0,043 2,00
0,055 2,50
0,055 2,50
0,055 2,50
0,068 3,00
0,068 3,00
0,094 4,00
0,094 4,00

6,00
6,00
8,00
10,00
12,00
12,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
24,00
24,00
32,00
32,00
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A Schruppfraser DPX (pl HORN i)

Roughing End Mill

HBahs 2 S 144

Z4 5]_ \35-38° - g 7 .
7 ,

=
-40h9k— X
=t I..3 -
|2
kS IE
S

J HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, L z Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPX.4.03.025.06.A21 3 0,25 11 21 6 57 4 HB A
DPX.4.03.050.06.A21 3 0,5 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.04.050.06.A21 4 0,5 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.05.050.06.A21 5 0,5 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.06.050.06.A21 6 0,5 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.06.100.06.A21 6 1 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.06.150.06.A21 6 1,5 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.08.050.08.A28 8 0,5 19 28 8 63 4 HB A
DPX.4.08.100.08.A28 8 1 19 28 8 63 4 HB A
DPX.4.08.150.08.A28 8 1,5 19 28 8 63 4 HB A
DPX.4.10.050.10.A32 10 0,5 22 32 10 72 4 HB A
DPX.4.10.100.10.A32 10 1 22 32 10 72 4 HB A
DPX.4.10.150.10.A32 10 1,5 22 32 10 72 4 HB A
DPX.4.12.050.12.A38 12 0,5 26 38 12 83 4 HB A
DPX.4.12.150.12.A38 12 1,5 26 38 12 83 4 HB A
DPX.4.16.150.16.A44 16 1,5 32 4h 16 92 4 HB A
DPX.4.16.300.16.A44 16 3 32 Lb 16 92 4 HB A
M|o
N o
S| o
H| -
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Schnittdaten DPX @ 3 - 16 mm
Cutting Data DPX @ 3 - 16 mm

(phrornTpl) A

o

0 O o~ O~ O~ U1 A~ W w ¢

N N N
oo 0N NO OO ®

vc = m/min

30
30
4°
4°
4°
4o
4°
4o
4o
4o
4o
4o
4°
4°
4°
4o
4°

140
140
130
130
130
140
130
120
120
120
130

130

0,007
0,007
0,011
0,015
0,019
0,019
0,019
0,027
0,027
0,027
0,035
0,035
0,035
0,043
0,043
0,059
0,059

vc = m/min
160
160
150
150
150
160
150
140
140
140
150

150

\

Q

® 0 O~ O~ O U1 A W W

= =
oS NN O O O

N
o~

Q
°

0 O o~ O~ O U1 BN W W

= s s s s
o~ O NN O O O

=
vc =m/min

160

160

150

150

150

160

150

140

140

140

-
fz ae

0,010 0,75
0,010 0,75
0,017 1,00
0,023 1,25
0,030 1,50
0,030 1,50
0,030 1,50
0,043 2,00
0,043 2,00
0,043 2,00
0,055 2,50
0,055 2,50
0,055 2,50
0,068 3,00
0,068 3,00
0,094 4,00
0,094 4,00

6,00

6,00

8,00

10,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
24,00
24,00
32,00
32,00
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A Schruppfriser, mit Spanbrecher
Roughing End Mill, with chip breaker

DPSB

(ph HORN pl»)

HB ohb %
X
z4 ) \% < g Z
+| | 45 - - 0,01
=
\
1
—
-
2
i
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPSB.4.04.025.06.11 4 0,25 1 6 57 4 HB A
DPSB.4.06.025.06.13 6 0,25 13 6 57 4 HB A
DPSB.4.08.025.08.19 8 0,25 19 8 63 4 HB A
DPSB.4.10.025.10.22 10 0,25 22 10 72 4 HB A
DPSB.4.12.025.12.26 12 0,25 26 12 83 4 HB A
DPSB.4.16.025.16.32 16 0,25 32 16 92 4 HB A
DPSB.4.20.040.20.38 20 0,4 38 20 104 4 HB A
M| o
N
S| o
H| -
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Schnittdaten DPSB @ 4 - 20 mm
Cutting Data DPSB @ 4 - 20 mm

(phrornTpl) A

vc = m/min

40
40
40
40
40
40
40

130
130
120
120
120
130
120
110
110
110
120
120

0,011
0,019
0,027
0,035
0,043
0,059
0,075

vc = m/min
150
150
140
140
140
110
110
100
100
100
140
140

0,015
0,027
0,039
0,051
0,062
0,086
0,110

1,20
1,80
2,40
3,00
3,60
4,80
6,00

8,00
12,00
16,00
20,00
24,00
32,00
38,00
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A  Kordelschruppfriaser
Roughing End Mill with ripper profile DPS (ﬁh HORN I]h)

z3 j]i % A 74

+| | 45 0,01 4oh9_ . s

5 25 26
I1
L b
I?. i
) 4
o = - N o
S J s
/
/
1= HM-Sorten
bx45 Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L L d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPS.3.04.025.06.11 4 0,25 " = 6 57 3 HB A
DPS.4.05.025.06.13 5 0,25 13 = 6 57 4 HB A
DPS.4.06.025.06.13 6 0,25 13 = 6 57 4 HB A
DPS.4.06.025.06.A21 6 0,25 13 21 6 57 4 HB A
DPS.4.08.025.08.19 8 0,25 19 = 8 63 4 HB A
DPS.4.08.025.08.A27 8 0,25 19 27 8 63 4 HB A
DPS.4.10.025.10.22 10 0,25 22 = 10 72 4 HB A
DPS.4.10.025.10.A32 10 0,25 22 32 10 72 4 HB A
DPS.4.12.025.12.26 12 0,25 26 - 12 83 4 HB A
DPS.4.12.025.12.A38 12 0,25 26 38 12 83 4 HB A
DPS.5.16.025.16.32 16 0,25 32 = 16 92 5 HB A
DPS.5.16.025.16.A44 16 0,25 32 44 16 92 5 HB A
DPS.6.20.040.20.38 20 0,4 38 = 20 104 6 HB A
DPS.6.20.040.20.A54 20 0,4 38 54 20 104 6 HB A
M| o
N
S o
H -
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Schnittdaten DPS @ 4 - 20 mm A
Cutting Data DPS @ 4 - 20 mm (ﬁh HORN I]h)

7 -
vc = m/min vc = m/min

130 140

130 140

120 130

120 130

120 130

130 110

120 110

110 100

110 100

110 100

120 130

120 130

e b

d1 fZ a, a, fz a, a,
4 4e 0,011 4 4 0,013 1,60 8,00
5 4e 0,015 5 5 0,018 2,00 10,00
6 4e 0,019 6 6 0,023 2,40 12,00
6 4e 0,019 6 6 0,023 2,40 12,00
8 4° 0,027 8 8 0,034 3,20 16,00
8 4e 0,027 8 8 0,034 3,20 16,00
10 4° 0,035 10 10 0,044 4,00 20,00
10 4o 0,035 10 10 0,044 4,00 20,00
12 4o 0,043 12 12 0,054 4,80 24,00
12 4° 0,043 12 12 0,054 4,80 24,00
16 3° 0,057 16 16 0,071 6,40 32,00
16 3° 0,057 16 16 0,071 6,40 32,00
20 3° 0,072 20 20 0,089 8,00 38,00
20 3° 0,072 20 20 0,089 8,00 38,00

25



A Schaftfriser DPT (ph HoRN D)

End Mill
HA th_L \% P - % / %
Z4 EI]; 30° P 7 O|O'| oe9,
HB lZih5_L
=

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L d, L z Ausfiihrung «
Part number Type o
=
DPT.4.01.00.03.03 1 8 8 40 4 HA A
DPT.4.15.00.03.05 1,5 5 3 40 4 HA A
DPT.4.02.00.03.07 2 7 3 40 4 HA A
DPT.4.25.00.03.07 2,5 7 3 40 4 HA A
DPT.4.03.00.03.10 3 10 3 40 4 HA A
DPT.4.35.00.04.12 315 12 4 50 4 HA A
DPT.4.04.00.04.15 4 15 4 50 4 HA A
DPT.4.45.00.05.15 4,5 15 5 50 4 HA A
DPT.4.05.00.05.15 5 15 5 50 4 HA A
DPT.4.06.00.06.20 6 20 6 65 4 HB A
DPT.4.07.00.08.20 7 20 8 65 4 HB A
DPT.4.08.00.08.20 8 20 8 65 4 HB A
DPT.4.09.00.10.22 9 22 10 70 4 HB A
DPT.4.10.00.10.22 10 22 10 70 4 HB A
DPT.4.11.00.11.25 11 25 11 70 4 HA A
DPT.4.12.00.12.25 12 25 12 80 4 HB A
DPT.4.14.00.14.30 14 30 14 90 4 HA A
DPT.4.16.00.16.32 16 32 16 90 4 HB A
M| o
N o
S o
H| -
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Schnittdaten DPT@ 1 - 16 mm A
Cutting Data DPT J 1 - 16 mm (ﬁh HORN I]h)

- -
vc = m/min vc = m/min

130 140

130 140

120 130

120 130

120 130

130 110

120 110

110 100

110 100

110 100

120 130

120 130

- -

d1 fZ a, a, fz a, a,
1,0 4e 0,006 1 1 0,010 0,25 2,00
1,5 4e 0,007 2 2 0,013 0,38 3,00
2.0 4e 0,009 2 2 0,016 0,50 4,00
25 4e 0,011 3 3 0,019 0,63 5,00
3.0 4° 0,012 3 3 0,022 0,75 6,00
3.5 4e 0,014 4 4 0,024 0,88 7,00
4,0 40 0,016 4 4 0,027 1,00 8,00
45 4o 0,017 5 5 0,030 1,13 9,00
5.0 4o 0,019 5 5 0,033 1,25 10,00
6.0 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
7.0 4° 0,026 7 7 0,044 1,75 14,00
8.0 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
9.0 4o 0,032 9 9 0,055 2,25 18,00
10,0 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
11,0 4° 0,039 1 11 0,066 2,75 22,00
12,0 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
14,0 4° 0,049 14 14 0,083 3,50 28,00
16,0 4° 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
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A Torusfriser DPTR (ﬁl‘l HORN [il1)

Torus End Mill

4 /% -~ X % /
22 5]_ 30° - - 7 0,01

NI
) 8|

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPTR.2.03.03.06.12 & 0,3 12 6 50 2 HB A
DPTR.2.04.05.06.15 4 0,5 15 6 50 2 HB A
DPTR.2.05.03.06.20 5) 0,3 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.05.05.06.20 5 0,5 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.06.05.06.20 6 0,5 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.06.10.06.20 6 1 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.08.03.08.25 8 0,3 25 8 70 2 HB A
DPTR.2.08.20.08.25 8 2 25 8 70 2 HB A
DPTR.2.10.03.10.30 10 0,3 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.10.05.10.30 10 0,5 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.10.10.10.30 10 1 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.20.05.20.50 20 0,5 50 20 110 2 HB A
M|o

N

S| o
H| -

28



Schnittdaten DPTR @ 3 - 20 mm A
Cutting Data DPTR @ 3 - 20 mm (ﬁh HORN I]h)

~ -
7 - -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 140 130 160
120 140 130 160
110 130 120 150
110 130 120 150
110 130 120 150
120 110 130 130
110 110 120 130
100 100 110 120
100 100 110 120
100 100 110 120
110 120 130 140
110 120 130 140
e b
d1 fZ a, a, fZ a, a,
3 5° 0,019 3 3 0,036 0,75 6,00
4 5e 0,023 4 4 0,041 1,00 8,00
5 5° 0,026 5 5 0,047 1,25 10,00
5 5° 0,026 5 5 0,047 1,25 10,00
6 5° 0,029 6 6 0,052 1,50 12,00
6 50 0,029 6 6 0,052 1,50 12,00
8 5° 0,036 8 8 0,063 2,00 16,00
8 5o 0,036 8 8 0,063 2,00 16,00
10 5o 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
10 5o 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
10 5o 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
20 5o 0,076 20 20 0,130 5,00 40,00
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A Torusfriser DPTR (ﬁl‘l HORN [il1)

Torus End Mill
HB gh5 % 7 /
N - Z
74 —) SR L > 0.01 || 0,01

N 1
I 8|

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type n
=
DPTR.4.03.03.06.12 3 0,3 12 6 50 4 HB A
DPTR.4.04.03.06.15 4 0,3 15 6 50 4 HB A
DPTR.4.04.05.06.15 4 0,5 15 6 50 4 HB A
DPTR.4.05.03.06.20 5 0,3 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.05.05.06.20 5 0,5 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.06.03.06.20 6 0,3 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.06.05.06.20 6 0,5 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.06.10.06.20 6 1 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.08.03.08.25 8 0,3 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.05.08.25 8 0,5 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.10.08.25 8 1 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.15.08.25 8 1,5 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.20.08.25 8 2 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.10.03.10.30 10 0,3 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.05.10.30 10 0,5 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.10.10.30 10 1 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.15.10.30 10 1,5 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.20.10.30 10 2 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.12.05.12.30 12 0,5 30 12 90 4 HB A
DPTR.4.12.10.12.30 12 1 30 12 90 4 HB A
DPTR.4.12.20.12.30 12 2 30 12 90 4 HB A
DPTR.4.16.05.16.50 16 0,5 50 16 110 4 HB A
DPTR.4.16.10.16.50 16 1 50 16 110 4 HB A
DPTR.4.16.20.16.50 16 2 50 16 110 4 HB A
DPTR.4.20.05.20.50 20 0,5 50 20 110 4 HB A
DPTR.4.20.10.20.50 20 1 50 20 110 4 HB A
DPTR.4.20.20.20.50 20 2 50 20 110 4 HB A
M| o

N

S o
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Schnittdaten DPTR @ 3 - 20 mm A
Cutting Data DPTR @ 3 - 20 mm Cﬁh HORN I]h)

~
-~ P
vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 130 160
140 130 160
130 120 150
130 120 150
130 120 150
110 130 130
110 120 130
100 110 120
100 110 120
100 110 120
120 130 140
120 130 140
- )
d, f a, a, f, a, a,
3 4e 0,012 3 3 0,022 0,75 6,00
4 4e 0,016 4 4 0,027 1,00 8,00
4 4e 0,016 4 4 0,027 1,00 8,00
5 4e 0,019 5 5 0,033 1,25 10,00
5 4e 0,019 5 5 0,033 1,25 10,00
6 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
6 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
6 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
12 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
12 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
12 4e 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
16 4e 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
16 4o 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
16 4o 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
20 4o 0,069 20 20 0,116 5,00 40,00
20 4e 0,069 20 20 0,116 5,00 40,00
20 4e 0,069 20 20 0,116 5,00 40,00
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A Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DPM Cﬁh HORN I]h)

26 |F5y| |4 - N7,

NN = K

",
aQ

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L d, L z Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPM.6.06.00.06.13 6 13 6 58 6 HB A
DPM.6.08.00.08.19 8 19 8 65 6 HB A
DPM.6.10.00.10.22 10 22 10 72 6 HB A
DPM.6.12.00.12.26 12 26 12 83 6 HB A
DPM.6.16.00.16.32 16 32 16 92 6 HB A
DPM.8.20.00.20.38 20 38 20 103 8 HB A
M|o

N

S| o
H -
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Schnittdaten DPM @ 6 - 20 mm A
Cutting Data DPM @ 6 - 20 mm (ﬁh HORN I]h)

~ - ~
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 140 140 160
120 140 140 160
110 130 140 160
110 130 140 160
110 130 140 160
120 140 130 150
110 130 130 150
100 120 130 150
100 120 130 150
100 120
-
7

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

6 2° 0,010 0,60 12,00 0,018 0,06 12,00

8 20 0,015 0,80 16,00 0,035 0,08 16,00

10 20 0,021 1,00 20,00 0,053 0,10 20,00

12 20 0,027 1,20 24,00 0,070 0,12 24,00

16 20 0,038 1,60 32,00 0,104 0,16 32,00

20 2° 0,040 2,00 40,00 0,110 0,20 38,00
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A Schaftfriser DPK (ph HORN pi»)

End Mil
HA(ZJh5_L \/% o - » % /
Z2 | =3 {| = || L ||l 0,01
HB gh5
4
—7

‘—2‘1
o P N*
© . - i
Q| Q
HM-Sorten
r Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type o
=
DPK.2.010.03.03 1 0,5 3 3 40 2 HA A
DPK.2.015.03.05 1,5 0,75 5 3 40 2 HA A
DPK.2.020.03.07 2 1 7 g 40 2 HA A
DPK.2.025.03.07 2,5 1,25 7 3 40 2 HA A
DPK.2.030.03.10 3 1,5 10 3 40 2 HA A
DPK.2.035.04.12 315 1,75 12 4 50 2 HA A
DPK.2.040.04.15 4 2 15 4 50 2 HA A
DPK.2.045.05.15 4,5 2,25 15 5 50 2 HA A
DPK.2.050.05.15 5 2,5 15 S 50 2 HA A
DPK.2.060.06.20 6 3 20 6 65 2 HB A
DPK.2.080.08.20 8 4 20 8 65 2 HB A
DPK.2.100.10.22 10 5 22 10 70 2 HB A
DPK.2.120.12.25 12 6 25 12 80 2 HB A
DPK.2.160.16.32 16 8 32 16 90 2 HB A
M| o
N
S o
H -
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Schnittdaten DPK©® 1 - 16 mm A
Cutting Data DPK @ 1 - 16 mm Cﬁh HORN I]h)

~ -
7 - -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 130 140 150
120 130 140 150
110 120 130 140
110 120 130 140
110 120 130 140
120 130 140 150
110 120 130 140
100 110 120 130
100 110 120 130
100 110 120 130
110 120 130 140
110 120 130 140
e b
d1 fZ a, a, fz a, a,
1,0 5° 0,016 0,30 0,30 0,023 0,02 0,05
1,5 5° 0,019 0,45 0,45 0,027 0,02 0,08
2.0 5° 0,022 0,60 0,60 0,031 0,03 0,10
25 5o 0,025 0,75 0,75 0,034 0,04 013
3.0 5o 0,028 0,90 0,90 0,038 0,05 0.15
3.5 5o 0,031 1,05 1,05 0,042 0,05 018
40 5o 0,034 1,20 1,20 0,045 0,06 0,20
45 5o 0,037 1,35 1,35 0,049 0,07 0,23
5.0 5° 0,040 1,50 1,50 0,053 0,08 0.25
6.0 5° 0,046 1,80 1,80 0,060 0,09 0,30
8.0 5o 0,058 2,40 2,40 0,075 0.12 0,40
10,0 5o 0,070 3,00 3,00 0,090 0,15 0,50
12,0 5° 0,081 3,60 3,60 0,105 018 0,60
16,0 5° 0,105 4,80 4,80 0,134 0,24 0,80
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A

Schaftfraser DPK < I]h HORN I]I'l)
End Mill
HA ghb
Z3 4 N ~ ” X % /
:] 30° e 7 0101
HB gh5
-
+
I‘]
—i-—]
L ~
O - - O
Q [
r
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L d, L z Ausfiihrung «
Part number Type o
'_
DPK.3.015.03.05 1,5 0,75 5 3 40 3 HA A
DPK.3.020.03.07 2 1 7 3 40 3 HA A
DPK.3.025.03.07 2,5 1,25 7 3 40 3 HA A
DPK.3.030.03.10 3 1,5 10 3 40 3 HA A
DPK.3.035.04.12 3,5 1,75 12 4 50 3 HA A
DPK.3.040.04.15 4 2 15 4 50 3 HA A
DPK.3.045.05.15 4,5 2,25 15 5 50 3 HA A
DPK.3.050.05.15 5 2,5 15 5 50 3 HA A
DPK.3.060.06.20 6 8 20 6 65 3 HB A
DPK.3.080.08.20 8 4 20 8 65 3 HB A
DPK.3.100.10.22 10 5 22 10 70 8 HB A
DPK.3.120.12.25 12 6 25 12 80 3 HB A
DPK.3.140.14.30 14 7 30 14 90 3 HA A
DPK.3.160.16.32 16 8 32 16 90 3 HB A
DPK.3.200.20.38 20 10 38 20 100 3 HB A
M|o
N
S| o
H| -
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Schnittdaten DPK @ 1,5 - 20 mm A
Cutting Data DPK @ 1,5 - 20 mm Cﬁh HORN I]h)

~ -
7 - -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 130 140 150
120 130 140 150
110 120 130 140
110 120 130 140
110 120 130 140
120 130 140 150
110 120 130 140
100 110 120 130
100 110 120 130
100 110 120 130
110 120 130 140
110 120 130 140
e b
d1 fZ a, a, fz a, a,
1,5 5° 0,010 0,45 0,45 0,016 0,02 0,08
2.0 5° 0,013 0,60 0,60 0,020 0,03 0,10
25 5° 0,016 0,75 0,75 0,024 0,04 013
3.0 5o 0,019 0,90 0,90 0,027 0,05 0,15
35 5o 0,022 1,05 1,05 0,031 0,05 018
40 5o 0,024 1,20 1,20 0,035 0,06 0,20
45 5o 0,027 1,35 1,35 0,038 0,07 0.23
5.0 5o 0,030 1,50 1,50 0,042 0,08 0,25
6.0 5° 0,036 1,80 1,80 0,050 0,09 0,30
8.0 5° 0,048 2,40 2,40 0,064 012 0,40
10,0 5° 0,060 3,00 3,00 0,079 0.15 0,50
12,0 5o 0,072 3,60 3,60 0,094 0.18 0,60
14,0 5o 0,084 4,20 4,20 0,109 0,21 0,70
16,0 5o 0,095 480 4,80 0,124 0,24 0,80
20,0 5o 0,119 6,00 6,00 0,153 0,30 1,00
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A Schaftfriser DPK (ph HORN pi»)

End Mill

HAhS | % < - 2 = /

Z4 || 5r || b ||l 0,01

it 2
g o
Q

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L d, L z Ausfiihrung «
Part number Type o
=
DPK.4.010.03.03 1 0,5 8 8 40 4 HA A
DPK.4.015.03.05 1,5 0,75 5 3 40 4 HA A
DPK.4.020.03.07 2 1 7 8 40 4 HA A
DPK.4.025.03.07 2,5 1,25 7 3 40 4 HA A
DPK.4.030.03.10 3 1,5 10 3 40 4 HA A
DPK.4.035.04.12 3,5 1,75 12 4 50 4 HA A
DPK.4.040.04.15 4 2 15 4 50 4 HA A
DPK.4.050.05.15 5 2,5 15 5 50 4 HA A
DPK.4.060.06.20 6 3 20 6 65 4 HB A
DPK.4.080.08.20 8 4 20 8 65 4 HB A
DPK.4.100.10.22 10 5 22 10 70 4 HB A
DPK.4.120.12.25 12 6 25 12 80 4 HB A
DPK.4.160.16.32 16 8 32 16 90 4 HB A
DPK.4.200.20.38 20 10 38 20 100 4 HB A
M| o

N

S| o
H -
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Schnittdaten DPK©® 1 - 20 mm A
Cutting Data DPK @ 1 - 20 mm Cﬁh HORN I]h)

~ -
7 - -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 130 140 150
120 130 140 150
110 120 130 140
110 120 130 140
110 120 130 140
120 130 140 150
110 120 130 140
100 110 120 130
100 110 120 130
100 110 120 130
110 120 130 140
110 120 130 140
e b
d1 fZ a, a, fz a, a,
1,0 4e 0,002 0,30 0,30 0,007 0,02 0,05
1,5 4e 0,005 0,45 0,45 0,011 0,02 0,08
2.0 4e 0,008 0,60 0,60 0,015 0,03 0,10
25 4e 0,011 0,75 0,75 0,018 0,04 013
3.0 4° 0,014 0,90 0,90 0,022 0,05 0.15
3.5 4e 0,017 1,05 1,05 0,026 0,05 018
40 4° 0,020 1,20 1,20 0,029 0,06 0,20
5.0 4o 0,026 1,50 1,50 0,037 0,08 0.25
6.0 4o 0,032 1,80 1,80 0,044 0,09 0,30
8.0 4° 0,043 2,40 2,40 0,059 012 0,40
10,0 4o 0,055 3,00 3,00 0,074 0,15 0,50
12,0 4° 0,067 3,60 3,60 0,089 018 0,60
16,0 4o 0,091 4,80 4,80 0,118 0,24 0,80
20,0 4e 0,114 6,00 6,00 0,148 0,30 1,00
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A Fasfriser DPFF (ph HORN pl»)

Chamfer End Mill

HAoNS /' HB oh5
24 =5 4 L

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, a L L d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type o
=
DPFF.4.04.035.060 4 60° 39 3,5 4 51 4 HA A
DPFF.4.06.052.060 6 60° 52 52 6 64 4 HB A
DPFF.4.08.069.060 8 60° 6,9 6,9 8 64 4 HB A
DPFF.4.10.087.060 10 60° 8,7 8,7 10 70 4 HB A
DPFF.4.12.104.060 12 60° 10,4 10,4 12 78 4 HB A
DPFF.4.04.020.090 4 90° 2 2 4 51 4 HA A
DPFF.4.06.030.090 6 90° S 3 6 b4 4 HB A
DPFF.4.08.040.090 8 90° 4 4 8 b4 4 HB A
DPFF.4.10.050.090 10 90° 5 5 10 70 4 HB A
DPFF.4.12.060.090 12 90° 6 6 12 78 4 HB A
DPFF.4.04.011.120 4 120° 1.1 1.1 4 51 4 HA A
DPFF.4.06.017.120 6 120° 1.7 1.7 6 64 4 HB A
DPFF.4.08.023.120 8 120° 2,3 2,3 8 64 4 HB A
DPFF.4.10.028.120 10 120° 2,8 2,8 10 70 4 HB A
DPFF.4.12.034.120 12 120° 3.4 3.4 12 78 4 HB A
M| o

N

S| o
H -
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Schnittdaten DPFF @ 4 - 12 mm A
Cutting Data DPFF @ 4 - 12 mm Cﬁh HORN I]h)

~ -
7 - -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 130 140 150
120 130 140 150
110 120 130 140
110 120 130 140
110 120 130 140
120 130 140 150
110 120 130 140
100 110 120 130
100 110 120 130
100 110 120 130
110 120 130 140
110 120 130 140
rd e

d1 fZ a, a, fZ a, a,

4 0,021 1,00 1,00 0,038 0,10 0,10

6 0,026 1,50 1,50 0,062 0,09 0,30

8 0,031 2,00 2,00 0,059 0,20 0,20

10 0,036 2,50 2,50 0,089 0,15 0,50

12 0,041 3,00 3,00 0,080 0,30 0,30

4 0,021 1,00 1,00 0,049 0,06 0,20

6 0,026 1,50 1,50 0,048 0,15 015

8 0,031 2,00 2,00 0,076 0,12 0,40

10 0,036 2,50 2,50 0,069 0,25 0,25

12 0,041 3,00 3,00 0,103 0,18 0,60

4 0,021 1,00 1,00 0,038 0,10 0,10

6 0,026 1,50 1,50 0,062 0,09 0,30

8 0,031 2,00 2,00 0,059 0,20 0,20

10 0,036 2,50 2,50 0,089 0,15 0,50

12 0,041 3,00 3,00 0,080 0,30 0,30
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills (ﬁh HORN fill)

£ DSKM Schaftfraser Mikro $01-03 72 Lh4-47

End Mill Micro

E—E DSTM.2  Torusfraser Mikro @01-03 Z2 48-57

- Torus End Mill Micro

e DSTM..  Torusfraser Mikro 002-03 74 58-67

Torus End Mill Micro

m DSK Schaftfraser Vollradius 035-016 Z2 68 - 69

Ball Nose End Mill

gl 0ST2  Torusfriser ?35-016 z2 70 - 77

Torus End Mill

Eal— DST.  Torusfriser 035-016 Z4  78-85

Torus End Mill

M DSM Schaftfraser Mehrschneider @2 -0 20 76-8 86-89

End Mill multiple fluted

m DSMR Schaftfraser Mehrschneider, @2 - @ 20 Z6-8 90-97

End Mill multiple fluted

M DSHPC  Schaftfriaser HPC 2-020 Z6-8 98-99

End Mill HPC

N\ e— DSR.3 Schruppfraser @2-010 Z3 100 - 101

Roughing End Mill

DSF.3 Schruppfraser B2-016 Z3 102 - 103
Roughing End Mill

DSFT Trochoidalfraser P2-020 7 4-7 104 - 107
Trochoidal End Mill

DSH Hochvorschubfraser P2-016 Z4 108 - 109
High Feed End Mill

DSFF Fasfraser @4-0120 Z4 110 -111
Chamfer End Mill
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills (ﬁh HORN I]h)

DS

abgestimmt fur: designed for:
- hochfeste Stahle - high tensile steels
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Schaftfraser Mikro DSKM Cﬁh HORN [il1)

End Mill Micro

zZ:ﬁ%%/% %

|| 300 O|005 4297, on7,
l‘l
I%...
[ |
o % |
Q O N‘ o
Q = [S]
r -D
Q
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA "l Y2 «
Part number 3
e
DSKM.2.010.030 0,1 0,05 0,2 0,3 0,08 4 50 2 20° - A
DSKM.2.010.050 0,1 0,05 0,2 0,5 0,08 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.020.030 0,2 0,1 0,4 0,6 0,18 4 50 2 20° - A
DSKM.2.020.050 0,2 0,1 0,4 1 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.020.070 0,2 0,1 0,4 1,4 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.030.030 0,3 0,15 0,6 0,9 0,28 4 50 2 20° - A
DSKM.2.030.050 0,3 0,15 0,6 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.030.070 0,3 0,15 0,6 2,1 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.040.030 0,4 0,2 0,8 1,2 0,35 4 50 2 20° - A
DSKM.2.040.050 0,4 0,2 0,8 2 0,35 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.040.070 0,4 0,2 0,8 2,8 0,35 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.050.030 0,5 0,25 1 1,5 0,47 4 50 2 20° - A
DSKM.2.050.050 0,5 0,25 1 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.050.070 0,5 0,25 1 315 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.060.030 0,6 0,3 1,2 1,8 0,55 4 50 2 20° - A
DSKM.2.060.050 0,6 0,3 1,2 3 0,55 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.060.070 0,6 0,3 1,2 4,2 0,55 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.070.030 0,7 0,35 1,4 2,1 0,65 4 50 2 20° - A
DSKM.2.070.050 0,7 0,35 1,4 885 0,65 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.080.030 0,8 0,4 1,6 2,4 0,75 4 50 2 20° - A
DSKM.2.080.050 0,8 0,4 1,6 4 0,75 4 50 2 40° 20° A
M|o
N| -
S o
H o
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Schnittdaten DSKM 0 0,1 - 0,8 mm
Cutting Data DSKM @ 0,1 - 0,8 mm Cﬁh HORN I]h)

~ - ~ -
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 90 120

130 160 S1.2 80 110

130 160 S2.1 70 100

130 160 S2.2 60 90

130 160 S3.1 100 130

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

IBeI'
A .
ﬁ(-o /

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
0,1 50 0.3 0.3 0,3 0,3 04 | 0004 0,01 0,02 0,005 0,01 0,01
0,1 50 0,5 0,5 0,5 0,5 05 | 0003 0,01 0,02 0,005 0,01 0,01
0,2 50 0,6 0,6 0,6 0,7 08 | 0004 0,02 0,04 0,006 0,01 0,02
0,2 50 10 1,0 1,0 1,1 1,1 0,004 0,02 0,03 0,005 0,01 0,02
0,2 30 14 14 14 15 16 | 0,003 0,02 0,02 0,005 0,01 0,01
0,3 50 0,9 0,9 0,9 10 12 | 0,005 0,03 0,06 0,007 0,02 0,03
0,3 5o 15 15 15 16 17 | 0,004 0,03 0,05 0,006 0,02 0,02
0,3 30 2,1 2,1 2,2 2,3 24 | 0,004 0,03 0,03 0,006 0,02 0,02
0,4 5° 12 12 1,2 13 15 | 0,006 0,04 0,08 0,008 0,02 0,04
0.4 5° 2,0 2,0 2,0 2,1 22 | 0,005 0,04 0,06 0,007 0,02 0,03
0.4 3° 2,8 2.8 2,9 3,0 3,1 0,004 0,04 0,04 0,006 0,02 0,02
0,5 50 15 15 16 18 20 | 0,006 0,05 0,10 0,009 0,03 0,05
0,5 5o 2,5 2,5 2,6 2,7 28 | 0006 0,05 0,08 0,008 0,03 0,04
0,5 30 3,5 35 3.6 3,8 40 | 0,005 0,05 0,05 0,007 0,03 0,03
0.6 50 18 18 1.9 2,1 24 | 0007 0,06 0,12 0,010 0,03 0,06
0,6 50 3,0 3,0 3,1 3,2 34 | 0006 0,06 0,09 0,009 0,03 0,05
0,6 30 4,2 43 4k 4,6 48 | 0005 0,06 0,06 0,008 0,03 0,04
0,7 50 2,1 2,1 2,2 2,4 2,7 | 0007 0,07 0,14 0,010 0,04 0,07
0,7 50 3,5 3,5 3.6 3,7 39 | 0007 0,07 0,11 0,009 0,04 0,06
0,8 50 2,4 2,5 2,6 2,9 32 | 0008 0,08 0,16 0,011 0,04 0,08
0,8 5o 4,0 4,0 4 43 46 | 0007 0,08 0,12 0,010 0,04 0,06
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Schaftfraser Mikro DSKM Cﬁh HORN [il1)

End Mill Micro

22 |23 |2 |5 s | 4

_.Imh7|‘_

I%...
[ |
o % |
Q O N‘ o
Q = [S]
r -D
Q
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z y1 Y2 «
Part number 3
et
DSKM.2.090.030 0,9 0,45 1,8 2,7 0,85 4 50 2 20° - A
DSKM.2.090.050 0,9 0,45 1.8 4,5 0,85 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.100.030 1 0,5 2 8 0,95 4 50 2 20° - A
DSKM.2.100.050 1 0,5 2 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.100.070 1 0,5 2 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.120.030 1,2 0,6 2,4 3,6 1,15 4 50 2 20° - A
DSKM.2.120.050 1,2 0,6 2,4 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.120.070 1,2 0,6 2,4 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.150.030 1,5 0,75 3 4,5 1,45 4 50 2 20° - A
DSKM.2.150.050 1,5 0,75 3 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.150.070 1,5 0,75 8 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.200.030 2 1 4 6 1,9 4 50 2 20° - A
DSKM.2.200.050 2 1 4 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.200.070 2 1 4 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.250.030 2,5 1,25 5 7,5 2,4 4 50 2 20° - A
DSKM.2.250.050 2,5 1,25 5 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.250.070 2,5 1,25 5 17,5 2,4 4 60 2 40° 20° A
DSKM.2.300.030 3 1,5 6 9 2,9 4 50 2 20° - A
DSKM.2.300.050 3 1,5 6 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.300.070 3 1,5 6 21 2,9 4 60 2 40° 20° A
M|o
N| -
S| o
H o
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Schnittdaten DSKM 0 0,9 - 3 mm
Cutting Data DSKM @ 0,9 - 3 mm (ﬁh HORN I]h)

~ - ~ -
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 90 120

130 160 S1.2 80 110

130 160 S2.1 70 100

130 160 S2.2 60 90

130 160 S3.1 100 130

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

I3eff
N i
’('o /

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
0,9 50 2,7 2,8 2,9 3,2 35 | 0,009 0,09 0,18 0,012 0,05 0,09
0,9 50 4,5 45 46 48 5,1 0,008 0,09 0,14 0,011 0,05 0,07
1.0 50 3,0 3,1 32 3,6 4 0,009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1.0 50 5,0 5,1 5,2 5.4 57 | 0008 0,10 0,15 0,012 0,05 0,08
1.0 30 7,0 7 7,1 7,3 74 | 0,007 0,10 0,10 0,011 0,05 0,06
12 5o 3,6 3,7 3,9 43 48 | 001 0,12 0,24 0,015 0,06 0,12
12 5o 6,0 6.1 6,2 6,5 69 | 0010 0,12 0,18 0,013 0,06 0,10
12 30 8,4 8,5 8,7 9,2 98 | 0,008 0,12 0,12 0,012 0,06 0,07
15 5° 45 4,7 49 5.4 6,1 0,012 0,15 0,30 0,018 0,08 0,15
15 50 7,5 7,6 7.8 8,2 86 | 0011 0,15 0,23 0,016 0,08 0,12
15 3° 105 | 107 | 109 | 11,5 | 123 | 0010 0,15 0,15 0,014 0,08 0,09
2,0 50 6,0 6,2 6,5 7,2 8,1 0,016 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 5o 100 | 102 | 104 | 109 | 115 | 0014 0,20 0,30 0,020 0,10 0,16
2,0 30 140 | 143 | 146 | 153 | 172 | 0013 0,20 0,20 0,018 0,10 0,12
25 50 7,5 7.8 81 9 101 | 0,019 0,25 0,50 0,027 0,13 0,25
2,5 50 125 | 127 13 13,7 w0 0,017 0,25 0,38 0,024 0,13 0,20
2,5 3° 175 | 17,9 | 183 | 195 o 0,015 0,25 0,25 0,021 0,13 0,15
3,0 50 9,0 9,3 98 | 108 o 0,022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3,0 50 150 | 153 | 156 o w 0,020 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3,0 30 210 | 214 | 221 o w 0,018 0,30 0,30 0,025 0,15 0,18
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Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

HA oh5 7N /
z2 || =7 0015
T 30° 7 ' 0,005 _.|(Z'h7 e
N I, ‘
|3
_ _ _ I !
)
L
-
o

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z y1 Y2 «
Part number 3
2
DSTM.2.010.000.030 0,1 0 0,2 0,3 0,08 4 50 2 20° - A
DSTM.2.010.000.070 0,1 0 0,2 0,7 0,08 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.020.000.030 0,2 0 0,4 0,6 0,18 4 50 2 20° - A
DSTM.2.020.000.050 0,2 0 0,4 1 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.020.000.070 0,2 0 0,4 1,4 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.030.000.030 0,3 0 0,6 0,9 0,28 4 50 2 20° - A
DSTM.2.030.000.050 0,3 0 0,6 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.030.000.070 0,3 0 0,6 2,1 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.040.000.030 0,4 0 0,7 1,2 0,38 4 50 2 20° - A
DSTM.2.040.000.050 0,4 0 0,7 2 0,38 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.040.000.070 0,4 0 0,7 2,8 0,38 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.050.000.030 0,5 0 1 1,5 0,47 4 50 2 20° - A
DSTM.2.050.000.050 0,5 0 1 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.050.000.070 0,5 0 1 315 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.050.010.030 0,5 0,1 1 1,5 0,47 4 50 2 20° - A
DSTM.2.050.010.050 0,5 0,1 1 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.050.010.070 0,5 0,1 1 85 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.060.000.030 0,6 0 1,2 1,8 0,6 4 50 2 20° - A
DSTM.2.060.000.050 0,6 0 1,2 & 0,55 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.060.000.070 0,6 0 1,2 4,2 0,55 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.060.010.050 0,6 0,1 1,2 8 0,55 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.060.010.070 0,6 0,1 1,2 4,2 0,55 4 50 2 40° 20° A
M|o
N| -
S o
H o
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Schnittdaten DSTM 0 0,1 - 0,6 mm
Cutting Data DSTM & 0,1 - 0,6 mm Cﬁh HORN I]h)

~ - ~ -
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

I3eff
N i
’('o /

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
0,1 50 0.3 0.3 0,3 0,3 04 | 0004 0,01 0,02 0,005 0,01 0,01
0,1 30 0,7 0,7 0,7 0,8 09 | 0003 0,01 0,01 0,004 0,01 0,01
0,2 50 0,6 0,6 0,6 0,7 08 | 0004 0,02 0,04 0,006 0,01 0,02
0,2 50 10 1 1 1,1 1,1 0,004 0,02 0,03 0,005 0,01 0,02
0,2 30 14 14 14 15 16 | 0,003 0,02 0,02 0,005 0,01 0,01
0,3 50 0,9 0,9 0,9 11 12 | 0,005 0,03 0,06 0,007 0,02 0,03
0,3 5o 15 15 15 16 17 | 0,004 0,03 0,05 0,006 0,02 0,02
0,3 30 2,1 2,1 2,2 2,3 24 | 0,004 0,03 0,03 0,006 0,02 0,02
0,4 5° 12 12 1,2 14 15 | 0,006 0,04 0,08 0,008 0,02 0,04
0.4 5° 2,0 2 2 2,1 22 | 0,005 0,04 0,06 0,007 0,02 0,03
0.4 3° 2.8 2.8 2,9 3 3,1 0,004 0,04 0,04 0,006 0,02 0,02
0,5 50 15 15 16 18 2,1 0,006 0,05 0,10 0,009 0,03 0,05
0,5 5o 2,5 2,5 2,6 2,7 29 | 0006 0,05 0,08 0,008 0,03 0,04
0,5 30 3,5 35 3.6 3,8 7 0,005 0,05 0,05 0,007 0,03 0,03
0,5 50 15 15 16 1.8 2 0,006 0,05 0,10 0,009 0,03 0,05
0,5 50 2,5 2,5 2,6 2,7 29 | 0006 0,05 0,08 0,008 0,03 0,04
0,5 3° 3,5 3,5 3.6 38 4 0,005 0,05 0,05 0,007 0,03 0,03
0,6 50 18 18 19 2,2 25 | 0007 0,06 0,12 0,010 0,03 0,06
0,6 50 3,0 3 3,1 33 35 | 0006 0,06 0,09 0,009 0,03 0,05
0,6 30 4,2 4,2 44 4,6 49 | 0005 0,06 0,06 0,008 0,03 0,04
0,6 5o 3,0 3 3,1 33 34 | 0006 0,06 0,09 0,009 0,03 0,05
0,6 30 42 4,2 4k 46 48 | 0005 0,06 0,06 0,008 0,03 0,04
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Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z y1 Y2 «
Part number 3
et
DSTM.2.070.000.030 0,7 0 1.4 2,1 0,65 4 50 2 20° - A
DSTM.2.070.010.030 0,7 0,1 1.4 2,1 0,65 4 50 2 20° - A
DSTM.2.070.010.070 0,7 0,1 1.4 4,9 0,65 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.080.000.030 0,8 0 1,6 2,4 0,75 4 50 2 20° - A
DSTM.2.080.000.050 0,8 0 1,6 4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.080.000.070 0,8 0 1,6 56 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.080.010.070 0,8 0,1 1,6 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.090.000.030 0,9 0 1,8 2,7 0,85 4 50 2 20° - A
DSTM.2.090.000.050 0,9 0 1.8 4,5 0,85 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.090.010.070 0,9 0,1 1.8 6,3 0,85 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.100.000.030 1 0 2 8 0,95 4 50 2 20° - A
DSTM.2.100.000.050 1 0 2 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.100.000.070 1 0 2 7 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.100.010.030 1 0,1 2 3 0,95 4 50 2 20° - A
DSTM.2.100.010.050 1 0,1 2 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.100.020.030 1 0,2 2 3 0,95 4 50 2 20° - A
DSTM.2.100.020.050 1 0,2 2 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
M|o
N| -
S o
H o
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Schnittdaten DSTM 0 0,7 - 1 mm
Cutting Data DSTM @ 0,7 - 1 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

N
7

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
0,7 50 2,1 2,1 2,2 2,5 28 | 0007 0,07 0,14 0,010 0,04 0,07
0,7 50 2,1 2,1 2,2 2,5 28 | 0007 0,07 0,14 0,010 0,04 0,07
0,7 30 49 49 5,1 5,3 55 | 0006 0,07 0,07 0,008 0,04 0,04
0,8 50 2.4 2,5 2,6 2,9 33 | 0008 0,08 0,16 0,011 0,04 0,08
0,8 5o 4,0 4 42 Ap 46 | 0007 0,08 0,12 0,010 0,04 0,06
0,8 30 5,6 5,7 5,8 6,1 65 | 0006 0,08 0,08 0,009 0,04 0,05
0,8 30 5,6 5,7 5,8 6,1 65 | 0006 0,08 0,08 0,009 0,04 0,05
0,9 5° 2,7 2.8 2,9 32 36 | 0009 0,09 0,18 0,012 0,05 0,09
0,9 50 45 45 4,7 49 5,1 0,008 0,09 0,14 0,011 0,05 0,07
0,9 3° 6,3 b 6,5 6,8 72 | 0,007 0,09 0,09 0,010 0,05 0,05
1,0 5o 30 3,1 3,3 3,7 42 | 0,009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
10 50 5,0 5,1 5,2 5,5 58 | 0,008 0,10 0,15 0,012 0,05 0,08
1,0 3° 7,0 7,1 7.3 7,7 8,1 0,007 0,10 0,10 0,011 0,05 0,06
1,0 50 3,0 3,1 33 3,7 42 | 0,009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1,0 50 5,0 5,1 5,2 5,5 58 | 0,008 0,10 0,15 0,012 0,05 0,08
1,0 50 3,0 3,1 33 3,7 42 | 0009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1,0 50 5,0 5,1 5,2 5,5 58 | 0,008 0,10 0,15 0,012 0,05 0,08
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA "l Y2 «
Part number 3
=
DSTM.2.120.000.030 1,2 0 2,4 3,6 1,15 4 50 2 20° = A
DSTM.2.120.000.070 1,2 0 2,4 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.120.010.030 1,2 0,1 2,4 3,6 1,15 4 50 2 20° = A
DSTM.2.120.010.050 1,2 0,1 2,4 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.120.010.070 1,2 0,1 2,4 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.120.020.030 1,2 0,2 2,4 3,6 1,15 4 50 2 20° = A
DSTM.2.120.020.050 1,2 0,2 2,4 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.120.020.070 1,2 0,2 2,4 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.150.000.030 1,5 0 8 4,5 1,45 4 50 2 20° - A
DSTM.2.150.000.070 1,5 0 3 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.150.010.030 1,5 0,1 8 4,5 1,45 4 50 2 20° = A
DSTM.2.150.010.050 1,5 0,1 3 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.150.010.070 1,5 0,1 3 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.150.020.030 1,5 0,2 3 4,5 1,45 4 50 2 20° = A
DSTM.2.150.050.030 1,5 0,5 3 4,5 1,45 4 50 2 20° = A
DSTM.2.150.050.070 1,5 0,5 3 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
M| o
N -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSTM 01,2 - 1,5 mm
Cutting Data DSTM & 1,2 - 1,5 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

N
7

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
12 50 3,6 3,7 39 44 5,1 0,011 0,12 0,24 0,015 0,06 0,12
12 30 8,4 8,6 8,8 9,2 10 0,008 0,12 0,12 0,012 0,06 0,07
12 50 3,6 3,7 39 4k 5 0,011 0,12 0,24 0,015 0,06 0,12
12 50 6,0 6,1 6,3 6,6 69 | 0010 0,12 0,18 0,013 0,06 0,10
12 30 8.4 8,6 8,8 9,2 10 0,008 0,12 0,12 0,012 0,06 0,07
12 50 3,6 3,7 3,9 44 5 0,011 0,12 0,24 0,015 0,06 0,12
12 5o 6,0 6.1 6,2 6,6 69 | 0010 0,12 0,18 0,013 0,06 0,10
12 30 8,4 8,5 8,8 9,2 10 0,008 0,12 0,12 0,012 0,06 0,07
15 5° 45 4,7 4,9 5,5 63 | 0012 0,15 0,30 0,018 0,08 0,15
15 3° 105 | 10,7 11 11,6 | 126 | 0010 0,15 0,15 0,014 0,08 0,09
15 5o 45 4,7 49 5,5 63 | 0012 0,15 0,30 0,018 0,08 0,15
15 50 7,5 7,6 7.8 8,2 87 | 0011 0,15 0,23 0,016 0,08 0,12
15 3° 105 | 107 1 1.6 | 126 | 0010 0,15 0,15 0,014 0,08 0,09
15 50 45 4,7 49 5,5 63 | 0012 0,15 0,30 0,018 0,08 0,15
15 50 45 4.7 49 5.4 62 | 0012 0,15 0,30 0,018 0,08 0,15
1,5 3° 105 | 107 11 15 | 124 | 0010 0,15 0,15 0,014 0,08 0,09
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Torus End Mill Micro
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z "l Y2 «
Part number 3
=
DSTM.2.200.000.030 2 0 4 6 1,9 4 50 2 20° - A
DSTM.2.200.000.050 2 0 4 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.200.000.070 2 0 4 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.200.010.030 2 0,1 4 6 1,9 4 50 2 20° - A
DSTM.2.200.010.050 2 0,1 4 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.200.010.070 2 0,1 4 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.200.020.030 2 0,2 4 6 1,9 4 50 2 20° - A
DSTM.2.200.020.050 2 0,2 4 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.200.020.070 2 0,2 4 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.200.050.030 2 0,5 4 6 1,9 4 50 2 20° - A
DSTM.2.200.050.050 2 0,5 4 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.200.050.070 2 0,5 4 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.250.000.030 2,5 0 5 7,5 2,4 4 50 2 20° - A
DSTM.2.250.000.050 2,5 0 5 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.250.000.070 2,5 0 5 17,5 2,4 4 60 2 40° 20° A
DSTM.2.250.010.030 2,5 0,1 5 7,5 2,4 4 50 2 20° - A
DSTM.2.250.010.050 2,5 0,1 5 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.250.010.070 2,5 0,1 5 17,5 2,4 4 60 2 40° 20° A
DSTM.2.250.020.030 2,5 0,2 5 7,5 2,4 4 50 2 20° - A
M|o
N -
S| o
H o
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Schnittdaten DSTM 0 2 - 2,5 mm
Cutting Data DSTM G 2 - 2,5 mm (ﬁh HORN I]h)

~ - ~ -
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

I3eff
N i
’('o /

d, 0° 0,5° 10 2° 3° f a, a, f a a,
2,0 5o 6,0 6.3 6,6 7.4 85 | 0016 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 50 100 | 102 | 105 11 1.9 | 0014 0,20 0,30 0,020 0,10 0,16
2,0 3° 140 | 143 | 147 | 154 | 17.6 | 0013 0,20 0,20 0,018 0,10 0,12
2,0 50 6,0 6.3 6.6 7.4 8,5 0,016 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 50 100 | 102 | 105 11 119 | 0014 0,20 0,30 0,020 0,10 0,16
2,0 3° 140 | 143 | 147 | 154 | 17.6 | 0013 0,20 0,20 0,018 0,10 0,12
2,0 50 6,0 6.3 6.6 7.4 84 | 0016 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 50 100 | 102 | 104 11 118 | 0014 0,20 0,30 0,020 0,10 0,16
2,0 3° 140 | 143 | 147 | 154 | 175 | 0013 0,20 0,20 0,018 0,10 0,12
2,0 5° 6,0 6,2 6,6 7.3 83 | 0016 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 5° 100 | 117 11 104 | 102 | 0,014 0,20 0,30 0,020 0,10 0,16
2,0 3° 140 | 143 | 146 | 154 | 174 | 0013 0,20 0,20 0,018 0,10 0,12
25 5° 7,5 7.8 8,3 93 | 106 | 0019 0,25 0,50 0,027 0,13 0,25
25 50 125 | 128 | 131 | 138 w0 0,017 0,25 0,38 0,024 0,13 0,20
25 3° 175 | 179 | 183 | 198 w0 0,015 0,25 0,25 0,021 0,13 0,15
2,5 50 7,5 7.8 8.3 93 | 106 | 0019 0,25 0,50 0,027 0,13 0,25
2,5 50 125 | 128 | 131 | 138 o 0,017 0,25 0,38 0,024 0,13 0,20
2,5 3° 175 | 179 | 183 | 198 o 0,015 0,25 0,25 0,021 0,13 0,15
2,5 50 7,5 7.8 8,3 93 | 105 | 0019 0,25 0,50 0,027 0,13 0,25
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Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA y1 Y2 «
Part number 3
|_
DSTM.2.300.000.030 & 0 6 9 2,9 4 50 2 20° - A
DSTM.2.300.000.050 3 0 6 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.300.000.070 3 0 6 21 2,9 4 60 2 40° 20° A
DSTM.2.300.010.030 3] 0,1 [ 9 2,9 4 50 2 20° - A
DSTM.2.300.010.050 3 0,1 [ 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTM.2.300.010.070 3] 0,1 6 21 2,9 4 60 2 40° 20° A
DSTM.2.300.020.030 3] 0,2 [ 9 2,9 4 50 2 20° - A
DSTM.2.300.100.030 3 1 6 9 2,9 4 50 2 20° - A
M| o
N| -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSTM @ 3 mm
Cutting Data DSTM @ 3 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7 N
- -
vc = m/min vc =m/min vc = m/min vc =m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 $1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

N
-

d, 0° 0,5° 10 20 30 f a, a, f a, a,
3 5o 9.0 9.4 9,9 1,2 | 127 | 0022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 5o 150 | 153 | 157 = = 0,020 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3 30 210 | 215 | 223 = = 0,018 0,30 0,30 0,025 0,15 018
3 5o 9,0 9.4 9.9 12 | 127 | 0022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 5o 150 | 153 | 157 = - 0,020 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3 30 210 | 215 | 223 = = 0,018 0,30 0,30 0,025 0,15 018
3 5o 9.0 9.4 9.9 11 = 0,022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 5° 9.0 9.4 9.8 10,9 o 0,022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
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Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

VR
HAhS | \% < - /'
Z4 ||| 5 || L 0.015 | "o 005 %k

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z y1 Y2 «
Part number 3
=
DSTM.4.020.000.030 0,2 0 0,4 0,6 0,18 4 50 4 20° - A
DSTM.4.020.000.050 0,2 0 0,4 1 0,18 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.020.000.070 0,2 0 0,4 1.4 0,18 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.030.000.030 0,3 0 0,6 0,9 0,28 4 50 4 20° - A
DSTM.4.030.000.070 0,3 0 0,6 2,1 0,28 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.040.000.030 0,4 0 0,7 1,2 0,38 4 50 4 20° - A
DSTM.4.040.000.050 0,4 0 0,7 2 0,38 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.040.000.070 0,4 0 0,7 2,8 0,38 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.050.000.030 0,5 0 1 1,5 0,47 4 50 4 20° - A
DSTM.4.050.000.050 0,5 0 1 2,5 0,47 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.050.000.070 0,5 0 1 815 0,47 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.050.010.030 0,5 0,1 1 1,5 0,47 4 50 4 20° - A
DSTM.4.050.010.050 0,5 0,1 1 2,5 0,47 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.050.010.070 0,5 0,1 1 385 0,47 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.060.000.030 0,6 0 1,2 1,8 0,6 4 50 4 20° - A
DSTM.4.060.000.050 0,6 0 1,2 3 0,55 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.060.000.070 0,6 0 1,2 4,2 0,55 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.060.010.030 0,6 0,1 1,2 1,8 0,55 4 50 4 20° - A
DSTM.4.060.010.050 0,6 0,1 1,2 & 0,55 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.060.010.070 0,6 0,1 1,2 4,2 0,55 4 50 4 40° 20° A
M|o
N| -
S| o
H o
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Schnittdaten DSTM 0 0,2 - 0,6 mm
Cutting Data DSTM & 0,2 - 0,6 mm (ﬁh HORN I]h)

~ - ~ -
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

I3eff
N )
’('o /

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
0,2 4° 0,6 0,6 0,6 0,7 08 | 0004 0,02 0,04 0,006 0,01 0,02
0,2 4 1,0 1 1 11 11 0,004 0,02 0,03 0,005 0,01 0,02
0,2 30 14 14 14 15 16 | 0003 0,02 0,02 0,004 0,01 0,01
0,3 4 0,9 0,9 0,9 1,1 12 | 0,005 0,03 0,06 0,006 0,02 0,03
0,3 30 2,1 2,1 2,2 2,3 24 | 0,004 0,03 0,03 0,005 0,02 0,02
0,4 4 12 12 12 14 15 | 0,005 0,04 0,08 0,007 0,02 0,04
0,4 4 2,0 2 2 2,1 22 | 0005 0,04 0,06 0,007 0,02 0,03
0,4 30 2,8 2,8 2,9 3 3,1 0,004 0,04 0,04 0,006 0,02 0,02
0,5 4° 15 15 16 18 2,1 0,006 0,05 0,10 0,008 0,03 0,05
0,5 4° 2,5 2,5 2,6 2,7 29 | 0005 0,05 0,08 0,007 0,03 0,04
0,5 3° 35 35 3,6 3,8 4 0,005 0,05 0,05 0,007 0,03 0,03
0,5 4° 15 15 16 18 2 0,006 0,05 0,10 0,008 0,03 0,05
0,5 4 2,5 2,5 2,6 2,7 29 | 0005 0,05 0,08 0,007 0,03 0,04
0,5 30 3,5 35 3.6 3,8 7 0,005 0,05 0,05 0,007 0,03 0,03
0.6 4° 18 18 1.9 2,2 25 | 0006 0,06 0,12 0,009 0,03 0,06
0,6 4 3,0 3 3,1 3,3 35 | 0,006 0,06 0,09 0,008 0,03 0,05
0,6 3° 4,2 42 4k 46 49 | 0005 0,06 0,06 0,007 0,03 0,04
0,6 4 18 18 19 2,2 25 | 0006 0,06 0,12 0,009 0,03 0,06
0,6 4 3,0 3 3,1 33 34 | 0006 0,06 0,09 0,008 0,03 0,05
0,6 30 4,2 4,2 44 46 48 | 0005 0,06 0,06 0,007 0,03 0,04
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Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

7\
HAhS | \% < - /'
24 ||| 5F || & 0.0151 F5005 %k

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z y1 Y2 «
Part number 3
hd
DSTM.4.070.000.030 0,7 0 1.4 2,1 0,65 4 50 4 20° - A
DSTM.4.070.000.050 0,7 0 1.4 315 0,65 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.070.010.030 0,7 0,1 1.4 2,1 0,65 4 50 4 20° - A
DSTM.4.070.010.050 0,7 0,1 1.4 315 0,65 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.070.010.070 0,7 0,1 1.4 4,9 0,65 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.080.000.030 0,8 0 1,6 2,4 0,75 4 50 4 20° - A
DSTM.4.080.000.050 0,8 0 1,6 4 0,75 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.080.000.070 0,8 0 1,6 5,6 0,75 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.080.010.030 0,8 0,1 1,6 2,4 0,75 4 50 4 20° - A
DSTM.4.080.010.050 0,8 0,1 1,6 4 0,75 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.080.010.070 0,8 0,1 1,6 5,6 0,75 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.090.000.030 0,9 0 1.8 2,7 0,85 4 50 4 20° - A
DSTM.4.090.000.070 0,9 0 1,8 6,3 0,85 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.090.010.030 0,9 0,1 1,8 2,7 0,85 4 50 4 20° - A
DSTM.4.100.000.030 1 0 2 8 0,95 4 50 4 20° - A
DSTM.4.100.000.050 1 0 2 3 0,95 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.100.000.070 1 2 7 0,95 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.100.010.030 1 0,1 2 3 0,95 4 50 4 20° - A
DSTM.4.100.010.050 1 0,1 2 5 0,95 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.100.010.070 1 0,1 2 7 0,95 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.100.020.030 1 0,2 2 8 0,95 4 50 4 20° - A
DSTM.4.100.020.050 1 0,2 2 D 0,95 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.100.020.070 1 0,2 2 7 0,95 4 50 4 40° 20° A
M| o
N| -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSTM 0 0,7 - 1 mm
Cutting Data DSTM @ 0,7 - 1 mm Cﬁh HORN I]h)

~ - ~ -
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

I3eff
N i
’('o /

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
0,7 4° 2,1 2,1 2,2 2,5 28 | 0007 0,07 0,14 0,010 0,04 0,07
0,7 4 3,5 3,5 36 38 39 | 0006 0,07 0,11 0,009 0,04 0,06
0,7 4 2,1 2,1 2,2 2,5 28 | 0007 0,07 0,14 0,010 0,04 0,07
0,7 4 3,5 3,5 3.6 38 39 | 0006 0,07 0,11 0,009 0,04 0,06
0,7 30 49 4,9 5,1 5,3 55 | 0006 0,07 0,07 0,008 0,04 0,04
0,8 4 2,4 2,5 2,6 2,9 33 | 0,008 0,08 0,16 0,011 0,04 0,08
0,8 4 4,0 4 42 i 46 | 0007 0,08 0,12 0,010 0,04 0,06
0,8 30 5,6 5,7 5,8 6,1 65 | 0006 0,08 0,08 0,009 0,04 0,05
0.8 4° 2,4 2,5 26 2,9 33 | 0008 0,08 0,16 0,011 0,04 0,08
0.8 4° 4,0 4 4,2 bk 46 | 0007 0,08 0,12 0,010 0,04 0,06
0.8 3° 5,6 5,7 5,8 6,1 65 | 0006 0,08 0,08 0,009 0,04 0,05
0,9 4° 2,7 2,8 2,9 3,2 36 | 0,008 0,09 0,18 0,012 0,05 0,09
0,9 3° 6,3 6.4 6,5 6,8 72 | 0007 0,09 0,09 0,009 0,05 0,05
0,9 4 2,7 2,8 2,9 3,2 36 | 0,008 0,09 0,18 0,012 0,05 0,09
1,0 4° 3,0 3,1 33 3,7 42 | 0,009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1,0 4 5,0 5,1 5,2 5,5 58 | 0,008 0,10 0,15 0,011 0,05 0,08
10 3° 7,0 7.1 7.3 7,7 8,1 0,007 0,10 0,10 0,010 0,05 0,06
1.0 4 3,0 3,1 33 3,7 42 | 0009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1.0 4 5,0 5,1 5,2 5,5 58 | 0008 0,10 0,15 0,011 0,05 0,08
10 30 7,0 7,1 7.3 7,7 8,1 0,007 0,10 0,10 0,010 0,05 0,06
10 4 3,0 3,1 33 3,7 42 | 0009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1,0 4 5,0 5,1 5,2 5,5 58 | 0,008 0,10 0,15 0,011 0,05 0,08
1,0 3° 7,0 7,1 7.3 7,7 8,1 0,007 0,10 0,10 0,010 0,05 0,06
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Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

VR
HAhS | \% < - /'
Z4 ||| 5 || L 0.015 | "o 005 %k

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA y1 y2 «
Part number 3
=
DSTM.4.120.000.030 1,2 0 2,4 3,6 1,15 4 50 4 20° - A
DSTM.4.120.000.050 1,2 0 2,4 6 1,15 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.120.010.030 1,2 0,1 2,4 3,6 1,15 4 50 4 20° - A
DSTM.4.120.010.050 1,2 0,1 2,4 6 1,15 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.120.020.030 1,2 0,2 2,4 3,6 1,15 4 50 4 20° - A
DSTM.4.120.020.050 1,2 0,2 2,4 6 1,15 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.150.000.030 1,5 0 3 4,5 1,45 4 50 4 20° - A
DSTM.4.150.000.050 1,5 0 3 7,5 1,45 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.150.000.070 1,5 0 8 10,5 1,45 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.150.010.030 1,5 0,1 3 4,5 1,45 4 50 4 20° - A
DSTM.4.150.010.050 1,5 0,1 8 7,5 1,45 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.150.010.070 1,5 0,1 3 10,5 1,45 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.150.020.030 1,5 0,2 3 4,5 1,45 4 50 4 20° - A
DSTM.4.150.020.050 1,5 0,2 & 7,5 1,45 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.150.020.070 1,5 0,2 3 10,5 1,45 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.150.050.030 1,5 0,5 3 4,5 1,45 4 50 4 20° - A
M| o
N -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSTM 01,2 - 1,5 mm
Cutting Data DSTM & 1,2 - 1,5 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

N
7

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
12 4° 3,6 3,7 39 44 5,1 0,010 0,12 0,24 0,014 0,06 0,12
12 4 6,0 6,1 6,3 6,6 7 0,009 0,12 0,18 0,013 0,06 0,10
12 4 3,6 3,7 39 4k 5 0,010 0,12 0,24 0,014 0,06 0,12
12 4 6,0 6,1 6,3 6,6 69 | 0009 0,12 0,18 0,013 0,06 0,10
12 4 3,6 3,7 39 Ap 5 0,010 0,12 0,24 0,014 0,06 0,12
12 4 6,0 6.1 6,2 6,6 69 | 0009 0,12 0,18 0,013 0,06 0,10
15 4 45 4,7 49 5,5 63 | 0012 0,15 0,30 0,017 0,08 0,15
15 4 7,5 7,6 7.8 8,2 87 | 0,011 0,15 0,23 0,015 0,08 0,12
15 3° 105 | 10,7 11 116 | 126 | 0010 0,15 0,15 0,014 0,08 0,09
15 4° 45 4,7 4,9 5,5 63 | 0012 0,15 0,30 0,017 0,08 0,15
15 4 7,5 7,6 7.8 8,2 87 | 0011 0,15 0,23 0,015 0,08 0,12
15 3° 105 | 107 1 1.6 | 126 | 0010 0,15 0,15 0,014 0,08 0,09
15 4 45 4,7 49 5,5 63 | 0012 0,15 0,30 0,017 0,08 0,15
15 4 7,5 7,6 7,8 8,2 87 | 0011 0,15 0,23 0,015 0,08 0,12
15 3° 105 | 107 11 115 | 125 | 0,010 0,15 0,15 0,014 0,08 0,09
1,5 4° 45 47 49 5,4 62 | 0012 0,15 0,30 0,017 0,08 0,15

63



Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

VR
HAhS | \% < - /'
Z4 ||| 5 || L 0.015 | "o 005 %k

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z "l Y2 «
Part number 3
hd
DSTM.4.200.000.030 2 0 4 6 1,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.200.000.050 2 0 4 10 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.200.000.070 2 0 4 14 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.200.010.030 2 0,1 4 6 1,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.200.010.050 2 0,1 4 10 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.200.010.070 2 0,1 4 14 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.200.020.030 2 0,2 4 6 1,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.200.020.050 2 0,2 4 10 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.200.020.070 2 0,2 4 14 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.200.050.030 2 0,5 4 6 1,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.200.050.050 2 0,5 4 10 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.200.050.070 2 0,5 4 14 1,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.250.000.030 2,5 0 5 7,5 2,4 4 50 4 20° - A
DSTM.4.250.000.050 2,5 0 5 12,5 2,4 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.250.000.070 2,5 0 5 17,5 2,4 4 60 4 40° 20° A
DSTM.4.250.010.030 2,5 0,1 5 7,5 2,4 4 50 4 20° - A
DSTM.4.250.010.050 2,5 0,1 5 12,5 2,4 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.250.010.070 2,5 0,1 5 17,5 2,4 4 60 4 40° 20° A
DSTM.4.250.020.030 2,5 0,2 5 7,5 2,4 4 50 4 20° - A
DSTM.4.250.020.050 2,5 0,2 5 12,5 2,4 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.250.020.070 2,5 0,2 5 17,5 2,4 4 60 4 40° 20° A
DSTM.4.250.050.030 2,5 0,5 5 7,5 2,4 4 50 4 20° - A
DSTM.4.250.050.050 2,5 0,5 5 12,5 2,4 4 50 4 40° 20° A
M| o
N| -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSTM 0 2 - 2,5 mm
Cutting Data DSTM G 2 - 2,5 mm Cﬁh HORN I]h)

~ - ~ -
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

I3eff
N i
’('o /

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
2,0 4° 6,0 6,3 6,6 T4 85 | 0015 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 4 100 | 102 | 105 1 11,9 | 0014 0,20 0,30 0,019 0,10 0,16
2,0 30 140 | 143 | 147 | 154 | 176 | 0012 0,20 0,20 0,017 0,10 0,12
2,0 4 6,0 6,3 6,6 74 85 | 0015 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 4 100 | 102 | 105 11 11,9 | 0014 0,20 0,30 0,019 0,10 0,16
2,0 30 140 | 143 | 147 | 154 | 176 | 0012 0,20 0,20 0,017 0,10 0,12
2,0 4 6,0 6.3 6,6 74 84 | 0015 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 4 100 | 102 | 104 11 118 | 0014 0,20 0,30 0,019 0,10 0,16
2,0 3° 140 | 143 | 147 | 154 | 175 | 0012 0,20 0,20 0,017 0,10 0,12
2,0 4° 6,0 6,2 6,6 7.3 83 | 0015 0,20 0,40 0,022 0,10 0,20
2,0 4° 100 | 117 11 104 | 102 | 0014 0,20 0,30 0,019 0,10 0,16
2,0 3° 140 | 143 | 146 | 154 | 174 | 0012 0,20 0,20 0,017 0,10 0,12
2,5 4 7,5 7.8 83 93 | 106 | 0018 0,25 0,50 0,026 0,13 0,25
2,5 4 125 | 128 | 131 | 138 % 0,017 0,25 0,38 0,023 0,13 0,20
25 3° 175 | 179 | 183 | 198 w0 0,015 0,25 0,25 0,021 0,13 0,15
2,5 4 7,5 7.8 8.3 93 | 106 | 0018 0,25 0,50 0,026 0,13 0,25
2,5 4 125 | 128 | 131 | 138 o 0,017 0,25 0,38 0,023 0,13 0,20
2,5 30 175 | 179 | 183 | 198 w 0,015 0,25 0,25 0,021 0,13 0,15
2,5 4 7,5 7.8 8,3 93 | 105 | 0018 0,25 0,50 0,026 0,13 0,25
2,5 4 125 | 128 | 131 | 138 w 0,017 0,25 0,38 0,023 0,13 0,20
2,5 30 175 | 179 | 183 | 197 w 0,015 0,25 0,25 0,021 0,13 0,15
2,5 4 7,5 7.8 8,2 92 | 104 | 0018 0,25 0,50 0,026 0,13 0,25
2,5 4 125 | 127 | 131 | 137 w 0,017 0,25 0,38 0,023 0,13 0,20
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Torusfriser Mikro DSTM Cﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

7\
HArah5_L \/% ~ - / %
Z4 3; 30° 7 0,015 0,005 oh7

N ,
'
y
)
Q
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z y1 Y2 «
Part number 3
=
DSTM.4.300.000.030 3 0 6 9 2,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.300.000.050 & 0 6 15 2,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.300.000.070 3 0 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° A
DSTM.4.300.010.030 3 0,1 6 9 2,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.300.010.050 3 0,1 6 15 2,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.300.010.070 3 0,1 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° A
DSTM.4.300.020.030 3 0,2 6 9 2,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.300.020.050 3 0,2 6 15 2,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.300.020.070 8 0,2 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° A
DSTM.4.300.050.030 3 0,5 6 9 2,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.300.050.050 8 0,5 6 15 2,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.300.050.070 3 0,5 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° A
DSTM.4.300.100.030 3 1 6 9 2,9 4 50 4 20° - A
DSTM.4.300.100.050 3 1 6 15 2,9 4 50 4 40° 20° A
DSTM.4.300.100.070 8 1 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° A
M| o
N -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSTM @ 3 mm
Cutting Data DSTM @ 3 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 80 110

130 160 S1.2 70 100

130 160 S2.1 60 90

130 160 S2.2 50 80

130 160 S3.1 90 120

110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110

N
7

d, 0° 0,5° 1° 20 30 f a, a, f a, a,
3 4° 9,0 9,4 9.9 | 112 | 127 | 0022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 4 150 | 153 | 157 o w 0,019 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3 30 210 | 215 | 223 o w 0,017 0,30 0,30 0,024 0,15 0,18
3 4 9,0 9,4 9.9 | 12 | 127 | 0022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 4 150 | 153 | 157 w w 0,019 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3 30 210 | 215 | 223 w w 0,017 0,30 0,30 0,024 0,15 0,18
3 4 9,0 9.4 9.9 | 111 w 0,022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 4 150 | 153 | 157 % w 0,019 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3 3° 210 | 215 | 223 0 o 0,017 0,30 0,30 0,024 0,15 0,18
3 4° 9,0 9,4 99 | 11,1 o 0,022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 4° 150 | 153 | 157 w0 o 0,019 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3 3° 210 | 215 | 222 w w0 0,017 0,30 0,30 0,024 0,15 0,18
3 4 9,0 94 98 | 109 % 0,022 0,30 0,60 0,031 0,15 0,30
3 4 150 | 153 | 157 w % 0,019 0,30 0,45 0,028 0,15 0,24
3 3° 210 | 214 | 222 w w0 0,017 0,30 0,30 0,024 0,15 0,18
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Schaftfraser DSK Cﬁh HORN [ill)

End Mill

HAhS % 3 N Va

N N - _—
2y =x=a %07 || 0005

Bl

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Y Ausflihrung «
Part number Type 3
=
DSK.2.035.030 3,5 1,75 7 10,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DSK.2.035.050 385 1,75 7 17,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DSK.2.040.030 4 2 8 12 3,8 6 64 2 40° HA A
DSK.2.040.050 4 2 8 20 3,8 6 64 2 40° HA A
DSK.2.040.070 4 2 8 28 3,8 6 78 2 40° HA A
DSK.2.050.050 5 2,5 10 25 4,7 6 64 2 40° HA A
DSK.2.050.070 5 2,5 10 35 4,7 6 78 2 40° HA A
DSK.2.060.030 6 3 12 18 5,7 6 b4 2 - HA A
DSK.2.060.050 6 3 12 30 5,7 6 78 2 - HA A
DSK.2.060.070 6 3 12 42 5,7 6 100 2 - HA A
DSK.2.080.030 8 4 16 24 7,6 8 64 2 = HA A
DSK.2.080.050 8 4 16 40 7,6 8 100 2 = HA A
DSK.2.080.070 8 4 16 56 7,6 8 100 2 = HA A
DSK.2.100.030 10 5 20 30 9,6 10 78 2 = HA A
DSK.2.100.050 10 5 20 50 9,6 10 100 2 = HA A
DSK.2.100.070 10 5 20 70 9,6 10 120 2 = HA A
DSK.2.120.030 12 6 24 36 11,6 12 100 2 = HA A
DSK.2.120.050 12 6 24 60 11,6 12 120 2 - HA A
DSK.2.160.050 16 8 32 80 15,4 16 140 2 - HA A
M|o
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Schnittdaten DSK 0 3,5 - 16 mm
Cutting Data DSK @ 3,5 - 16 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160

140 170 130 160

140 170 120 150

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 110 140

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 100 130

140 170 S1.1 90 120

130 160 S1.2 80 110

130 160 S2.1 70 100

130 160 S2.2 60 90

130 160 S3.1 100 130

110 140 S3.2 100 130

M1.1 100 130 S3.3 80 110

M1.2 90 120 H1.1 110 140

M1.3 80 110
~ -
7

d, f, a, a, f, a, a,
35 5° 0,03 0,35 0,70 0,04 0,18 0,35
35 5° 0,03 0,35 0,70 0,04 0,18 0,35
4,0 5° 0,03 0,40 0,80 0,04 0,20 0,40
4,0 5° 0,03 0,40 0,80 0,04 0,20 0,40
4,0 5° 0,03 0,50 1,00 0,05 0,25 0,50
5,0 5° 0,03 0,50 1,00 0,05 0,25 0,50
5,0 5° 0,03 0,50 1,00 0,05 0,25 0,50
6,0 50 0,04 0,60 1,20 0,06 0,30 0,60
6,0 5° 0,04 0,60 1,20 0,06 0,30 0,60
6,0 50 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
8,0 5° 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
8,0 50 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
8,0 50 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
10,0 50 0,07 1,00 2,00 0,09 0,50 1,00
10,0 50 0,07 1,00 2,00 0,09 0,50 1,00
10,0 50 0,08 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
12,0 50 0,08 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
12,0 5o 0,08 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
16,0 50 0,10 1,60 3,20 0,15 0,80 1,60
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Torusfraser DST Cﬁh HORN [il1)

Torus End Mill

N ”

22 |3 2 || )| 0.015 | 5,005

HAhS | % = 7N /'

il L
/R

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z Y Ausflihrung «
Part number Type 3
=
DST.2.035.020.050 3,3 0,2 7 17,5 3.4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.020.070 3,5 0,2 7 24,5 3.4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.050.030 3,5 0,5 7 10,5 3.4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.050.050 3,5 0,5 7 17,5 3.4 6 b4 2 40° HA A
DST.2.035.050.070 3,5 0,5 7 24,5 3.4 6 b4 2 40° HA A
DST.2.035.100.070 3,5 1 7 24,5 3.4 6 b4 2 40° HA A
DST.2.040.020.030 4 0,2 8 12 3,8 6 b4 2 40° HA A
DST.2.040.020.050 4 0,2 8 20 3,8 6 b4 2 40° HA A
DST.2.040.020.070 4 0,2 8 28 3,8 6 78 2 40° HA A
DST.2.040.050.030 4 0,5 8 12 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.100.050 4 1 8 20 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.020.030 5 0,2 10 15 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.020.050 5 0,2 10 25 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.020.070 5 0,2 10 35 4,7 6 78 2 40° HA A
DST.2.050.050.050 5 0,5 10 25 4,7 6 b4 2 40° HA A
DST.2.050.050.070 5 0,5 10 35 4,7 6 78 2 40° HA A
DST.2.050.100.050 5 1 10 25 4,7 6 b4 2 40° HA A
DST.2.050.100.070 5 1 10 35 4,7 6 78 2 40° HA A
M| o
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Schnittdaten DST 0 3,5 -5 mm
Cutting Data DST @ 3,5 - 5 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 S1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130

M1.1 100 130 S3.3 80 110

M1.2 90 120 H1.1 110 140

M1.3 80 110

~ -
7

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

35 5° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35

35 5° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35

3,5 5° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35

35 5° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35

35 5° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35

35 5° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35

4,0 5° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

4,0 50 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

4,0 5° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

4,0 5° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

4,0 50 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

4,0 50 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

5,0 50 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50

5,0 50 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50

5,0 50 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50

5,0 50 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50

5,0 5o 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50

5,0 5o 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
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Torusfraser DST Cﬁh HORN [il1)

Torus End Mill

7\
HAhS | \% < - 3 /'
22 |3 2 || )| 00151 ['o.005

\
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8 : — 38
/ ?
il _c"’
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z Ausfiihrung «
Part number Type 3
'_
DST.2.060.020.030 6 0,2 12 18 5,7 6 64 2 HA A
DST.2.060.020.070 6 0,2 12 42 W/ 6 100 2 HA A
DST.2.060.050.050 6 0,5 12 30 57 6 78 2 HA A
DST.2.060.100.070 6 1 12 42 57 6 100 2 HA A
DST.2.060.200.030 6 2 12 18 57 6 b4 2 HA A
DST.2.060.200.070 6 2 12 42 57 [ 100 2 HA A
DST.2.080.020.070 8 0,2 16 56 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.050.030 8 0,5 16 24 7,6 8 b4 2 HA A
DST.2.080.050.050 8 0,5 16 40 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.050.070 8 0,5 16 56 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.100.070 8 1 16 56 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.200.050 8 2 16 40 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.200.070 8 2 16 56 7,6 8 100 2 HA A
M| o
N| -
S| o
H| o

72




Schnittdaten DST @ 6 - 8 mm
Cutting Data DST & 6 - 8 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 S1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130

M1.1 100 130 S3.3 80 110

M1.2 90 120 H1.1 110 140

M1.3 80 110

~ -
7

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

6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60

6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60

6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60

6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60

6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60

6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60

8 5° 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80

8 50 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80

8 5° 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80

8 5° 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80

8 5° 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80

8 50 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80

8 50 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
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Torusfraser DST Cﬁh HORN [il1)

Torus End Mill

7\
HA gh5
z2 L \% gl B | oo | -2
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z Ausfiihrung «
Part number Type 2
'_
DST.2.100.020.030 10 0,2 20 30 9,6 10 78 2 HA A
DST.2.100.020.070 10 0,2 20 70 9,6 10 120 2 HA A
DST.2.120.020.030 12 0,2 24 36 11,6 12 100 2 HA A
DST.2.120.020.070 12 0,2 24 84 11,6 12 140 2 HA A
DST.2.120.050.050 12 0,5 24 60 11,6 12 120 2 HA A
DST.2.120.200.050 12 2 24 60 11,6 12 120 2 HA A
M| o
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Schnittdaten DSTO 10 - 12 mm
Cutting Data DST @ 10 - 12 mm (ﬁh HORN [il)

N 7 N
- -
vc = m/min vc =m/min vc = m/min vc =m/min
140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 $1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110
~ -
-
d1 1‘Z a, a, fZ a, a,
10 5° 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 5° 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
12 5° 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 5° 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 5° 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 5o 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
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Torusfraser DST (ﬁh HORN [il1)

Torus End Mill

HAhS | % = 7N /'

z2 I-1|> || 0,015
+| | 30° - 7 ' 0,005
N
II
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...|2__‘
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3 — 38
/r/ L }
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¢/ =
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type 2
|_
DST.2.160.020.070 16 0,2 32 112 15,4 16 163 2 HA A
M| o
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Schnittdaten DST @ 16 mm
Cutting Data DST @ 16 mm (ph HoRN D)

N 7 N
- -
vc = m/min vc =m/min vc = m/min vc =m/min
140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 $1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110
~ -
-
d1 1‘Z a, a, fZ a, a,
16 5o 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
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Torusfraser DST Cﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
7\
HA ah5
74 =i e Tl E =
s | B 1] ¥ 01510005
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Y Ausflihrung «
Part number Type 3
'_
DST.4.035.020.030 3.5 0,2 7 10,5 3,4 6 b4 4 40° HA A
DST.4.035.020.050 345 0,2 7 17,5 3,4 6 b4 4 40° HA A
DST.4.035.020.070 35 0,2 7 24,5 3,4 6 b4 4 40° HA A
DST.4.035.050.030 3,5 0,5 7 10,5 KNA 6 b4 4 40° HA A
DST.4.035.050.050 35 0,5 7 17,5 3,4 6 b4 4 40° HA A
DST.4.035.050.070 83 0,5 7 24,5 KNA 6 b4 4 40° HA A
DST.4.035.100.030 3,56 1 7 10,5 3,4 6 b4 4 40° HA A
DST.4.035.100.070 3,5 1 7 24,5 3,4 6 b4 4 40° HA A
DST.4.040.020.030 4 0,2 8 12 3,8 6 b4 4 40° HA A
DST.4.040.020.050 4 0,2 8 20 3,8 6 b4 4 40° HA A
DST.4.040.020.070 4 0,2 8 28 3,8 6 78 4 40° HA A
DST.4.040.050.030 4 0,5 8 12 3,8 6 b4 4 40° HA A
DST.4.040.050.050 4 0,5 8 20 3,8 6 YA 4 40° HA A
DST.4.040.050.070 4 0,5 8 28 3,8 6 78 4 40° HA A
DST.4.040.100.030 4 1 8 12 3,8 6 b4 4 40° HA A
DST.4.040.100.050 4 1 8 20 3,8 6 b4 4 40° HA A
DST.4.040.100.070 4 1 8 28 3,8 6 78 4 40° HA A
M| o
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Schnittdaten DST 0 3,5 - 4 mm
Cutting Data DST & 3,5 - 4 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7 N
- -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 S1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130

M1.1 100 130 S3.3 80 110

M1.2 90 120 H1.1 110 140

M1.3 80 110

~ -
-

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

35 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35

35 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35

35 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35

35 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35

35 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 018 0,35

35 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35

35 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35

35 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35

40 4e 0,025 0,35 0,70 0,035 018 0,35

40 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

40 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

40 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

40 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

40 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

40 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

40 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
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Torusfraser DST Cﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
7\
HA ah5
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Y Ausflihrung «
Part number Type 3
'_
DST.4.050.020.030 5 0,2 10 15 4,7 6 b4 4 40° HA A
DST.4.050.020.050 5 0,2 10 25 4,7 6 b4 4 40° HA A
DST.4.050.020.070 5 0,2 10 35 4,7 6 78 4 40° HA A
DST.4.050.050.050 5 0,5 10 25 4,7 6 b4 4 40° HA A
DST.4.050.050.070 5 0,5 10 35 4,7 6 78 4 40° HA A
DST.4.050.100.030 5 1 10 15 4,7 6 b4 4 40° HA A
DST.4.050.100.050 5 1 10 25 4,7 6 b4 4 40° HA A
DST.4.050.100.070 5 1 10 35 4,7 6 78 4 40° HA A
DST.4.060.020.030 6 0,2 12 18 5,7 6 b4 4 - HA A
DST.4.060.020.050 6 0,2 12 30 5,7 6 78 4 - HA A
DST.4.060.020.070 6 0,2 12 42 5,7 6 100 4 - HA A
DST.4.060.050.030 6 0,5 12 18 5,7 6 b4 4 - HA A
DST.4.060.050.050 6 0,5 12 30 5,7 6 78 4 - HA A
DST.4.060.050.070 6 0,5 12 42 5,7 6 100 4 - HA A
DST.4.060.100.030 b 1 12 18 5,7 6 b4 4 - HA A
DST.4.060.100.050 b 1 12 30 5,7 6 78 4 - HA A
DST.4.060.200.030 6 2 12 18 5,7 6 A 4 - HA A
DST.4.060.200.050 6 2 12 30 5,7 6 78 4 - HA A
M|o
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Schnittdaten DST@ 5 - 6 mm
Cutting Data DST & 5 - 6 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 S1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110
~ -
7
d, f, a, a, f, a, a,
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
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Torusfraser DST Cﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
7\
HA ghb
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type 3
'_
DST.4.080.020.030 8 0,2 16 24 7,6 8 b4 4 HA A
DST.4.080.020.050 8 0,2 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.020.070 8 0,2 16 56 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.050.030 8 0,5 16 24 7,6 8 A 4 HA A
DST.4.080.050.050 8 0,5 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.050.070 8 0,5 16 56 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.100.030 8 1 16 24 7,6 8 b4 4 HA A
DST.4.080.100.050 8 1 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.100.070 8 1 16 56 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.200.030 8 2 16 24 7,6 8 b4 4 HA A
DST.4.080.200.050 8 2 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.100.020.030 10 0,2 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.020.070 10 0,2 20 70 9,6 10 120 4 HA A
DST.4.100.050.030 10 0,5 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.050.050 10 0,5 20 50 9,6 10 100 4 HA A
DST.4.100.050.070 10 0,5 20 70 9,6 10 120 4 HA A
DST.4.100.100.030 10 1 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.100.050 10 1 20 50 9,6 10 100 4 HA A
DST.4.100.200.030 10 2 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.200.050 10 2 20 50 9,6 10 100 4 HA A
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Schnittdaten DST® 8 - 10 mm
Cutting Data DST & 8 - 10 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 S1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130

M1.1 100 130 S3.3 80 110

M1.2 90 120 H1.1 110 140

M1.3 80 110

~ -
7

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

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
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Torusfraser DST Cﬁh HORN [il1)

Torus End Mill

7\
HA gh5
74 =i e Tl E =
s | B 1] ¥ 01510005
x| 297
1
Is
Iz
4 2
xol [ == e = e - o
Q| : =]
i
s 4 |
k=
r =]
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type 3
'_
DST.4.120.020.030 12 0,2 24 36 11,6 12 100 4 HA A
DST.4.120.020.050 12 0,2 24 60 11,6 12 120 4 HA A
DST.4.120.020.070 12 0,2 24 84 11,6 12 140 4 HA A
DST.4.120.050.030 12 0,5 24 36 11,6 12 100 4 HA A
DST.4.120.050.050 12 0,5 24 60 11,6 12 120 4 HA A
DST.4.120.050.070 12 0,5 24 84 11,6 12 140 4 HA A
DST.4.120.200.030 12 2 24 36 11,6 12 100 4 HA A
DST.4.120.200.050 12 2 24 60 11,6 12 120 4 HA A
DST.4.160.020.030 16 0,2 32 48 15,4 16 100 4 HA A
DST.4.160.020.050 16 0,2 32 80 15,4 16 140 4 HA A
DST.4.160.020.070 16 0,2 32 112 15,4 16 163 4 HA A
DST.4.160.050.030 16 0,5 32 48 15,4 16 100 4 HA A
DST.4.160.050.050 16 0,5 32 80 15,4 16 140 4 HA A
DST.4.160.100.050 16 1 32 80 15,4 16 140 4 HA A
DST.4.160.200.030 16 2 32 48 15,4 16 100 4 HA A
M| o
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Schnittdaten DST® 12 - 16 mm
Cutting Data DST & 12 - 16 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 130 160
140 170 130 160
140 170 120 150
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 110 140
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 100 130
140 170 S1.1 90 120
130 160 S1.2 80 110
130 160 S2.1 70 100
130 160 S2.2 60 90
130 160 S3.1 100 130
110 140 S3.2 100 130
M1.1 100 130 S3.3 80 110
M1.2 90 120 H1.1 110 140
M1.3 80 110
~ -
7
d, f, a, a, f, a, a,
12 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSM Cﬁh HORN I]h)

z6:r% g B2

T 45° 7~ 0,005 _.|¢g7|._

od,
Z
el
od,

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L d, L z Y «
Part number 3
=
DSM.6.020.20 2 4 6 57 6 40° A
DSM.6.020.30 2 6 6 57 6 40° A
DSM.6.020.40 2 8 6 57 6 40° A
DSM.6.030.20 3 6 6 57 6 40° A
DSM.6.030.30 3 9 6 57 6 40° A
DSM.6.030.40 3 12 6 57 6 40° A
DSM.6.040.20 4 8 6 57 6 40° A
DSM.6.040.30 4 12 6 57 6 40° A
DSM.6.040.40 4 16 6 57 6 40° A
DSM.6.050.20 5 10 6 57 6 40° A
DSM.6.050.30 5 15 6 57 6 40° A
DSM.6.050.40 5 20 6 57 6 40° A
DSM.6.060.20 6 12 6 50 6 - A
DSM.6.060.30 6 18 6 57 6 - A
DSM.6.060.40 6 24 6 b4 6 - A
M| o
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Schnittdaten DSM @ 2 - 6 mm
Cutting Data DSM @ 2 - 6 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3

o

o~ O~ O~ O O O & B~ B W W W N NN

vc = m/min

20
20
20
20
20
2°
2°
2°
2°
20
20
20
2°
20
2°

130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
120
120
120
120
100
90

80

70

0,007
0,007
0,007
0,011
0,011
0,011
0,015
0,015
0,008
0,012
0,012
0,012
0,016
0,016
0,016

0,20
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60

S1.1
S1.2
s2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1

4,00
4,00
4,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00

vc = m/min
120
120
110
100
100
100
90
90
90
80
70
60
50
90
80
70
90
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSM Cﬁh HORN I]h)

HAth_L ¢ % /
z/ || 28 | % TG 7

md1
'/
od]
_|#9;

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L d, L z «
Part number 3
=
DSM.7.080.20 8 16 8 54 7 A
DSM.7.080.30 8 24 8 64 7 A
DSM.7.080.40 8 32 8 78 7 A
DSM.7.100.20 10 20 10 60 7 A
DSM.7.100.30 10 30 10 70 7 A
DSM.7.100.40 10 40 10 89 7 A
DSM.7.120.20 12 24 12 78 7 A
DSM.7.120.30 12 36 12 83 7 A
DSM.7.120.40 12 48 12 100 7 A
DSM.8.160.20 16 32 16 89 8 A
DSM.8.160.30 16 48 16 100 8 A
DSM.8.160.40 16 64 16 120 8 A
DSM.8.200.20 20 40 20 102 8 A
DSM.8.200.30 20 60 20 125 8 A
DSM.8.200.40 20 80 20 150 8 A
M| o
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Schnittdaten DSM @ 8 - 20 mm
Cutting Data DSM @ 8 - 20 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3

vc = m/min

20
20
20
20
20
2°
2°
2°
2°
20
20
20
2°
2°
2°

130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
120
120
120
120
100
90

80

70

0,019
0,019
0,019
0,027
0,027
0,027
0,035
0,035
0,035
0,047
0,047
0,047
0,062
0,062
0,062

0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
2,00
2,00
2,00

S1.1
S1.2
s2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1

16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
24,00
24,00
24,00
32,00
32,00
32,00
40,00
40,00
40,00

vc = m/min
120
120
110
100
100
100
90
90
90
80
70
60
50
90
80
70
90
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSMR Cﬁh HORN I]h)

z6:r% g B2

T 45° 7~ 0,005 ..|¢g7|._ N

gd'lh5
i

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L d, L z Y «
Part number 3
=
DSMR.6.020.020.20 2 0,2 4 6 57 6 40° A
DSMR.6.020.020.30 2 0,2 6 6 57 6 40° A
DSMR.6.020.020.40 2 0,2 8 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.020.20 3 0,2 6 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.020.30 3 0,2 9 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.050.30 3 0,5 9 6 57/ 6 40° A
DSMR.6.040.020.20 4 0,2 8 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.020.30 4 0,2 12 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.020.40 4 0,2 16 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.050.20 4 0,5 8 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.050.40 4 0,5 16 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.020.20 B 0,2 10 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.020.40 5 0,2 20 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.050.20 5 0,5 10 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.050.40 5 0,5 20 6 57 6 40° A
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Schnittdaten DSMR @ 2 - 5 mm
Cutting Data DSM @ 2 - 5 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3

o

ol o1 01 O & N A BN B WO W w NN NN

vc = m/min

3°
3°
30
30
30
3°
3°
3°
3°
30
3°
3°
3°
3°
30

130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
120
120
120
120
100
90

80

70

0,000
0,000
0,000
0,004
0,004
0,004
0,008
0,008
0,008
0,008
0,008
0,012
0,012
0,012
0,012

0,20
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50

S1.1
S1.2
s2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1

4,00
4,00
4,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00

vc = m/min
120
120
110
100
100
100
90
90
90
80
70
60
50
90
80
70
90
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSMR Cﬁh HORN I]h)

z6 273%/ g goﬁm%

r

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L d, L z «
Part number 3
=
DSMR.6.060.020.20 6 0,2 12 6 50 6 A
DSMR.6.060.020.30 6 0,2 18 6 57 6 A
DSMR.6.060.020.40 6 0,2 24 6 b4 6 A
DSMR.6.060.050.30 6 0,5 18 6 57 6 A
DSMR.6.060.050.40 6 0,5 24 6 b4 6 A
DSMR.6.060.100.30 6 1 18 6 57 6 A
DSMR.6.060.100.40 6 1 24 6 b4 6 A
DSMR.7.080.020.20 8 0,2 16 8 54 7 A
DSMR.7.080.020.30 8 0,2 24 8 b4 7 A
DSMR.7.080.020.40 8 0,2 32 8 78 7 A
DSMR.7.080.050.20 8 0,5 16 8 54 7 A
DSMR.7.080.050.30 8 0,5 24 8 64 7 A
DSMR.7.080.050.40 8 0,5 32 8 78 7 A
DSMR.7.080.100.20 8 1 16 8 54 7 A
M| o
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Schnittdaten DSMR @ 6 - 8 mm
Cutting Data DSMR @ 6 - 8 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3

o

O 0O O O W 0 0 O~ O~ O~ O~ O~ O~

vc = m/min

3°
3°
30
30
30
3°
3°
3°
3°
30
3°
3°
3°

130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
120
120
120
120
100
90

80

70

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019

0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80

S1.1
S1.2
s2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1

12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00

vc = m/min
120
120
110
100
100
100
90
90
90
80
70
60
50
90
80
70
90
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSMR Cﬁh HORN I]h)

z7 :]L % g M7

T 45° 7~ 0,005 ..|¢g7|._ N

r

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, d, L VA «
Part number 3
=
DSMR.7.100.020.20 10 0,2 20 10 60 7 A
DSMR.7.100.020.40 10 0,2 40 10 89 7 A
DSMR.7.100.050.20 10 0,5 20 10 60 7 A
DSMR.7.100.050.30 10 0,5 30 10 70 7 A
DSMR.7.100.050.40 10 0,5 40 10 89 7 A
DSMR.7.100.100.20 10 1 20 10 60 7 A
DSMR.7.120.020.20 12 0,2 24 12 70 7 A
DSMR.7.120.020.30 12 0,2 36 12 83 7 A
DSMR.7.120.020.40 12 0,2 48 12 100 7 A
DSMR.7.120.050.20 12 0,5 24 12 70 7 A
DSMR.7.120.050.30 12 0,5 36 12 83 7 A
DSMR.7.120.050.40 12 0,5 48 12 100 7 A
DSMR.7.120.100.20 12 1 24 12 70 7 A
DSMR.7.120.100.40 12 1 48 12 100 7 A
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Schnittdaten DSMR @ 10 - 12 mm
Cutting Data DSMR @ 10 - 12 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3

10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12

vc = m/min

3°
3°
30
30
30
3°
3°
3°
3°
30
3°
3°
3°
3°

130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
120
120
120
120
100
90

80

70

0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20

S1.1
S1.2
s2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1

20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
24,00
36,00
48,00
24,00
36,00
48,00
24,00
48,00

vc = m/min
120
120
110
100
100
100
90
90
90
80
70
60
50
90
80
70
90
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSMR Cﬁh HORN I]h)

HAﬂhS_L A % /
z8 |, \% - 0,005 %

297, N

r

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, d, L VA «
Part number 3
=
DSMR.8.160.020.30 16 0,2 48 16 100 8 A
DSMR.8.160.020.40 16 0,2 64 16 120 8 A
DSMR.8.160.050.20 16 0,5 32 16 89 8 A
DSMR.8.160.050.30 16 0,5 48 16 100 8 A
DSMR.8.160.100.30 16 1 48 16 100 8 A
DSMR.8.160.100.40 16 1 b4 16 120 8 A
DSMR.8.200.020.20 20 0,2 40 20 102 8 A
DSMR.8.200.020.30 20 0,2 60 20 125 8 A
DSMR.8.200.050.20 20 0,5 40 20 102 8 A
DSMR.8.200.050.30 20 0,5 60 20 125 8 A
DSMR.8.200.100.20 20 1 40 20 102 8 A
DSMR.8.200.100.30 20 1 60 20 125 8 A
DSMR.8.200.100.40 20 1 80 20 150 8 A
M|o
N| -
S| o
H| o

96



Schnittdaten DSMR @ 16 - 20 mm
Cutting Data DSMR @ 16 - 20 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3

16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20

vc = m/min

3°
3°
30
30
30
3°
3°
3°
3°
30
30
30
3°

130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
120
120
120
120
100
90
80
70

0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062

1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

S1.1
S1.2
s2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1

48,00
64,00
32,00
48,00
48,00
64,00
40,00
60,00
40,00
60,00
40,00
60,00
80,00

vc = m/min
120
120
110
100
100
100
90
90
90
80
70
60
50
90
80
70
90
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Schaftfraser HPC DSHPC (ﬁh HORN [il1)

End Mill HPC

HA rah5_L \% < - » % /
Z4 :]_ ''''' | | 36-40° -~ 7 0,01
=
\

1]
- o
Q IS
i

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b 5 d, L z Y o
Part number )
L
DSHPC.4.020.008.25 2 0,07 5 6 50 4 40° A
DSHPC.4.030.010.23 3 0,1 6 50 4 40° A
DSHPC.4.040.010.22 4 0,1 9 6 50 4 40° A
DSHPC.4.050.010.22 5 0,1 1" 6 54 4 40° A
DSHPC.4.060.015.21 6 0,15 13 6 54 4 - A
DSHPC.4.080.015.21 8 0,15 17 8 63 4 - A
DSHPC.4.100.020.21 10 0,2 21 10 66 4 - A
DSHPC.4.120.030.21 12 0,3 26 12 83 4 - A
DSHPC.4.160.050.21 16 0,5 34 16 92 4 - A
DSHPC.4.200.050.21 20 0,5 42 20 104 4 - A
M| e
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Schnittdaten DSHPC @ 2 - 20 mm
Cutting Data DSHPC @ 2 - 20 mm (ﬁh HORN I]h)

vc =m/min | ve =m/min | vc = m/min vc = m/min
130 160 180 130 160 170
130 160 180 130 160 170
130 160 180 120 150 160
130 160 180 110 140 150
130 160 180 110 140 150
130 160 180 110 140 150
130 160 180 100 130 140
130 160 180 100 130 140
130 160 180 100 130 140
130 160 180
120 150 170
120 150 170
120 150 170
120 150 170
100 130 140
M1.1 90 120 130
M1.2 80 110 120
M1.3 70 100 110
s - =
d, L fz ae ap fz ae ap fz ae ap
2 5 3° 0,010 2 2 0,013 0,50 4 0,019 0,26 5
3 7 3° 0,016 3 3 0,022 0,75 6 0,03 0,39 7
4 9 3 0,022 4 4 0,030 1,00 8 0,041 0,52 9
5 X 4° 0,029 5 5 0,038 1,25 10 0,053 0,65 "
6 13 4° 0,035 6 6 0,047 1,50 12 0,065 0,78 13
8 17 bE 0,047 8 8 0,063 2,00 16 0,088 1,04 17
10 21 5° 0,060 10 10 0,080 2,50 20 0,111 1,30 21
12 26 5° 0,070 12 12 0,093 3,00 24 0,129 1,56 26
16 34 5° 0,095 16 16 0,126 4,00 32 0,175 2,08 34
20 42 5° 0,120 20 20 0,160 5,00 40 0,222 2,60 42
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Schruppfraser DSR (ph HORN pi»)

Roughing End Mill

233L% g @ 2| 4

|| 45 7 7 0,01 Lon9,

3 -l } _ )
K [ !
o N
/ o o
/ [ =]
r
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA «
Part number 3
'_
DSR.3.020.38.03 2 0,2 8 10,5 1.9 3 38 3 A
DSR.3.030.38.03 3 0,2 4 10,5 2,9 3 38 3 A
DSR.3.040.50.06 4 0,2 5 12,5 3,8 6 50 3 A
DSR.3.050.50.06 5 0,2 6 14,5 4,7 6 50 3 A
DSR.3.050.63.06 5 0,2 6 14,5 4,7 6 63 3 A
DSR.3.060.63.06 6 0,3 7 16,5 5,6 6 63 3 A
DSR.3.080.63.08 8 0,5 9 20,5 7,4 8 63 3 A
DSR.3.100.69.10 10 0,5 12 25,5 9,4 10 69 3 A
M| o
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Schnittdaten DSR@® 2 - 10 mm
Cutting Data DSR @ 2 - 10 mm (ﬁh HORN I“D

e e e e
vc = m/min vc =m/min vc = m/min vc =m/min
120 140 120 140
120 140 120 140
120 140 110 130
120 140 100 120
120 140 100 120
120 140 100 120
120 140 90 110
120 140 90 110
120 140 90 110
120 140
110 130
110 130
110 130
110 130
80 100
90 120
d e

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

2 5o 0,007 2 2 0,014 0,50 2,00

3 5° 0,011 3 3 0,022 0,75 3,00

4 5° 0,015 4 4 0,030 1,00 4,00

5 5° 0,019 5 5 0,038 1,25 5,00

5 5° 0,019 5 5 0,038 1,25 5,00

6 5o 0,023 6 6 0,046 1,50 6,00

8 5° 0,031 8 8 0,062 2,00 8,00

10 5° 0,039 10 10 0,078 2,50 10,00
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Schruppfraser DSF (ph HORN pi»)

Roughing End Mill

z3:ﬁ%, g @ 2| 4

T 45° g 0 ) 0 1 - eh? [
I'I
! 1
a=1 - - = <
(=] I, 2 |
)
Fd
bx45°
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L d, L VA «
Part number 3
|_
DSF.3.020.38.03 2 0,1 8 8 38 3 A
DSF.3.030.38.03 3 0,1 10 3 38 3 A
DSF.3.040.50.04 4 0,1 12 4 50 3 A
DSF.3.050.50.05 5 0,15 14 5 50 3 A
DSF.3.060.63.06 6 0,15 16 6 63 3] A
DSF.3.080.63.08 8 0,2 20 8 63 3 A
DSF.3.100.69.10 10 0,2 22 10 69 3 A
DSF.3.120.77.12 12 0,25 25 12 77 3 A
DSF.3.160.88.16 16 - 89 16 88 3 A
M| o
N| -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSF @2 - 16 mm
Cutting Data DSF @ 2 - 16 mm (ﬁh HORN I“D

e e e e
vc = m/min vc =m/min vc = m/min vc =m/min
120 140 120 140
120 140 120 140
120 140 110 130
120 140 100 120
120 140 100 120
120 140 100 120
120 140 90 110
120 140 90 110
120 140 90 110
120 140
110 130
110 130
110 130
110 130
80 100
d e

d1 1‘Z a, a, fZ a, a,

2 50 0,008 2 2 0,016 0,50 4,00

3 5° 0,012 3 3 0,024 0,75 6,00

4 5° 0,016 4 4 0,032 1,00 8,00

5 5° 0,020 5 5 0,040 1,25 10,00

6 5° 0,024 6 6 0,048 1,50 12,00

8 5o 0,032 8 8 0,064 2,00 16,00

10 5° 0,040 10 10 0,080 2,50 20,00

12 5o 0,048 12 12 0,096 3,00 24,00

16 5o 0,064 16 16 0,128 4,00 32,00
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Trochoidalfraser DSFT Cﬁh HORN [il1)

Trochoidal End Mill

74 || 25 = —) % o | B Oﬁ %

+ +| | 36-40°

/f ——1
/
bx45°

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L d, L z y Ausfihrung «
Part number Type 3
=
DSFT.4.020.010.20 2 0,1 9 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.020.010.30 2 0,1 7 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.020.010.40 2 0,1 9 6 54 4 40° HA A
DSFT.4.030.010.20 3 0,1 7 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.030.010.30 & 0,1 10 6 54 4 40° HA A
DSFT.4.030.010.40 3 0,1 13 6 57 4 40° HA A
DSFT.4.040.010.20 4 0,1 9 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.040.010.30 4 0,1 13 6 57 4 40° HA A
DSFT.4.040.010.40 4 0,1 17 6 60 4 40° HA A
DSFT.4.050.010.20 5 0,1 1" 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.050.010.30 5 0,1 16 6 57 4 40° HA A
DSFT.4.050.010.40 5 0,1 21 6 64 4 40° HA A
DSFT.5.060.010.20 6 0,1 13 6 57 5 = HA A
DSFT.5.060.010.30 6 0,1 19 6 b4 5 = HA A
DSFT.5.060.010.40 6 0,1 25 6 b4 5 = HA A
DSFT.5.080.015.20 8 0,15 17 8 57 5 = HA A
DSFT.5.080.015.30 8 0,15 25 8 b4 5 - HA A
DSFT.5.080.015.40 8 0,15 33 8 72 5 - HA A
DSFT.5.100.020.20 10 0,2 21 10 b4 5 - HA A
DSFT.5.100.020.20B 10 0,2 21 10 64 9 - HB A
DSFT.5.100.020.30 10 0,2 31 10 78 5 = HA A
DSFT.5.100.020.30B 10 0,2 31 10 78 9 = HB A
DSFT.5.100.020.40 10 0,2 41 10 89 5 = HA A
DSFT.5.100.020.40B 10 0,2 41 10 89 5 = HB A
M| o
N| -
S o
H| o
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Schnittdaten DSFT0 2 - 10 mm
Cutting Data DSF @ 2 - 10 mm (ﬁh HORN I]h)

& = - =
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

160 180 160 170
160 180 160 170
160 180 150 160
160 180 140 150
160 180 140 150
160 180 140 150
160 180 130 140
160 180 130 140
160 180 130 140
160 180
150 170
150 170
150 170
150 170
130 140

M1.1 120 130

M1.2 110 120

M1.3 100 110

s =

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

2 3° 0,017 0,40 4,0 0,030 0,20 4,0

2 3° 0,016 0,36 6,0 0,029 0,18 6,0

2 3° 0,015 0,32 8,0 0,027 0,16 8.0

3 3° 0,029 0,60 6.0 0,048 0,30 6,0

3 3° 0,028 0,54 9,0 0,045 0,27 9,0

3 3° 0,026 0,48 12,0 0,043 0,24 12,0

4 3° 0,042 0,80 8,0 0,065 0,40 8,0

4 3° 0,040 0,72 12,0 0,062 0,36 12,0

4 3° 0,037 0,64 16,0 0,059 0,32 16,0

5 3° 0,054 1,00 10,0 0,083 0,50 10,0

5 3° 0,051 0,90 15,0 0,079 0,45 15,0

5 3° 0,048 0,80 20,0 0,074 0,40 20,0

6 3° 0,062 1,20 12,0 0,094 0,60 12,0

6 3° 0,059 1,08 18,0 0,089 0,54 18,0

6 3° 0,055 0,96 24,0 0,084 0,48 24,0

8 3° 0,087 1,60 16,0 0,129 0,80 16,0

8 3° 0,082 1,44 24,0 0,122 0,72 24,0

8 3° 0,078 1,28 32,0 0,115 0,64 32,0

10 3° 0,112 2,00 20,0 0,164 1,00 20,0

10 3° 0,106 1,80 30,0 0,156 0,90 30,0

10 3° 0,100 1,60 40,0 0,147 0,80 40,0

10 3° 0,112 2,00 20,0 0,164 1,00 20,0

10 3° 0,106 1,80 30,0 0,156 0,90 30,0

10 3° 0,100 1,60 40,0 0,147 0,80 40,0
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Trochoidalfraser DSFT Cﬁh HORN [il1)

Trochoidal End Mill

o /!
z6 || z5 || z7 % %
36-40° s 0,01 88, X
HB gh5 HA ghb5
_dtﬂl _‘D_L
T T
|1
|_2_ __‘
I\ S
] / =]
bx45°
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L, d, L VA Ausfiihrung «
Part number Type 3
|_
DSFT.6.120.020.20 12 0,2 26 12 78 6 HA A
DSFT.6.120.020.20B 12 0,2 26 12 78 6 HB A
DSFT.6.120.020.30 12 0,2 38 12 100 6 HA A
DSFT.6.120.020.30B 12 0,2 38 12 100 6 HB A
DSFT.5.120.020.40 12 0,2 50 12 110 5 HA A
DSFT.5.120.020.40B 12 0,2 50 12 110 5 HB A
DSFT.6.160.030.20 16 0,3 34 16 100 6 HA A
DSFT.6.160.030.20B 16 0,3 34 16 100 6 HB A
DSFT.6.160.030.30 16 0,3 50 16 120 6 HA A
DSFT.6.160.030.30B 16 0,3 50 16 120 6 HB A
DSFT.5.160.030.40 16 0,3 66 16 130 3 HA A
DSFT.5.160.030.40B 16 0,3 66 16 130 3 HB A
DSFT.7.200.040.20 20 0,4 42 20 100 7 HA A
DSFT.7.200.040.20B 20 0,4 42 20 100 7 HB A
DSFT.7.200.040.30 20 0,4 62 20 120 7 HA A
DSFT.7.200.040.30B 20 0,4 62 20 120 7 HB A
DSFT.5.200.040.40 20 0,4 82 20 140 g HA A
DSFT.5.200.040.40B 20 0,4 82 20 140 3 HB A
M| o
N| -
S o
H o
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Schnittdaten DSFT® 12 - 20 mm
Cutting Data DSF & 12 - 20 mm (ﬁh HORN I]h)

» = - =
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

160 180 160 170
160 180 160 170
160 180 150 160
160 180 140 150
160 180 140 150
160 180 140 150
160 180 130 140
160 180 130 140
160 180 130 140
160 180
150 170
150 170
150 170
150 170
130 140

M1.1 120 130

M1.2 110 120

M1.3 100 110

s =

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

12 3° 0,133 2,40 24,0 0,195 1,20 24,0

12 3° 0,127 2,16 36,0 0,185 1,08 36,0

12 3° 0,119 1,92 48,0 0,174 0,96 48,0

12 3° 0,133 2,40 24,0 0,195 1,20 24,0

12 3° 0,127 2,16 36,0 0,185 1,08 36,0

12 3° 0,119 1,92 48,0 0,174 0,96 48,0

16 3° 0,183 3,20 32,0 0,265 1,60 32,0

16 3° 0,174 2,88 48,0 0,252 1,44 48,0

16 3° 0,164 2,56 64,0 0,237 1,28 64,0

16 3° 0,183 3,20 32,0 0,265 1,60 32,0

16 3° 0,174 2,88 48,0 0,252 1,44 48,0

16 3° 0,164 2,56 64,0 0,237 1,28 64,0

20 3° 0,231 4,00 40,0 0,332 2,00 40,0

20 3° 0,219 3,60 60,0 0,315 1,80 60,0

20 3° 0,206 3,20 80,0 0,297 1,60 80,0

20 3° 0,231 4,00 40,0 0,332 2,00 40,0

20 3° 0,219 3,60 60,0 0,315 1,80 60,0

20 3° 0,206 3,20 80,0 0,297 1,60 80,0
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Hochvorschubfriser DSH Cﬁh HORN [ill)

High Feed Mill
HA(ZJh5_L \/% Pu o - » % %
Z4 - I];_ 30° / Lon9,

ap.‘lﬁk -‘

2:‘—

od,
od_

od,

theo

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, M iheo L d, d, L z Ausfiihrung a, «
Part number Type 3
=
DSH.4.020.035.020 2 0,35 4 1,8 6 50 4 HA 0,2 A
DSH.4.020.035.030 2 0,35 6 1,8 6 50 4 HA 0,2 A
DSH.4.030.050.020 3 0,5 6 2,7 6 50 4 HA 0,3 A
DSH.4.030.050.030 3 0,5 9 2,7 6 50 4 HA 0,3 A
DSH.4.040.070.020 4 0,7 8 3,6 6 50 4 HA 0,35 A
DSH.4.040.070.030 4 0,7 12 3,6 6 57 4 HA 0,35 A
DSH.4.050.080.020 5 0,8 10 4,5 6 50 4 HA 0,38 A
DSH.4.060.080.020 6 0,8 12 5,4 6 50 4 HA 0,4 A
DSH.4.060.080.030 6 0,8 18 5,4 6 b4 4 HA 0,4 A
DSH.4.080.140.020 8 1,4 16 7,2 8 60 4 HA 0,5 A
DSH.4.080.140.030 8 1,4 24 7,2 8 63 4 HA 0,5 A
DSH.4.100.200.020 10 2 20 9 10 70 4 HA 0,7 A
DSH.4.100.200.030 10 2 30 9 10 78 4 HA 0,7 A
DSH.4.120.210.020 12 2,1 24 10,8 12 78 4 HA 0,8 A
DSH.4.120.210.030 12 2,1 36 10,8 12 89 4 HA 0,8 A
DSH.4.160.280.020 16 2,8 32 = 16 89 4 HA 1 A
DSH.4.160.280.030 16 2,8 48 = 16 100 4 HA 1 A
M|o
N -
S o
H o
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Schnittdaten DSH@ 2 - 16 mm
Cutting Data DSH @ 2 - 16 mm (ﬁh HORN I]h)

~ 7 ~ 7
s -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

170 200 160 180
170 200 160 180
160 190 150 170
160 190 140 160
160 190 140 160
160 190 140 160
160 190 130 150
160 190 130 150
160 190 130 150
160 190 S1.1 90 110
150 180 S1.2 80 100
150 180 S2.1 60 80
150 180 S2.2 50 70
150 180 S3.1 80 100
130 150 S3.2 80 100

M1.1 120 140 S3.3 80 100

M1.2 110 130

M1.3 100 120

N
7

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

2 3° 0,070 2 0,15 0,081 1,50 0,17

2 3° 0,070 2 0,14 0,081 1,50 0,15

3 3° 0,110 3 0,20 0,128 2,25 0,23

3 3° 0,110 3 0,20 0,128 2,25 0,23

4 3° 0,150 4 0,24 0,174 3,00 0,27

4 3° 0,150 4 0,24 0,174 3,00 0,27

5 3° 0,190 5 0,26 0,220 3,75 0,29

6 3° 0,230 6 0,27 0,266 4,50 0,31

6 3° 0,230 6 0,27 0,266 4,50 0,31

8 3° 0,310 8 0,34 0,359 6,00 0,38

8 3° 0,310 8 0,34 0,359 6,00 0,38

10 3° 0,390 10 0,47 0,451 7,50 0,54

10 3° 0,390 10 0,47 0,451 7,50 0,54

12 3° 0,470 12 0,54 0,543 9,00 0,61

12 3° 0,470 12 0,54 0,543 9,00 0,61

16 3° 0,630 16 0,68 0,728 12,00 0,77

16 3° 0,630 16 0,68 0,728 12,00 0,77
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Fasfriaser DSFF Cﬁl’l HORN ill)

Chamfer End Mill

z4 :]L % - Z

+|| o 0,01

-cl‘\l
=
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L d, L z «
Part number 3
|_
DSFF.4.04.50.04.45 4 2 4 50 4 A
DSFF.4.06.63.06.45 6 3 6 63 4 A
DSFF.4.08.63.08.45 8 4 8 63 4 A
DSFF.4.10.69.10.45 10 5 10 69 4 A
DSFF.4.12.77.12.45 12 6 12 77 4 A
M|o
N| -
S| o
H| o
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Schnittdaten DSFF@ 4 - 12 mm
Cutting Data DSFF @ 4 - 12 mm (ph HORN piD)

et el -~
vc = m/min vc = m/min vc = m/min

120 120 S1.1 80
120 120 $1.2 70
120 120 S2.1 50
120 120 S2.2 40
120 120 S3.1 70
120 110 S3.2 70
120 110 S3.3 70
120 110
120 110
120 N1.1 180
110 N1.2 180
110 N2.1 160
110 N2.2 110
110 N3.1 160
80 N3.2 160

M1.1 120 N3.3 140

M1.2 110 N3.4 120

M1.3 100

P

d, f, a, a,

4 0,030 0,60 0,60

6 0,040 0,75 0,75

8 0,045 1,00 1,00

10 0,050 1,25 1,25

12 0,060 1,50 1,50

1M1



Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills (ﬁh HORN I]h)

G DSKMH  Schaftfraser Vollradius Mikro @ 0,2-@ 3 72 114 - 117

Ball Nose End Mill Micro

DSKH.2  Schaftfraser Vollradius D4L-012 72 118 - 119
Ball Nose End Mill

DSKH.4  Schaftfraser Vollradius D4L-012 Z4 120 - 121
Ball Nose End Mill

_G DSTMH  Torusfraser Mikro ®0,1-03 72 122 - 129
Torus End Mill Micro

Pg DSTH.2  Torusfraser P4-010 Z2 130 - 139

Torus End Mill

= DSTH.4  Torusfraser D4L-012 Z4 140 - 149
o S Torus End Mill

RN DSMH  Schaftfréser Mehrschneider 03 -8 16 Z6 150 - 151

End Mill multiple fluted

m DSMRH  Schaftfriser Mehrschneider, ©3 -0 12 Z6 152-153

End Mill multiple fluted
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills Cﬁh HORN I]h)

abgestimmt fur: designed for:
- gehartete Stahle - hardened Steels
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Schaftfraser Mikro DSKMH (ﬁh HORN [il1)

End Mill Micro

22 | \% < || & 2 7)Y
| - 0.0T 110,005 || oo,
l |
e ‘
2
= = II.I'UN
o / "y = e
[ o) o4
o~
NS g
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z y1 Y2 w
Part number )
el
DSKMH.020.015 0,2 0,1 0,3 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.020.030 0,2 0,1 0,3 0,6 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.030.015 0,3 0,15 0,45 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.030.030 0,3 0,15 0,45 0,9 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.030.050 0,3 0,15 0,45 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.040.015 0,4 0,2 0,6 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.040.030 0,4 0,2 0,6 1,2 0,38 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.040.050 0,4 0,2 0,6 2 0,38 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.050.015 0,5 0,25 0,75 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.050.030 0,5 0,25 0,75 1,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.050.050 0,5 0,25 0,75 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.050.070 0,5 0,25 0,75 88 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.060.015 0,6 0,3 0,9 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.060.030 0,6 0,3 0,9 1,8 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.060.070 0,6 0,3 0,9 4,2 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.080.015 0,8 0,4 - 1,2 - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.080.030 0,8 0,4 1,2 2,4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.080.050 0,8 0,4 1,2 A 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.080.070 0,8 0,4 1,2 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSKMH @0 0,2 - 0,8 mm
Cutting Data DSKMH @ 0,2 - 0,8 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 130 160 H1.1 180 210
H1.2 120 150 H1.2 170 200
H1.3 90 120 H1.3 140 170
H1.4 70 100 H1.4 120 150

ISE‘ff
C 1
X s
d, 0° 0,5° e 2% & f, a, a f, a, a
02 52 030 | 050 | 050 | 060 | 060 | 0,004 0,04 0,03 0,008 0,01 0,02
0,2 4° 060 | 070 | 070 | 080 | 090 | 0,004 0,04 0,03 0,008 0,01 0,02
0,3 5 045 | 1,90 | 110 | 1,20 | 150 | 0,005 0,06 0,05 0,010 0,02 0,03
0,3 4° 090 | 130 | 130 | 140 | 1580 | 0,005 0,06 0,04 0,010 0,02 0,03
0,3 & 1,50 | 1,50 | 150 | 1,60 | 210 | 0,005 0,06 0,03 0,009 0,02 0,02
0,4 5o 060 | 170 | 1,70 | 180 | 240 | 0,007 0,08 0,06 0,012 0,02 0,04
0,4 4° 1,20 | 190 | 190 | 200 | 270 | 0,007 0,08 0,05 0,012 0,02 0,04
0,4 & 200 | 210 | 210 | 220 | 3,00 | 0,006 0,08 0,04 0,011 0,02 0,03
0,5 5° 075 | 230 | 230 | 240 | 330 | 0,008 0,10 0,08 0,014 0,03 0,05
0,5 4° 1,50 | 250 | 250 | 2,60 | 360 | 0,008 0,10 0,07 0,014 0,03 0,05
0,5 & 250 | 270 | 270 | 280 | 390 | 0,007 0,10 0,06 0,013 0,03 0,04
0,5 7° 350 | 290 | 290 | 300 | 420 | 0,006 0,10 0,05 0,011 0,03 0,03
0.6 5o 090 | 310 | 310 | 320 | 450 | 0,009 0,12 0,09 0,016 0,03 0,06
0.6 4° 180 | 330 | 330 | 340 | 480 | 0,009 0,12 0,08 0,016 0,03 0,06
0,6 2 420 | 370 | 370 | 380 | 540 | 0,007 0,12 0,05 0,013 0,03 0,04
0,8 5o 120 | 39 | 390 | 400 | 570 | 0,011 0,16 0,12 0,020 0,04 0,08
0,8 4° 240 | 410 | 410 | 420 | 600 | 00m 0,16 0,10 0,020 0,04 0,08
0,8 & 400 | 430 | 430 | 440 | 630 | 0,010 0,16 0,09 0,018 0,04 0,06
0,8 i 560 | 450 | 450 | 460 | 660 | 0,009 0,16 0,07 0,016 0,04 0,05
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Schaftfraser Mikro DSKMH (ﬁh HORN [il1)

End Mill Micro

22 | \% < || & 2 7)Y
e - 00T 110,005 || Loo7,
I, |
e ‘
2
= = II.I'UN
o / "y = Ny
[ o) o4
o~
NS g
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
g:;tstl;ﬁg:mer d, r L L d, d, L z y1 Y2 5
2
DSKMH.100.015 1 0,5 1,5 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.100.030 1 0,5 1,5 3 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.100.050 1 0,5 1,5 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.100.070 1 0,5 1,5 7 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.120.015 1,2 0,6 1,8 - - 4 50 2 20° -°© A
DSKMH.120.030 1,2 0,6 1,8 3,6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.120.050 1,2 0,6 1,8 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.120.070 1,2 0,6 1,8 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.150.015 1,5 0,75 2,25 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.150.030 1,5 0,75 2,25 4,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.150.070 1,5 0,75 2,25 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.200.015 2 1 3 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.200.030 2 1 8 6 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.200.050 2 1 3 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.200.070 2 1 3 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.250.015 2,5 1,25 W75 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.300.015 3 1,5 4,5 - - 4 50 2 20° -° A
DSKMH.300.030 3 1,5 4,5 9 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.300.050 3 1,5 4,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMH.300.070 3 1,5 4,5 21 2,9 4 60 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSKMH @ 1 - 3 mm
Cutting Data DST J 1 - 3 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 130 160 H1.1 180 210
H1.2 120 150 H1.2 170 200
H1.3 90 120 H1.3 140 170
H1.4 70 100 H1.4 120 150

ISE‘ff
C 1
X 7
d, 0° 0,5° 10 2° 3° f, a, a f, a, a
1,0 5° 150 | 470 | 470 | 4380 | 690 | 0,013 0,20 0,15 0,024 0,05 0,10
1,0 4° 300 | 490 | 490 | 500 | 7,20 | 0013 0,20 013 0,024 0,05 0,10
1,0 3° 500 | 510 | 510 | 520 | 750 | 0,012 0,20 0,11 0,021 0,05 0,08
1,0 2° 700 | 530 | 530 | 540 | 7.80 | 0011 0,20 0,09 0,019 0,05 0,06
1,2 5° 1,80 | 200 | 270 | 230 | 260 | 0016 0,24 0.18 0,028 0,06 0,12
1,2 4° 360 | 390 | 400 | 420 | 440 | 0,016 0,24 0.16 0,028 0,06 0,12
1,2 3° 600 | 630 | 650 | 680 | 7.20 | 0014 0,24 013 0,025 0,06 0,10
1,2 2° 840 | 880 | 900 | 950 | 1000 | 0,012 0.24 0,11 0,022 0,06 0,07
1,5 5° 225 | 250 | 260 | 280 | 310 | 0,019 0,30 0,23 0,033 0,08 0,15
1,5 4° 450 | 480 | 490 | 510 | 540 | 0,019 0,30 0,20 0,033 0,08 0,15
1,5 2° 10,50 | 11,00 | 11,20 | 11,80 | 1290 | 0,015 0,30 0,14 0,027 0,08 0,09
2,0 5° 300 | 330 | 340 | 370 | 410 | 0,024 0,40 0,30 0,043 0,10 0,20
2,0 4° 600 | 640 | 650 | 680 | 720 | 0,02 0,40 0,26 0,043 0,10 0,20
2,0 30 10,00 | 10,50 | 10,70 | 11,30 | 12,10 | 0,022 0,40 0,22 0,039 0,10 0,16
2,0 7 14,00 | 14,60 | 1490 | 14,70 | 17,80 | 0,020 0,40 0,18 0,034 0,10 0,12
2,5 5° 375 | 400 | 420 | 460 | 510 | 0,030 0,50 0,38 0,053 0,13 0,25
3,0 5° 450 | 480 | 500 | 550 | 6,00 | 0036 0,60 0,45 0,063 0,15 0,30
3,0 4° 900 | 940 | 970 | 10,30 o 0,036 0,60 0,39 0,063 0,15 0,30
3,0 3° 15,00 | 15,60 | 16,00 o o 0,032 0,60 0,33 0,056 0,15 0.24
3,0 2° 21,00 | 21,80 | 22,60 o o 0,029 0,60 0,27 0,050 0,15 0.18
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z Y w
Part number 3
'_
DSKH.2.040.015 4 2 6 6 - 6 b4 2 20° A
DSKH.2.040.030 4 2 6 12 3,8 6 b4 2 20° A
DSKH.2.040.050 4 2 6 20 3,8 6 b4 2 20° A
DSKH.2.040.070 4 2 6 28 3,8 6 b4 2 20° A
DSKH.2.050.015 5 2,5 7,5 7,5 - 6 b4 2 20° A
DSKH.2.050.030 5 2,5 7,5 15 4,7 6 b4 2 20° A
DSKH.2.050.050 5 2,5 7,5 25 4,7 6 b4 2 20° A
DSKH.2.050.070 5 2,5 7,5 35 4,7 b 78 2 20° A
DSKH.2.060.015 b 3 9 9 - 6 b4 2 -° A
DSKH.2.060.030 b 3 9 18 5,7 6 b4 2 -° A
DSKH.2.060.050 6 3 9 30 5,7 6 78 2 -° A
DSKH.2.060.070 6 3 9 42 5,7 6 78 2 -° A
DSKH.2.080.015 8 4 12 12 - 8 b4 2 -° A
DSKH.2.080.050 8 4 12 40 7,6 8 78 2 -° A
DSKH.2.080.070 8 4 12 56 7,6 8 100 2 -° A
DSKH.2.100.015 10 5 15 15 - 10 78 2 -° A
DSKH.2.100.030 10 5 15 30 9,6 10 78 2 -° A
DSKH.2.100.050 10 5 15 50 9,6 10 100 2 -° A
DSKH.2.100.070 10 5 15 70 9,6 10 120 2 -° A
DSKH.2.120.015 12 b 18 18 - 12 78 2 -° A
DSKH.2.120.050 12 6 18 60 11,6 12 120 2 -° A
DSKH.2.120.070 12 6 18 84 11,6 12 140 2 -° A
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Schnittdaten DSKH @ 4 - 12 mm

Cutting Data DST @ 4 - 12 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

O O O~ O~ O~ O~ U1 U1 U1 O N B~ &~ &~ €

- -
N NN O OO O ®

vc = m/min

7

130
120
90
70

0,013
0,013
0,012
0,01
0,016
0,016
0,014
0,012
0,019
0,019
0,017
0,015
0,024
0,022
0,020
0,030
0,030
0,027
0,024
0,036
0,032
0,029

0,20
0,20
0,20
0,20
0,24
0,24
0,24
0,24
0,30
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60

N
vc =m/min
160
150
120
100
a, f,
015 | 0,02
013 | 002
011 | 0,021
009 | 0019
0,18 | 0,028
0,16 | 0,028
013 | 0,025
011 | 0,022
023 | 0,033
020 | 0,033
017 | 0,030
014 | 0,027
030 | 0,043
022 | 0,039
018 | 0,034
038 | 0,053
033 | 0,053
028 | 0,048
023 | 0,042
045 | 0,063
033 | 0,056
027 | 0,050

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,13
0,13
0,13
0,13
0,15
0,15
0,15

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

0,10
0,10
0,08
0,06
0,12
0,12
0,10
0,07
0,15
0,15
0,12
0,09
0,20
0,16
0,12
0,25
0,25
0,20
0,15
0,30
0,24
0,18

7

180
170
140
120

vc = m/min

210
200
170
150
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Schaftfriser DSKH (ph HORN pi»)

End Mill
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z Y w
Part number 3
'_
DSKH.4.040.015 4 2 6 6 - 6 64 4 20° A
DSKH.4.040.030 4 2 6 12 3,8 6 64 4 20° A
DSKH.4.040.050 4 2 6 20 3,8 6 b4 4 20° A
DSKH.4.050.015 5 2,5 7.5 7.5 - 6 b4 4 20° A
DSKH.4.050.070 5 2,5 7.5 85 4,7 6 b4 4 20° A
DSKH.4.060.015 [ 3 9 9 - 6 b4 4 -° A
DSKH.4.060.030 6 3 9 18 5,7 6 b4 4 -° A
DSKH.4.060.050 6 3 9 30 57 6 78 4 -° A
DSKH.4.060.070 6 3 9 42 57 6 78 4 -° A
DSKH.4.080.015 8 4 12 12 - 8 b4 4 -° A
DSKH.4.080.030 8 4 12 24 7,6 8 64 4 -° A
DSKH.4.080.070 8 4 12 56 7,6 8 100 4 -° A
DSKH.4.100.015 10 5 15 15 - 10 78 4 -° A
DSKH.4.100.030 10 3 15 30 9,6 10 78 4 -° A
DSKH.4.120.015 12 6 18 18 - 12 78 4 -° A
DSKH.4.120.030 12 [ 18 36 11,6 12 100 4 -° A
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Schnittdaten DSKH @ 4 - 12 mm

Cutting Data DST @ 4 - 12 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

® © o~ o~ O~ O~ U1 O B~ AN S

iy e
NN O o @

vc = m/min

7

130
120
90
70

0,023
0,023
0,021
0,035
0,028
0,046
0,046
0,041
0,037
0,068
0,068
0,055
0,090
0,090
0,113
0,113

0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
2,00
2,00
2,40
2,40

N
vc =m/min
160
150
120
100
a, f,
0,60 | 0,035
052 | 0,035
044 | 0,032
0,75 | 0,055
045 | 0,044
090 | 0,074
0,78 | 0,074
0,66 | 0,067
054 | 0,059
1,20 | 0,113
1,06 | 0,113
0,72 | 0,090
1,50 | 0,152
1,30 | 0,152
1,80 | 0,191
1,56 | 0,191

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

0,40
0,40
0,32
0,50
0,30
0,60
0,60
0,48
0,36
0,80
0,80
0,48
1,00
1,00
1,20
1,20

7

180
170
140
120

vc = m/min

210
200
170
150
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Torusfraser Mikro

Torus End Mill Micro

DSTMH

(ph HORN pl»)
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA "l Y2 w
Part number )
'_
DSTMH.010.000.030 0,1 0 0,15 0,3 0,084 4 50 2 20° -° A
DSTMH.020.000.030 0,2 0 0,3 0,6 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.020.000.050 0,2 0 0,3 1 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.030.005.015 0,3 0,05 0,45 0,45 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.030.005.030 0,3 0,05 0,45 0,9 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.030.005.050 0,3 0,05 0,45 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.040.005.015 0,4 0,05 0,6 0,6 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.040.005.030 0,4 0,05 0,6 1,2 0,38 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.040.005.050 0,4 0,05 0,6 2 0,38 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.050.005.015 0,5 0,05 0,75 0,75 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.050.005.030 0,5 0,05 0,75 1,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.050.005.050 0,5 0,05 0,75 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.050.005.070 0,5 0,05 0,75 8i5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.050.010.015 0,5 0,1 0,75 0,75 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.050.010.030 0,5 0,1 0,75 1,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.050.010.050 0,5 0,1 0,75 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.050.010.070 0,5 0,1 0,75 3,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.060.005.015 0,6 0,05 0,9 0,9 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.060.010.015 0,6 0,1 0,9 0,9 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.060.010.030 0,6 0,1 0,9 1,8 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.060.010.050 0,6 0,1 0,9 3 0,56 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSTMH 0 0,1 - 0,6 mm
Cutting Data DSTMH @ 0,1 - 0,6 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130

7 b <
il ‘ ~
|
d, 0° 0,5° e 7 e f, 7, a, f, 3, a,
0,1 4° 0,30 0,50 0,50 0,60 0,70 0,003 0,02 0,01 0,005 0,01 0,01
0,2 4° 0,60 0,70 0,70 0,80 0,90 0,004 0,04 0,03 0,007 0,02 0,02
0,2 3° 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 0,004 0,04 0,02 0,006 0,02 0,02
0,3 5e 0,45 0,60 0,70 0,80 0,90 0,005 0,06 0,05 0,008 0,02 0,03
0,3 4° 0,90 1,00 1,10 1,20 1,20 0,005 0,06 0,04 0,008 0,02 0,03
0,3 3° 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 0,005 0,06 0,03 0,007 0,02 0,02
0,4 5° 0,60 0,80 0,80 0,90 1,10 0,007 0,08 0,06 0,010 0,03 0,04
0,4 4° 1,20 1,40 1,40 1,50 1,60 0,007 0,08 0,05 0,010 0,03 0,04
0,4 3° 2,00 2,20 2,30 2,40 2,50 0,006 0,08 0,04 0,009 0,03 0,03
0,5 e 0,75 1,00 1,00 1,10 1,30 0,008 0,10 0,08 0,011 0,04 0,05
0,5 4° 1,50 1,70 1,70 1,90 2,00 0,008 0,10 0,07 0,011 0,04 0,05
0,5 3° 2,50 2,70 2,80 3,00 3,10 0,007 0,10 0,06 0,010 0,04 0,04
0,5 2° 3,50 3,70 3,90 4,10 4,30 0,006 0,10 0,05 0,009 0,04 0,03
0,5 e 0,75 1,00 1,00 1,10 1,30 0,008 0,10 0,08 0,011 0,04 0,05
0,5 4° 1,50 1,70 1,70 1,90 2,00 0,008 0,10 0,07 0,011 0,04 0,05
0,5 3° 2,50 2,70 2,80 3,00 3,10 0,007 0,10 0,06 0,010 0,04 0,04
0,5 2° 3,50 3,70 3,90 4,10 4,30 0,006 0,10 0,05 0,009 0,04 0,03
0,6 5° 0,90 1,10 1,20 1,30 1,50 0,009 0,12 0,09 0,013 0,05 0,06
0,6 5e 0,90 1,10 1,20 1,30 1,50 0,009 0,12 0,09 0,013 0,05 0,06
0,6 4° 1,80 2,00 2,10 2,20 2,30 0,009 0,12 0,08 0,013 0,05 0,06
0,6 3° 3,00 3,30 3,30 3,50 3,70 0,008 0,12 0,07 0,012 0,05 0,05
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA "l Y2 w
Part number )
'_
DSTMH.080.005.015 0,8 0,05 1,2 1,2 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.080.005.030 0,8 0,05 1,2 2,4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.080.005.050 0,8 0,05 1,2 4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.080.005.070 0,8 0,05 1.2 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.080.010.050 0,8 0,1 1,2 4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.080.010.070 0,8 0,1 1,2 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.100.005.015 1 0,05 1,5 1,5 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.100.005.030 1 0,05 1,5 3 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.100.005.050 1 0,05 1,5 3 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.100.005.070 1 0,05 1,5 7 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.100.010.015 1 0,1 1,5 1,5 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.100.010.030 1 0,1 1,5 3 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.100.010.050 1 0,1 1,5 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.100.010.070 1 0,1 1,5 7 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.120.010.015 1,2 0,1 1,8 1,8 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.120.010.030 1,2 0,1 1,8 3,6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.120.010.050 1,2 0,1 1,8 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.120.010.070 1,2 0,1 1.8 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSTMH 0 0,8 - 1,2 mm
Cutting Data DSTMH @ 0,8 - 1,2 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130

7 b <
il ‘ ~
|
d, 0° 0,5° 1° 2° 3° f, 2l a f, a, a
0,8 5° 1,20 1,40 1,50 1,70 1,90 0,011 0,16 0,12 0,016 0,06 0,08
0,8 4° 2,40 2,70 2,70 2,90 3,00 0,011 0,16 0,10 0,016 0,06 0,08
0,8 5° 4,00 4,30 4,40 4,70 4,90 0,010 0,16 0,09 0,015 0,06 0,06
0,8 4° 5,60 5,90 6,10 6,40 6,80 0,009 0,16 0,07 0,013 0,06 0,05
0,8 4° 4,00 4,30 4,40 4,60 4,90 0,010 0,16 0,09 0,015 0,06 0,06
0,8 3° 5,60 5,90 6,10 6,40 6,80 0,009 0,16 0,07 0,013 0,06 0,05
1,0 5e 1,50 1,70 1,80 2,10 2,40 0,013 0,20 0,15 0,019 0,08 0,10
1,0 4° 3,00 3,30 3,40 3,50 3,70 0,013 0,20 0,13 0,019 0,08 0,10
1,0 3° 5,00 5,30 5,50 5,80 6,10 0,012 0,20 0,11 0,017 0,08 0,08
1,0 E° 7,00 7,40 7,60 8,00 8,40 0,011 0,20 0,09 0,015 0,08 0,06
1,0 4° 1,50 1,70 1,80 2,10 2,30 0,013 0,20 0,15 0,019 0,08 0,10
1,0 3° 3,00 3,30 3,40 3,50 3,70 0,013 0,20 0,13 0,019 0,08 0,10
1,0 2° 5,00 5,30 5,50 5,80 6,10 0,012 0,20 0,11 0,017 0,08 0,08
1,0 5° 7,00 7,40 7,60 8,00 8,40 0,011 0,20 0,09 0,015 0,08 0,06
1,2 4° 1,80 2,10 2,20 2,40 2,70 0,016 0,24 0,18 0,022 0,09 0,12
1,2 3° 3,60 3,90 4,00 4,20 4,40 0,016 0,24 0,16 0,022 0,09 0,12
1,2 2° 6,00 6,40 6,50 6,90 7,20 0,014 0,24 0,13 0,020 0,09 0,10
1,2 5° 8,40 8,80 9,00 8,50 10,60 0,012 0,24 0,11 0,018 0,09 0,07
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Torusfraser Mikro

Torus End Mill Micro

DSTMH

(ph HORN pl»)
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o HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z y1 Y2 w
Part number )
2
DSTMH.150.010.015 1,5 0,1 2,25 2,25 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.150.010.030 1,5 0,1 2,25 4,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.150.010.050 1,5 0,1 2,25 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.150.010.070 1,5 0,1 2,25 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.150.020.015 1,5 0,2 2,25 2,25 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.150.020.050 1,5 0,2 2,25 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.150.020.070 1,5 0,2 2,25 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.150.050.015 1,5 0,5 2,25 2,25 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.150.050.030 1,5 0,5 2,25 4,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.150.050.050 1,5 0,5 2,25 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.010.015 2 0,1 3 3 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.200.010.030 2 0,1 3 6 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.010.050 2 0,1 3 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.010.070 2 0,1 3 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.020.015 2 0,2 3 3 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.200.020.030 2 0,2 3 6 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.020.050 2 0,2 3 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.020.070 2 0,2 3 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.050.015 2 0,5 3 3 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.200.050.050 2 0,5 3 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.200.050.070 2 0,5 3 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSTMH® 1,5 -2 mm
Cutting Data DSTMH @ 1,5 - 2 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130

7 b <
il ‘ ~
|
d, 0° 0,5° e e Ex f, a, a f, a, a
1,5 5° 2,25 2,50 2,70 3,00 3,40 0,019 0,30 0,23 0,027 0,11 0,15
1,5 4° 4,50 4,80 4,90 5,20 5,50 0,019 0,30 0,20 0,027 0,11 0,15
1,5 3° 7,50 7,90 8,10 8,50 9,00 0,017 0,30 0,17 0,025 0,11 0,12
1,5 2° 10,50 11,00 11,20 11,80 13,10 0,015 0,30 0,14 0,022 0,11 0,09
1,5 5e 2,25 2,50 2,70 3,00 3,40 0,019 0,30 0,23 0,027 0,11 0,15
1,5 3° 7,50 7,90 8,10 8,50 9,00 0,017 0,30 0,17 0,025 0,11 0,12
1,5 2° 10,50 11,00 11,20 11,80 13,10 0,015 0,30 0,14 0,022 0,11 0,09
1,5 5 2,25 2,50 2,60 2,90 3,20 0,019 0,30 0,23 0,027 0,11 0,15
1,5 4° 4,50 4,80 4,90 5,20 5,40 0,019 0,30 0,20 0,027 0,11 0,15
1,5 3° 7,50 7,90 8,10 8,50 8,90 0,017 0,30 0,17 0,025 0,11 0,12
2,0 5° 3,00 3,30 3,50 3,90 4,50 0,024 0,40 0,30 0,035 0,15 0,20
2,0 4° 6,00 6,40 6,60 6,90 7,30 0,024 0,40 0,26 0,035 0,15 0,20
2,0 3° 10,00 10,50 10,80 11,30 12,50 0,022 0,40 0,22 0,032 0,15 0,16
2,0 2° 14,00 14,60 15,00 16,00 18,20 0,020 0,40 0,18 0,028 0,15 0,12
2,0 5e 3,00 3,30 3,50 3,90 4,40 0,024 0,40 0,30 0,035 0,15 0,20
2,0 4° 6,00 6,40 6,60 6,90 7,30 0,024 0,40 0,26 0,035 0,15 0,20
2,0 3° 10,00 10,50 10,80 11,30 12,50 0,022 0,40 0,22 0,032 0,15 0,16
2,0 2° 14,00 14,60 15,00 15,90 18,20 0,020 0,40 0,18 0,028 0,15 0,12
2,0 5° 3,00 3,30 3,50 3,80 4,30 0,024 0,40 0,30 0,035 0,15 0,20
2,0 3° 10,00 10,50 10,80 11,30 12,30 0,022 0,40 0,22 0,032 0,15 0,16
2,0 2° 14,00 14,60 15,00 15,90 18,00 0,020 0,40 0,18 0,028 0,15 0,12
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Torusfriser Mikro DSTMH (ﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

7\
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z "l Y2 w
Part number )
'_
DSTMH.250.010.030 2,5 0,1 3,75 7.5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.250.010.050 2,5 0,1 3,75 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.250.020.015 2,5 0,2 3,75 3,75 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.250.020.030 2,5 0,2 3,75 7,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.250.020.070 2,5 0,2 3,75 17,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.250.050.030 2,5 0,5 3,75 7,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.300.010.015 3 0,1 4,5 4,5 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.300.010.030 3 0,1 4,5 9 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.300.010.050 3 0,1 4,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.300.010.070 3 0,1 4,5 21 2,9 4 60 2 40° 20° A
DSTMH.300.020.015 3 0,2 4,5 4,5 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.300.020.030 3 0,2 4,5 9 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.300.020.050 3 0,2 4,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.300.050.015 3 0,5 4,5 4,5 - 4 50 2 20° -° A
DSTMH.300.050.070 3 0,5 4,5 21 2,9 4 60 2 40° 20° A
DSTMH.300.100.030 3 1 4,5 9 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMH.300.100.070 3 1 4.5 21 2,9 4 60 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSTMH 0 2,5 - 3 mm
Cutting Data DSTMH & 2,5 - 3 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130

7 b <
il ‘ ~
|
d, 0° 0,5° e e Ex f, a, a f, a, a
2,5 4° 7,50 8,00 8,20 8,60 9,10 0,030 0,50 0,33 0,043 0,19 0,25
2,5 3° 12,50 13,10 13,40 14,10 o 0,027 0,50 0,28 0,039 0,19 0,20
2,5 5° 3,75 4,10 4,30 4,80 5,50 0,030 0,50 0,38 0,043 0,19 0,25
2,5 4° 7,50 8,00 8,20 8,60 9,10 0,030 0,50 0,33 0,043 0,19 0,25
2,5 2° 17,50 18,20 18,70 20,30 ) 0,024 0,50 0,23 0,035 0,19 0,15
2,5 4° 7,50 8,00 8,10 8,60 9,00 0,030 0,50 0,33 0,043 0,19 0,25
3,0 5e 4,50 4,90 5,20 5,80 6,60 0,036 0,60 0,45 0,051 0,23 0,30
3,0 4° 9,00 9,50 9,70 10,60 =) 0,036 0,60 0,39 0,051 0,23 0,30
3,0 3° 15,00 15,70 16,10 o =) 0,032 0,60 0,33 0,046 0,23 0,24
3,0 2° 21,00 21,80 22,80 o oo 0,029 0,60 0,27 0,041 0,23 0,18
3,0 5° 4,50 4,90 5,20 5,80 6,60 0,036 0,60 0,45 0,051 0,23 0,30
3,0 4° 9,00 9,50 9,70 10,60 oo 0,036 0,60 0,39 0,051 0,23 0,30
3,0 3° 15,00 15,60 16,10 ) o 0,032 0,60 0,33 0,046 0,23 0,24
3,0 he 4,50 4,90 5,10 5,70 6,40 0,036 0,60 0,45 0,051 0,23 0,30
3,0 2° 21,00 21,80 22,80 ) ) 0,029 0,60 0,27 0,041 0,23 0,18
3,0 4° 9,00 9,50 9,70 10,40 oo 0,036 0,60 0,39 0,051 0,23 0,30
3,0 2° 21,00 21,80 22,70 =) ) 0,029 0,60 0,27 0,041 0,23 0,18
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Torusfraser DSTH < I]h HORN I]I'l)
Torus End Mill
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L VA y w
Part number )
'_
DSTH.2.040.020.015 4 0.2 6 6 - 6 64 2 20° A
DSTH.2.040.020.030 4 0,2 6 12 3,8 6 64 2 20° A
DSTH.2.040.020.050 4 0,2 6 20 3,8 6 64 2 20° A
DSTH.2.040.020.070 4 0,2 6 28 3,8 6 78 2 20° A
DSTH.2.040.050.070 4 0,5 6 28 3,8 6 78 2 20° A
DSTH.2.040.100.015 4 1 6 6 = 6 64 2 20° A
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Schnittdaten DSTH @ 4 mm

Cutting Data DSTH @ 4 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

B S R S =

vc = m/min

7

110
100
70
50

0,047
0,047
0,042
0,037
0,037
0,047

0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80

N
vc =m/min

140

130

100

80

a, f,
0,60 | 0,067
052 | 0,087
044 | 0,060
036 | 0,054
036 | 0,054
0,60 | 0,067

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

0,40
0,40
0,32
0,24
0,24
0,40

7

160
150
120
100

vc = m/min

190
180
150
130
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Torusfraser
Torus End Mill

DSTH

(ph HORN pl»)

7\
HA gh5
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s s 91510005
\
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i o
/ o)
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z Y w
Part number )
'_
DSTH.2.050.020.015 5 0,2 7,5 7,5 - 6 b4 2 20° A
DSTH.2.050.020.050 5 0,2 7,5 25 4,7 6 A 2 20° A
DSTH.2.050.020.070 5 0,2 7,5 85 4,7 6 78 2 20° A
DSTH.2.050.050.015 5 0,5 7,5 7,5 - 6 b4 2 20° A
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Schnittdaten DSTH @ 5 mm

Cutting Data DSTH @ 5 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o1 o1 o1 o1

7

vc = m/min
110
100
70
50

0,058
0,052
0,046
0,058

1,00
1,00
1,00
1,00

N
vc =m/min
140
130
100
80
a f
p z
0,75 | 0,083
055 | 0,075
045 | 0,066
0,75 | 0,083

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,38
0,38
0,38
0,38

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

0,50
0,40
0,30
0,50

7

160
150
120
100

vc = m/min

190
180
150
130
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Torusfraser DSTH < I]h HORN I]I'l)
Torus End Mill
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA w
Part number )
'_
DSTH.2.060.020.015 6 0,2 9 9 - 6 64 2 A
DSTH.2.060.020.030 6 0,2 9 18 5,7 6 64 2 A
DSTH.2.060.020.050 6 0,2 9 30 5,7 6 78 2 A
DSTH.2.060.050.015 6 0,5 9 9 = 6 64 2 A
DSTH.2.060.100.015 6 1 9 9 = 6 64 2 A
DSTH.2.060.100.030 6 1 9 18 57 6 64 2 A
DSTH.2.060.200.050 6 2 9 30 5,7 6 78 2 A
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Schnittdaten DSTH @ 6 mm

Cutting Data DSTH @ 6 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o~ O~ O~ O~ O~ O~ O

vc = m/min

7

110
100
70
50

0,069
0,069
0,062
0,069
0,069
0,069
0,062

1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20

N
vc =m/min

140

130

100

80

a, f,
0,90 | 0,099
0,78 | 0,099
0,66 | 0,089
0,90 | 0,099
0,90 | 0,099
0,78 | 0,099
0,66 | 0,089

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

0,60
0,60
0,48
0,60
0,60
0,60
0,48

7

160
150
120
100

vc = m/min

190
180
150
130
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Torus Ena vl DSTH (ph HORN pit)
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z w
Part number )
'_
DSTH.2.080.050.070 8 0,5 12 56 7,6 8 100 2 A
DSTH.2.080.100.030 8 1 12 24 7,6 8 b4 2 A
DSTH.2.080.100.070 8 1 12 56 7,6 8 100 2 A
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Schnittdaten DSTH @ 8 mm
Cutting Data DSTH @ 8 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling

N N
7 -
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130
N
-
d1 f a a f a a

z e ] z e P

8 20 0,073 1,60 0,72 0,104 | 0,60 0,48

8 4° 0,092 1,60 1,06 | 0,130 0,60 0,80

8 20 0,073 1,60 0,72 0,104 | 0,60 0,48
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Torusfraser
Torus End Mill

DSTH

(ph HORN pl»)

7\
HA gh5
22 mi i =6 oo 4
s | B 1] ¥ 01510005
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA w
Part number )
'_
DSTH.2.100.020.015 10 0,2 15 15 - 10 78 2 A
DSTH.2.100.020.070 10 0,2 15 70 9,6 10 120 2 A
DSTH.2.100.050.015 10 0,5 15 15 - 10 78 2 A
DSTH.2.100.050.070 10 0,5 15 70 9,6 10 120 2 A
DSTH.2.100.100.015 10 1 15 15 - 10 78 2 A
DSTH.2.100.100.070 10 1 15 70 9,6 10 120 2 A
DSTH.2.100.200.015 10 2 15 15 - 10 78 2 A
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Schnittdaten DSTH @ 10 mm
Cutting Data DSTH @ 10 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130

~ -
7
d, f, a, a, f, a, a,
10 5° 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
10 2° 0,091 2,00 0,90 0,130 0,75 0,60
10 5 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
10 2° 0,091 2,00 0,90 0,130 0,75 0,60
10 5 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
10 2° 0,091 2,00 0,90 0,130 0,75 0,60
10 5° 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
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Torusfraser DSTH (ﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z Y w
Part number )
'_
DSTH.4.040.020.015 4 0,2 6 6 = 6 64 4 20° A
DSTH.4.040.020.030 4 0,2 6 12 3,8 6 b4 4 20° A
DSTH.4.040.020.050 4 0,2 6 20 3,8 6 64 4 20° A
DSTH.4.040.020.070 4 0,2 6 28 3,8 6 78 4 20° A
DSTH.4.040.050.015 4 0,5 6 6 = 6 64 4 20° A
DSTH.4.040.050.050 4 0,5 6 20 3,8 6 b4 4 20° A
DSTH.4.040.050.070 4 0,5 6 28 3,8 6 78 4 20° A
DSTH.4.040.100.030 4 1 6 12 3,8 6 b4 4 20° A
DSTH.4.040.100.050 4 1 6 20 3,8 6 64 4 20° A
DSTH.4.040.100.070 4 1 6 28 3,8 6 78 4 20° A
DSTH.4.050.020.015 3 0,2 7,5 7,5 = 6 64 4 20° A
DSTH.4.050.020.030 9 0,2 7,5 15 4,7 6 64 4 20° A
DSTH.4.050.020.050 5 0,2 7,5 25 4,7 6 64 4 20° A
DSTH.4.050.020.070 5 0,2 7,5 35 4,7 6 78 4 20° A
DSTH.4.050.050.030 5 0,5 7,5 15 4,7 6 64 4 20° A
DSTH.4.050.050.050 5 0,5 7,5 25 4,7 6 b4 4 20° A
DSTH.4.050.050.070 5 0,5 7,5 35 4,7 6 78 4 20° A
DSTH.4.050.100.030 5 1 7,5 15 4,7 6 b4 4 20° A
DSTH.4.050.100.070 5 1 7,5 35 4,7 6 78 4 20° A
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Schnittdaten DSTH@ 4 - 5 mm
Cutting Data DSTH @ 4 - 5 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130

~ -
7

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

4 5 0,019 0,80 0,60 0,022 0,30 0,40
4 4° 0,019 0,80 0,52 0,022 0,30 0,40
4 3° 0,017 0,80 0,44 0,020 0,30 0,32
4 2° 0,015 0,80 0,36 0,018 0,30 0,24
4 5 0,019 0,80 0,60 0,022 0,30 0,40
4 ° 0,017 0,80 0,44 0,020 0,30 0,32
4 2° 0,015 0,80 0,36 0,018 0,30 0,24
4 4° 0,019 0,80 0,52 0,022 0,30 0,40
4 3° 0,017 0,80 0,44 0,020 0,30 0,32
4 2° 0,015 0,80 0,36 0,018 0,30 0,24
5 a° 0,030 1,00 0,75 0,038 0,38 0,50
5 4° 0,030 1,00 0,65 0,038 0,38 0,50
5 3° 0,027 1,00 0,55 0,034 0,38 0,40
5 2° 0,024 1,00 0,45 0,030 0,38 0,30
5 4° 0,030 1,00 0,65 0,038 0,38 0,50
5 g 0,027 1,00 0,55 0,034 0,38 0,40
5 2° 0,024 1,00 0,45 0,030 0,38 0,30
5 4° 0,030 1,00 0,65 0,038 0,38 0,50
5 2° 0,024 1,00 0,45 0,030 0,38 0,30
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Torusfraser DSTH (ﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
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HA ghb
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HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA w
Part number 3
'_
DSTH.4.060.020.015 6 0,2 9 9 - 6 A 4 A
DSTH.4.060.020.030 6 0,2 9 18 5,7 6 b4 4 A
DSTH.4.060.020.050 6 0,2 9 30 5,7 6 78 4 A
DSTH.4.060.050.015 6 0,5 9 9 - 6 b4 4 A
DSTH.4.060.050.030 6 0,5 9 18 5,7 6 b4 4 A
DSTH.4.060.050.050 6 0,5 9 30 5,7 6 78 4 A
DSTH.4.060.050.070 6 0,5 9 42 5,7 6 78 4 A
DSTH.4.060.100.015 6 1 9 9 - 6 b4 4 A
DSTH.4.060.100.030 6 1 9 18 5,7 6 b4 4 A

142



Schnittdaten DSTH @ 6 mm
Cutting Data DSTH @ 6 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

o~ O~ O~ O O~ O~ O~ O~ O

vc = m/min

7

110
100
70
50

0,040
0,040
0,036
0,040
0,040
0,036
0,032
0,040
0,040

1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20

N
vc =m/min

140

130

100

80

a, f,
0,90 | 0,053
0,78 | 0,053
0,66 | 0,048
0,90 | 0,053
0,78 | 0,053
0,66 | 0,048
054 | 0,042
0,90 | 0,053
078 | 0,053

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

0,60
0,60
0,48
0,60
0,60
0,48
0,36
0,60
0,60

7

160
150
120
100

vc = m/min

190
180
150
130
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Torusfraser DSTH (ﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
7\
HA ghb
74 =i e Tl E =
:]T 30° s ' 0,005
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z w
Part number 3
'_
DSTH.4.080.020.015 8 0,2 12 12 - 8 A 4 A
DSTH.4.080.020.030 8 0,2 12 24 7,6 8 b4 4 A
DSTH.4.080.020.050 8 0,2 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.050.015 8 0,5 12 12 - 8 A 4 A
DSTH.4.080.050.030 8 0,5 12 24 7,6 8 b4 4 A
DSTH.4.080.050.050 8 0,5 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.100.030 8 1 12 24 7,6 8 bb 4 A
DSTH.4.080.100.050 8 1 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.200.015 8 2 12 12 - 8 bb 4 A
DSTH.4.080.200.030 8 2 12 24 7,6 8 A 4 A
DSTH.4.080.200.050 8 2 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.200.070 8 2 12 56 7,6 8 100 4 A
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Schnittdaten DSTH @ 8 mm
Cutting Data DSTH @ 8 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

© O 0 0 0 0 0 0O 0O 0 0

vc = m/min

7

110
100
70
50

0,060
0,060
0,054
0,060
0,060
0,054
0,060
0,054
0,060
0,060
0,054
0,048

1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60

N
vc =m/min

140

130

100

80

a, f,
1,20 | 0,083
1,06 | 0,083
0,88 | 0,075
1,20 | 0,083
1,06 | 0,083
0,88 | 0,075
1,06 | 0,083
0,88 | 0,075
1,20 | 0,083
1,06 | 0,083
088 | 0075
072 | 0,067

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

0,80
0,80
0,64
0,80
0,80
0,64
0,80
0,64
0,80
0,80
0,64
0,48

7

160
150
120
100

vc = m/min

190
180
150
130
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Torusfraser DSTH (ﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
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i 1
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA w
Part number )
'_
DSTH.4.100.020.015 10 0,2 15 15 = 10 78 4 A
DSTH.4.100.020.030 10 0,2 15 30 9,6 10 78 4 A
DSTH.4.100.020.050 10 0,2 15 50 9,6 10 100 4 A
DSTH.4.100.050.015 10 0,5 15 15 = 10 78 4 A
DSTH.4.100.050.030 10 0,5 15 30 9,6 10 78 4 A
DSTH.4.100.050.050 10 0,5 15 50 9,6 10 100 4 A
DSTH.4.100.100.015 10 1 15 15 = 10 78 4 A
DSTH.4.100.100.030 10 1 15 30 9,6 10 78 4 A
DSTH.4.100.200.015 10 2 15 15 = 10 78 4 A
DSTH.4.100.200.030 10 2 15 30 9.6 10 78 4 A
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Schnittdaten DSTH @ 10 mm
Cutting Data DSTH @ 10 mm (ﬁh HORN I]h)

Konventionelles Frasen / Conventional milling HSC Frasen / HSC milling
N N
7 7
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min

H1.1 110 140 H1.1 160 190
H1.2 100 130 H1.2 150 180
H1.3 70 100 H1.3 120 150
H1.4 50 80 H1.4 100 130

~ -
7
d, f, a, a, f, a, a,
10 3 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
10 3° 0,072 2,00 1,10 0,102 0,75 0,80
10 B 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
10 3° 0,072 2,00 1,10 0,102 0,75 0,80
10 5° 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
10 5 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
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Torusfraser DSTH (ﬁh HORN [il1)

Torus End Mill
7\
HA ah5
Z4 |y > e Tl E =
+| | so° s ' 0,005
\
I1
A i
| _
:—‘*—J -
i o
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z w
Part number )
'_
DSTH.4.120.020.015 12 0,2 18 18 - 12 78 4 A
DSTH.4.120.020.030 12 0,2 18 36 11,6 12 100 4 A
DSTH.4.120.050.015 12 0,5 18 18 - 12 78 4 A
DSTH.4.120.050.050 12 0,5 18 60 11,6 12 120 4 A
DSTH.4.120.050.070 12 0,5 18 84 11,6 12 140 4 A
DSTH.4.120.100.015 12 1 18 18 - 12 78 4 A
DSTH.4.120.100.030 12 1 18 36 11,6 12 100 4 A
DSTH.4.120.200.030 12 2 18 36 11,6 12 100 4 A
DSTH.4.120.200.050 12 2 18 60 11,6 12 120 A A
DSTH.4.120.200.070 12 2 18 84 11,6 12 140 4 A
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Schnittdaten DSTH @ 12 mm
Cutting Data DSTH @ 12 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

vc = m/min

7

110
100
70
50

0,101
0,101
0,101
0,091
0,081
0,101
0,101
0,101
0,091
0,081

2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40

N
vc =m/min

140

130

100

80

a, f,
1,80 | 0,144
1,56 | 0,144
1,80 | 0,144
132 | 0,130
1,08 | 0,115
1,80 | 0,144
1,56 | 0,144
1,56 | 0,144
1,32 | 0,130
1,08 | 0115

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90
0,90

HSC Frasen / HSC milling

vc = m/min

1,20
1,20
1,20
0,96
0,72
1,20
1,20
1,20
0,96
0,72

7

160
150
120
100

vc = m/min

190
180
150
130
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSMH (ﬁh HORN I]h)

HA(ZJh5_L ~ /
26 |, \% 0,005 %

297,

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L L d, d, L z Y w
Part number 3
=
DSMH.6.03.040 3 7,5 12 2,86 6 64 6 20° A
DSMH.6.04.040 4 10 16 3,8 6 64 6 20° A
DSMH.6.05.040 5 12,5 20 4,7 6 64 6 20° A
DSMH.6.06.040 6 15 24 5,7 6 64 6 = A
DSMH.6.08.040 8 20 32 7,6 8 78 6 = A
DSMH.6.10.040 10 25 40 9.4 10 78 6 = A
DSMH.6.12.040 12 30 48 11,4 12 100 6 -° A
DSMH.6.16.040 16 40 b4 15,4 16 120 6 -° A
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Schnittdaten DSMH @ 3 - 16 mm
Cutting Data DSMH & 3 - 16 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

o~ O &~ W

12
16

vc = m/min

7

110
100
70
50

0,009
0,016
0,022
0,028
0,041
0,054
0,066
0,092

0,30
0,40
0,50
0,60
0,80
1,00
1,20
1,60

P
vc = m/min
130
120
90
70
a, fZ
600 | 0,009
800 | 0,019
10,00 | 0,029
12,00 | 0,039
16,00 | 0,059
20,00 | 0,080
24,00 | 0100
32,00 | 0,140

0,06
0,08
0,10
0,12
0,16
0,20
0,24
0,32

6,00
8,00
10,00
12,00
16,00
20,00
24,00
32,00
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Schaftfraser Mehrschneider
End Mill multiple fluted DSMRH (ﬁh HORN I]h)

z6:ﬁ% g a7

T 45° 7 7~ 0,005 _4097|._ N

~ 3 =
g £ I— L
/ ) i |
o
r/ 8

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA y w
Part number 3
hld
DSMRH.6.03.020.040 8 0,2 7,8 12 2,86 6 b4 6 20° A
DSMRH.6.03.100.040 3 1 7.5 12 2,86 6 b4 6 20° A
DSMRH.6.04.020.040 4 0,2 10 16 3,8 6 b4 6 20° A
DSMRH.6.04.100.040 4 1 10 16 3,8 6 b4 [ 20° A
DSMRH.6.05.020.040 5 0,2 12,5 20 4,7 6 b4 6 20° A
DSMRH.6.05.050.040 5 0,5 12,5 20 4,7 [ b4 6 20° A
DSMRH.6.05.100.040 5 1 12,5 20 4,7 [} b4 6 20° A
DSMRH.6.06.020.040 6 0,2 15 24 57 [ [ YA 6 -° A
DSMRH.6.06.050.040 6 0,5 19 24 5,7 6 b4 6 -° A
DSMRH.6.06.100.040 6 1 15 24 5,7 6 b4 6 -° A
DSMRH.6.08.020.040 8 0,2 20 32 7,6 8 78 6 -° A
DSMRH.6.08.050.040 8 0,5 20 32 7,6 8 78 6 -° A
DSMRH.6.08.100.040 8 1 20 32 7,6 8 78 6 -° A
DSMRH.6.10.020.040 10 0,2 25 40 9,4 10 78 6 -° A
DSMRH.6.10.050.040 10 0,5 25 40 9.4 10 78 6 -°© A
DSMRH.6.10.100.040 10 1 25 40 9.4 10 78 6 -°© A
DSMRH.6.12.020.040 12 0,2 30 48 11,4 12 100 [} -°© A
DSMRH.6.12.050.040 12 0,5 30 48 11,4 12 100 [ -°© A
DSMRH.6.12.100.040 12 1 30 48 11,4 12 100 [ -° A
DSMRH.6.12.200.040 12 2 30 48 11,4 12 100 6 -° A
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Schnittdaten DSMRH @ 3 -12 mm

Cutting Data DSMH @ 3 - 12 mm

(ph HORN pl»)

Konventionelles Frasen / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

@ 0 O~ O~ O~ U1 U1 O &~ &~ W w

— Ny _ N
NN NN O OO ®

vc = m/min

7

110
100
70
50

0,009
0,009
0,016
0,016
0,022
0,022
0,022
0,028
0,028
0,028
0,041
0,041
0,041
0,054
0,054
0,054
0,066
0,066
0,066
0,066

0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20

7
vc =m/min
130
120
90
70
a, f,
6,00 | 0,009
6,00 | 0,009
800 | 0,019
800 | 0,019
10,00 | 0,029
10,00 | 0,029
10,00 | 0,029
12,00 | 0,039
12,00 | 0,039
12,00 | 0,039
16,00 | 0,059
16,00 | 0,059
16,00 | 0,059
20,00 | 0,080
20,00 | 0,080
20,00 | 0,080
24,00 | 0,100
24,00 | 0,100
24,00 | 0,100
24,00 | 0,100

0,06
0,06
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,12
0,12
0,12
0,16
0,16
0,16
0,20
0,20
0,20
0,24
0,24
0,24
0,24

6,00
6,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
24,00
24,00
24,00
24,00
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills Cﬁh HORN fill)

@ DSKC Schaftfraser Vollradius P1-016 Z2-77 156 - 157

Ball Nose End Mill

m DSKC Schaftfraser 220° Vollradius @3 -0 12 Z2-77 158 - 159

Ball Nose End Mill 220°

m:z DSTC Torusfriser 615-012 72-75 160 - 161

Torus End Mill

ﬁ DSMRC Schaftfraser Mehrschneider @3 -0 16 Z2-75 162 -163
[,

End Mill multiple fluted
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills (ﬁh HORN I]h)

abgestimmt fur: designed for:
- Kobalt-Chrom-Stahle - Cobalt Chromium Steels
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Schaftfraser DSKC (ﬁh HORN il)
End Mill
HA (21h5_L <
z2||z31| 24| 25|27 |\~ i
+| | 30° -
3 Vs %
0,005 || Lo97.
R o
3] & ———— B
i / <
/ "
r
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z o
Part number 2
2
DSKC.2.010.063.06 1 0,5 2 3 0,9 6 63 2 A
DSKC.2.015.063.06 1,5 0,75 2 4,5 1,4 6 63 2 A
DSKC.2.020.063.06 2 1 3 1,9 6 63 2 A
DSKC.2.020.077.06 2 1 3 1,9 6 77 2 A
DSKC.2.030.063.06 3 1,5 4 7,5 2,9 6 63 2 A
DSKC.2.030.077.06 3 1,5 4 12 2,9 6 77 2 A
DSKC.3.040.063.06 4 2 5 10 3,8 6 63 3 A
DSKC.3.040.077.06 4 2 5 16 38 6 77 3 A
DSKC.4.050.063.06 5 2,5 3 12,5 4,7 6 63 4 A
DSKC.4.050.077.06 5 2,5 5 20 4,7 6 77 4 A
DSKC.4.060.063.06 6 3 6 15 5,6 6 63 4 A
DSKC.4.060.077.06 6 3 6 24 5,6 6 77 4 A
DSKC.4.060.099.08 6 3 6 36 5,6 8 99 4 A
DSKC.5.080.063.08 8 4 8 20 7,4 8 63 5 A
DSKC.5.080.077.08 8 4 8 32 7,4 8 77 5 A
DSKC.5.080.099.08 8 4 8 48 7,4 8 99 5 A
DSKC.5.100.077.10 10 3 10 25 9,4 10 77 3 A
DSKC.5.100.099.10 10 5 10 40 9,4 10 99 5 A
DSKC.7.120.077.12 12 6 12 30 11,4 12 77 7 A
DSKC.7.120.099.12 12 6 12 48 11,4 12 99 7 A
DSKC.7.160.099.16 16 8 20 50 15,4 16 99 7 A
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Schnittdaten DSKC @ 1-16 mm
Cutting Data DSKC @ 1 - 16 mm

(ph HORN pl»)

S1.1
S1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1
H1.2

1,0
1,5
2,0
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
12,0
16,0

vc = m/min

80
70
50
40

80
120
100

0,011
0,013
0,015
0,015
0,020
0,020
0,018
0,018
0,020
0,020
0,024
0,024
0,024
0,032
0,032
0,032
0,041
0,041
0,048
0,048
0,065

0,20
0,30
0,40
0,40
0,60
0,60
0,80
0,80
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
2,00
2,00
2,40
2,40
3,20

vc = m/min

100
90
70
60

100
150
130

0,50
0,75
1,00
1,00
1,50
1,50
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
6,00
6,00
8,00

0,017
0,022
0,026
0,026
0,035
0,035
0,032
0,032
0,035
0,035
0,044
0,044
0,044
0,059
0,059
0,059
0,077
0,077
0,091
0,091
0,126

0,05
0,08
0,10
0,10
0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,80

0,10
0,15
0,20
0,20
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,20
1,20
1,60
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. o
Schaftfraser 220 DSKC < I]h HORN I]I'l)
H o
Ball Nose End Mill 220
HA(ZJh5_L
T
z21z3||z4| z5 || z7 || el
+| | 30° -
0,005 || _e97.
11
= _é/—_ /4 1
~ 7 | i 5]
TS %
// 2 _Dm |
& S
r/
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA o
Part number 2
'_
DSKC.2.030.063.06.2 3 1,5 2 15 2,8 6 63 2 A
DSKC.3.040.063.06.2 4 2 2,6 20 3,75 6 63 3 A
DSKC.4.050.063.06.2 5 2,5 3,3 25 4,7 6 63 4 A
DSKC.4.060.063.06.2 [ 3 4 30 5,65 6 63 4 A
DSKC.5.080.088.08.2 8 4 53 40 7.5 8 88 5 A
DSKC.5.100.101.10.2 10 5 6,7 50 9.4 10 101 5 A
DSKC.7.120.119.12.2 12 6 8 60 11,3 12 119 7 A

158




Schnittdaten DSKC @3 -12 mm
Cutting Data DSKC @ 3 - 12 mm

(ph HORN pl»)

S1.1
S1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1
H1.2

o

© o~ U B~ W

=
N O

vc = m/min

80
70
50
40

80
120
100

0,015
0,014
0,015
0,020
0,027
0,036
0,043

0,60
0,80
1,00
1,20
1,60
2,00
2,40

vc = m/min

100
90
70
60

100
150
130

1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00

0,026
0,023
0,027
0,035
0,050
0,068
0,082

0,15
0,20
0,25
0,30
0,40
0,50
0,60

0,30
0,40
0,50
0,60
0,80
1,00
1,20
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Torusfraser DSTC (ﬁh HORN [il1)

Torus End Mill

HA ghb
4 P x
z2||z31|z4 | z5 |\ | “dit
+| | 30° -
s [/
0,005 N
|3
l, ‘
5] Q
b
i

r’ HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z o
Part number 2
2
DSTC.2.15.01.055.06 1,5 0,1 2,5 8,8 1,4 6 55 2 A
DSTC.2.02.02.055.06 2 0,2 3 55 1,9 6 55 2 A
DSTC.2.03.02.055.06 8 0,2 4 7,5 2,9 6 55 2 A
DSTC.2.03.05.055.06 3 0,5 4 7,5 2,9 6 55 2 A
DSTC.3.04.02.055.06 4 0,2 5 8,5 3,8 6 55 3 A
DSTC.3.04.05.055.06 4 0,5 5 8,5 3,8 6 55 3 A
DSTC.4.05.02.055.06 5 0,2 6 12,5 4,7 6 55 4 A
DSTC.4.05.05.055.06 5 0,5 6 12,5 4,7 6 55 4 A
DSTC.4.06.02.055.06 6 0,2 6 15,5 5,6 6 55 4 A
DSTC.4.06.05.055.06 6 0,5 6 15,5 5,6 6 55 4 A
DSTC.4.06.10.055.06 6 1 6 15,5 5,6 6 55 4 A
DSTC.5.08.02.063.08 8 0,2 10 20,5 7.4 8 63 5 A
DSTC.5.08.05.063.08 8 0,5 10 20,5 7.4 8 63 5 A
DSTC.5.08.10.063.08 8 1 10 20,5 7.4 8 63 5 A
DSTC.5.08.15.063.08 8 1,5 10 20,5 7.4 8 63 5 A
DSTC.5.10.02.077.10 10 0,2 15 25,5 9.4 10 77 5 A
DSTC.5.10.05.077.10 10 0,5 15 25,5 9.4 10 77 5 A
DSTC.5.10.10.077.10 10 1 15 25,5 9,4 10 77 5 A
DSTC.5.10.15.077.10 10 1,5 15 25,5 9,4 10 77 5 A
DSTC.5.12.02.077.12 12 0,2 18 30,5 1,4 12 77 5 A
DSTC.5.12.05.077.12 12 0,5 18 30,5 11,4 12 77 5 A
DSTC.5.12.10.077.12 12 1 18 30,5 11,4 12 77 5 A

DSTC.5.12.15.077.12 12 1,5 18 30,5 11,4 12 77 5

DSTC.5.12.20.077.12 12 2 18 30,5 1,4 12 77 5 A
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Schnittdaten DSTC® 1,5-12 mm
Cutting Data DSTC @ 1,5 -12 mm

(ph HORN pl»)

S1.1
S1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1
H1.2

1,5
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6.0
8.0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0

vc = m/min

80
70
50
40

80
110
90

0,014
0,017
0,023
0,023
0,024
0,024
0,027
0,027
0,034
0,034
0,034
0,045
0,045
0,045
0,045
0,057
0,057
0,057
0,057
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070

0,30
0,40
0,60
0,60
0,80
0,80
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
1,60
2,00
2,00
2,00
2,00
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40

vc = m/min

100
90
70
60

100
140
120

1,50
2,00
3,00
3,00
4,00
4,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00

0,019
0,025
0,038
0,038
0,039
0,039
0,046
0,046
0,058
0,058
0,058
0,080
0,080
0,080
0,080
0,106
0,106
0,106
0,106
0,132
0,132
0,132
0,132
0,132

0,08
0,10
0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60

0,15
0,20
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
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Schaftfraser Mehrschneider

End Mill multiple fluted

DSMRC

(ph HORN pl»)

HA ghb
4 ” /
z4 || z5 | z7 | >
+| | 30° 7z 7 0,005
4297
|1
—
ﬂ'c:
S
i

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z o
Part number 2
’_
DSMRC.4.03.55.06.02 3 0,2 9,5 9,5 - 6 55 4 A
DSMRC.4.03.55.06.3S 3 0,3 3 9,5 2,9 6 55 4 A
DSMRC.4.04.55.06.02 4 0,2 12,5 12,5 - 6 55 4 A
DSMRC.4.04.55.06.3S 4 0,3 4 12,5 3,9 6 55 4 A
DSMRC.4.05.55.06.02 5 0,2 15,5 15,5 - 6 55 4 A
DSMRC.4.05.55.06.55 5 0,5 5 188 4,8 6 55 4 A
DSMRC.5.06.63.06.02 6 0,2 18,5 18,5 - 6 63 5 A
DSMRC.5.06.63.06.55 6 0,5 6 18,5 58 6 63 5 A
DSMRC.5.08.63.08.10 8 1 24,5 24,5 - 8 63 5 A
DSMRC.5.08.63.08.55 8 0,5 8 24,5 7,8 8 63 5 A
DSMRC.5.10.77.10.10 10 1 30,5 30,5 - 10 77 5 A
DSMRC.5.10.77.10.5S 10 0,5 10 30,5 9,8 10 77 5 A
DSMRC.7.12.88.12.10 12 1 36,5 36,5 - 12 88 7 A
DSMRC.7.12.88.12.2S 12 0,2 12 36,5 11,8 12 88 7 A
DSMRC.7.16.99.16.05 16 0,5 48,5 48,5 - 16 99 7 A
DSMRC.7.16.99.16.20 16 2 48,5 48,5 - 16 99 7 A
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Schnittdaten DSMRC @ 3 - 16 mm

Cutting Data DSTC @ 3 - 16 mm

(ph HORN pl»)

S1.1
S1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3
H1.1
H1.2

o

® o~ o8 Ul O AN B~ W W S

= = s
o~ O NN O O

vc = m/min

70
60
40
35

70
110
90

0,010
0,010
0,015
0,015
0,020
0,020
0,024
0,024
0,034
0,034
0,044
0,044
0,052
0,052
0,073
0,073

0,45
0,45
0,60
0,60
0,75
0,75
0,90
0,90
1,20
1,20
1,50
1,50
1,80
1,80
2,40
2,40

vc = m/min
90
80
60
55

90
140
120

9,00
3,00
12,00
4,00
15,00
5,00
18,00
6,00
24,00
8,00
30,00
10,00
36,00
12,00
48,00
48,00

0,013
0,013
0,022
0,022
0,031
0,031
0,036
0,036
0,054
0,054
0,072
0,072
0,086
0,086
0,122
0,122

0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,80
0,80

0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,80
0,80
1,00
1,00
1,20
1,20
1,60
1,60
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills (ﬁh HORN fill)

e JSRV.4 Schaftfraser @2-020 Z4 166 - 177
T End Mill

soosilbemmmmms DSRV.5 Schaftfraser @2-020 Z5 178 - 189
End Mill
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills (ﬁh HORN fill)

abgestimmt fur: designed for:
- Titan - Titan
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
Z4 HA (ZJh5_L \% - » % / %
:]T 36-40° 7~ 0,005 _4089|‘_
=
o
- Al
8 : ) ) ) — 3
i ; i
/ o
r a

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
g:;tstl;ﬁg:mer d, r L L d, d, L YA Y Form g
DSRV.4.020.010.20 2 0,1 3 4 1,9 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.020.010.30 2 0,1 5 6 1,9 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.020.020.20 2 0,2 3 4 1,9 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.020.020.30 2 0,2 5 6 1,9 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.010.20 3 0,1 g 6 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.010.30 3 0,1 7 9 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.020.20 3 0,2 g 6 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.020.30 3 0,2 7 9 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.050.20 8 0,5 S 6 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.050.30 3 0,5 7 9 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.010.20 4 0,1 6 8 3,8 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.010.30 4 0,1 9 12 3,8 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.040.020.20 4 0,2 6 8 3,8 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.020.30 4 0,2 9 12 3,8 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.040.050.20 4 0,5 6 8 3,8 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.050.30 4 0,5 9 12 3,8 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.050.010.20 5 0,1 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.010.30 5 0,1 11 15 4,75 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.050.020.20 S 0,2 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.020.30 3 0,2 1" 15 4,75 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.050.050.20 5 0,5 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.050.30 5 0,5 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.100.20 5 1 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.100.30 5 1 11 15 4,75 6 57 4 40° HA A
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Schnittdaten DSRV@ 2 - 5 mm
Cutting Data DSRV @ 2 - 5 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

o

o1 o1l o1 o1 o1 o1 Ol OB BB BB OOOWOWWWLONDNDNDNDDND

w
vc = m/min
90
80
70
60
50
40
35
70
60
50

%

fZ

5° 0,008
50 0,007
50 0,008
5° 0,007
5° 0,012
5° 0,010
5° 0,012
5° 0,010
5° 0,012
5° 0,010
5o 0,016
5° 0,013
5° 0,016
5° 0,013
5o 0,016
5° 0,013
5° 0,020
5o 0,016
5o 0,020
5o 0,016
5o 0,020
5o 0,016
5o 0,020
5o 0,016

vc = m/min

2,00
2,00
2,00
2,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

2,00
2,00
2,00
2,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

=
vc =m/min

140

130

120

100

90

80

75

110

100

90

-

f, a,
0,009 0,40
0,008 0,40
0,009 0,40
0,008 0,40
0,016 0,60
0,014 0,60
0,016 0,60
0,014 0,60
0,016 0,60
0,014 0,60
0,022 0,80
0,020 0,80
0,022 0,80
0,020 0,80
0,022 0,80
0,020 0,80
0,029 1,00
0,026 1,00
0,029 1,00
0,026 1,00
0,029 1,00
0,026 1,00
0,029 1,00
0,026 1,00

3,00
4,00
3,00
4,00
4,50
6,00
4,50
6,00
4,50
6,00
6,00
8,00
6,00
8,00
6,00
8,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00

0,038
0,040
0,045
0,040
0,066
0,059
0,066
0,059
0,066
0,059
0,087
0,079
0,087
0,079
0,087
0,079
0,109
0,098
0,109
0,098
0,109
0,098
0,109
0,098

3,00
4,00
3,00
4,00
4,50
6,00
4,50
6,00
4,50
6,00
6,00
8,00
6,00
8,00
6,00
8,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
Z4 HAhS | . - = /' %
:] 36-40° 7~ 0,005 _4089p_
=
Fa i
8 : ) ; | 8
i ' !
/ o
r S|

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z Form _
Part number 8
DSRV.4.060.010.20 6 0,1 9 12 5,7 6 50 4 HA A
DSRV.4.060.010.30 6 0,1 13 18 5,7 6 57 4 HA A
DSRV.4.060.020.20 6 0,2 9 12 5,7 6 50 4 HA A
DSRV.4.060.020.30 6 0,2 13 18 5,7 6 57 4 HA A
DSRV.4.060.050.20 6 0,5 9 12 5,7 6 50 4 HA A
DSRV.4.060.050.30 b 0,5 13 18 5,7 6 57 4 HA A
DSRV.4.060.100.20 6 1 9 12 5,7 6 50 4 HA A
DSRV.4.060.100.30 b 1 13 18 5,7 6 57 4 HA A
DSRV.4.080.010.20 8 0,1 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.010.30 8 0,1 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.020.20 8 0,2 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.020.30 8 0,2 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.050.20 8 0,5 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.050.30 8 0,5 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.100.20 8 1 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.100.30 8 1 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.150.20 8 1,5 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.150.30 8 1,5 17 24 7,6 8 63 4 HA A
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Schnittdaten DSRV @ 6 - 8 mm
Cutting Data DSRV @ 6 - 8 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

o

© O O O 0 0 0 0 0 0 o~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O

w
vc = m/min
90
80
70
60
50
40
35
70
60
50

%

fZ

50 0,024
50 0,020
50 0,024
5° 0,020
5° 0,024
5° 0,020
5° 0,024
5° 0,020
5° 0,032
5° 0,026
5o 0,032
5° 0,026
5° 0,032
5° 0,026
5o 0,032
5° 0,026
5° 0,032
5o 0,026

vc = m/min

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00

=
vc =m/min

140

130

120

100

90

80

75

110

100

90

-

f, a,
0,035 1,20
0,031 1,20
0,035 1,20
0,031 1,20
0,035 1,20
0,031 1,20
0,035 1,20
0,031 1,20
0,048 1,60
0,043 1,60
0,048 1,60
0,043 1,60
0,048 1,60
0,043 1,60
0,048 1,60
0,043 1,60
0,048 1,60
0,043 1,60

9,00

12,00
9,00

12,00
9,00

12,00
9,00

12,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00

0,130
0,117
0,130
0,117
0,130
0,117
0,130
0,117
0,172
0,155
0,172
0,155
0,172
0,155
0,172
0,155
0,172
0,155

9,00
12,00
9,00
12,00
9,00
12,00
9,00
12,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
Z4 HA (ZJh5_L \% - » % / %
:]T 36-40° - 7 0,005 _.|ge9|._
G 2 5 HB (2)h5_L
)
rpm = [
T
1
|3
Iz
A o
8 : ) ) ] | 8
I I
| HM-Sorten
/ 'gm Carbide grades
¥ A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r & L d, d, L VA Form _
Part number 3
DSRV.4.100.010.20 10 0,1 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.010.20B 10 0,1 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.010.30 10 0,1 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.010.30B 10 0,1 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.020.20 10 0,2 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.020.20B 10 0,2 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.020.30 10 0,2 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.020.30B 10 0,2 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.050.20 10 0,5 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.050.20B 10 0,5 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.050.30 10 0,5 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.050.30B 10 0,5 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.100.20 10 1 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.100.20B 10 1 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.100.30 10 1 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.100.30B 10 1 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.150.20 10 1,5 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.150.20B 10 1,5 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.150.30 10 1,5 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.150.30B 10 1.8 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.200.20 10 2 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.200.20B 10 2 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.200.30 10 2 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.200.30B 10 2 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.250.20 10 2,5 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.250.20B 10 2,5 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.250.30 10 2,5 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.250.30B 10 25 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.300.20 10 3 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.300.20B 10 3 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.300.30 10 3 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.300.30B 10 3 21 30 9,5 10 72 4 HB A
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Schnittdaten DSRV @ 10 mm
Cutting Data DSRV @ 10 mm (ﬁh HORN I]h)

- - =
vc = m/min vc = m/min vc = m/min

M1.1 90 120 140
M1.2 80 110 130
M1.3 70 100 120
S1.1 60 80 100
S$1.2 50 70 90
S2.1 40 60 80
S2.2 35 55) 75
S3.1 70 90 110
S3.2 60 80 100
S3.3 50 70 90

7‘
] - - E

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

10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 55 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 &° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 HE 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 52 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5® 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 52 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 52 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 52 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 52 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 3° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 3 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 3 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 & 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 B 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
Z4 HAhS | . - = /' %
:] 36-40° - 7 0,005 _4089|._
G 2 5 HB (2)h5_L
)
rpm = [
T
L
Iz
- o
8 : ) ° ; — 3
i ) i
/ o
r S|
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z Form _
Part number P
DSRV.4.120.020.20 12 0,2 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.020.20B 12 0,2 18 24 11,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.020.30 12 0,2 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.020.30B 12 0,2 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.050.20 12 0,5 18 24 1,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.050.20B 12 0,5 18 24 1,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.050.30 12 0,5 26 36 1,4 12 83 4 HA
DSRV.4.120.050.30B 12 0,5 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.100.20 12 1 18 24 1,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.100.20B 12 1 18 24 11,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.100.30 12 1 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.100.30B 12 1 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.150.20 12 1,5 18 24 1,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.150.20B 12 1,5 18 24 1,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.150.30 12 1,5 26 36 1,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.150.30B 12 1,5 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.200.20 12 2 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.200.20B 12 2 18 24 1,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.200.30 12 2 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.200.30B 12 2 26 36 11,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.250.20 12 2,5 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.250.20B 12 2,5 18 24 11,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.250.30 12 2,5 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.250.30B 12 2,5 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.300.20 12 3 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.300.20B 12 3 18 24 1,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.300.30 12 3 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.300.30B 12 3 26 36 1,4 12 83 4 HB A

172




Schnittdaten DSRV @ 12 mm
Cutting Data DSRV @ 12 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

w
vc = m/min
90
80
70
60
50
40
35
70
60
50

%

fZ

50 0,048
5° 0,048
5o 0,039
5o 0,039
5o 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5o 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5o 0,048
5o 0,039
5o 0,039
5o 0,048
5o 0,048
5o 0,039
5o 0,039
5o 0,048
5o 0,048
5° 0,039
5° 0,039

-
vc = m/min

120

110

100

80

70

60

55)

90

80

70
P

ae ap

12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00

=
vc =m/min

140

130

120

100

90

80

75

110

100

90

-

f, a,
0,073 2,40
0,073 2,40
0,066 2,40
0,066 2,40
0,073 2,40
0,073 2,40
0,066 2,40
0,066 2,40
0,073 2,40
0,073 2,40
0,066 2,40
0,066 2,40
0,073 2,40
0,073 2,40
0,066 2,40
0,066 2,40
0,073 2,40
0,073 2,40
0,066 2,40
0,066 2,40
0,073 2,40
0,073 2,40
0,066 2,40
0,066 2,40
0,073 2,40
0,073 2,40
0,066 2,40
0,066 2,40

18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00

0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232

18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
Z4 HAohs . - 3 $1¢ /
:]T 36-40° s 0,005
G2 5 HB (21h5_L
)
rp m . 1'-
N\ T
Ia
Iz
A o
8 ) ] — ] 3
I I
| HM-Sorten
/ 'gm Carbide grades
¥ A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L, d, d, L VA Form _
Part number P
DSRV.4.160.020.20 16 0,2 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.020.20B 16 0,2 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.020.30 16 0,2 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.020.30B 16 0,2 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.050.20 16 0,5 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.050.20B 16 0,5 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.050.30 16 0,5 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.050.30B 16 0,5 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.100.20 16 1 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.100.20B 16 1 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.100.30 16 1 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.100.30B 16 1 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.150.20 16 1,5 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.150.20B 16 1.5 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.150.30 16 1,5 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.150.30B 16 1,5 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.200.20 16 2 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.200.20B 16 2 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.200.30 16 2 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.200.30B 16 2 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.250.20 16 2,5 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.250.20B 16 2,5 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.250.30 16 2,5 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.250.30B 16 2,5 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.300.20 16 3 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.300.20B 16 3 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.300.30 16 3 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.300.30B 16 3 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.400.20 16 4 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.400.20B 16 4 24 & 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.400.30 16 4 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.400.30B 16 4 34 48 15,2 16 100 4 HB A
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Schnittdaten DSRV @ 16 mm
Cutting Data DSRV @ 16 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

w
vc = m/min
90
80
70
60
50
40
35
70
60
50

7
fZ
5o 0,064
5o 0,064
50 0,052
5o 0,052
5° 0,064
5° 0,064
5° 0,052
5° 0,052
5° 0,064
5° 0,064
5° 0,052
5° 0,052
5° 0,064
5° 0,064
5° 0,052
5° 0,052
5° 0,064
5o 0,064
5° 0,052
5o 0,052
5o 0,064
5o 0,064
5o 0,052
5o 0,052
5° 0,064
5o 0,064
5° 0,052
5o 0,052
50 0,064
5° 0,064
5° 0,052
5o 0,052

-
vc = m/min

120

110

100

80

70

60

55)

90

80

70
|

ae ap

16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00

=
vc =m/min

140

130

120

100

90

80

75

110

100

90

-

f, a,
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20
0,099 3,20
0,099 3,20
0,089 3,20
0,089 3,20

24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00

0,343
0,343
0,309
0,309
0,343
0,343
0,309
0,309
0,343
0,343
0,309
0,309
0,343
0,343
0,309
0,309
0,343
0,343
0,309
0,309
0,343
0,343
0,309
0,309
0,343
0,343
0,309
0,309
0,343
0,343
0,309
0,309

24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
Z4 HAhS | . - = /' %
:]T 36-40° - 7 0,005 _.|ge9|._
G 2 5 HB (2)h5_L
)
rpm = [
T
1
|3
Iz
A o
8 : ) ) ] | 8
I I
| HM-Sorten
/ 'gm Carbide grades
¥ A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r 5 L d, d, L VA Form _
Part number &
DSRV.4.200.020.20 20 0,2 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.020.20B 20 0,2 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.020.30 20 0,2 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.020.30B 20 0,2 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.050.20 20 0,5 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.050.20B 20 0,5 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.050.30 20 0,5 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.050.30B 20 0,5 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.100.20 20 1 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.100.20B 20 1 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.100.30 20 1 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.100.30B 20 1 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.150.20 20 1,5 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.150.20B 20 1,5 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.150.30 20 1,5 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.150.30B 20 1,5 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.200.20 20 2 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.200.20B 20 2 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.200.30 20 2 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.200.30B 20 2 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.250.20 20 2,5 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.250.20B 20 2,5 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.250.30 20 2,5 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.250.30B 20 2,5 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.300.20 20 3 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.300.20B 20 3 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.300.30 20 3 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.300.30B 20 3 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.400.20 20 4 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.400.20B 20 4 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.400.30 20 4 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.400.30B 20 4 42 60 19 20 120 4 HB A
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Schnittdaten DSRV @ 20 mm
Cutting Data DSRV @ 20 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

w
vc = m/min
90
80
70
60
50
40
35
70
60
50

7
fZ
5o 0,080
5o 0,080
50 0,064
5o 0,064
5° 0,080
5° 0,080
5° 0,064
5° 0,064
5° 0,080
5° 0,080
5° 0,064
5° 0,064
5° 0,080
5° 0,080
5° 0,064
5° 0,064
5° 0,080
5o 0,080
5° 0,064
5o 0,064
5o 0,080
5o 0,080
5o 0,064
5o 0,064
5° 0,080
5o 0,080
5° 0,064
5o 0,064
5° 0,080
5° 0,080
5° 0,064
5o 0,064

-
vc = m/min

120

110

100

80

70

60

55)

90

80

70
|

ae ap

20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00

=
vc =m/min

140

130

120

100

90

80

75

110

100

90

-

f, a,
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00
0,124 4,00
0,124 4,00
0,112 4,00
0,112 4,00

30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00

0,428
0,428
0,385
0,385
0,428
0,428
0,385
0,385
0,428
0,428
0,385
0,385
0,428
0,428
0,385
0,385
0,428
0,428
0,385
0,385
0,428
0,428
0,385
0,385
0,428
0,428
0,385
0,385
0,428
0,428
0,385
0,404

30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
ZS HAhS | . - = /' %
:] 36-40° 7 0,005 089, .
=
4— st
8 : ) ) ) — 3
I i
74 el
r S|

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Y Form _
Part number 3
DSRV.5.020.010.20 2 0,1 3 4 1,9 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.020.010.30 2 0,1 5 6 1,9 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.020.020.20 2 0,2 3 4 1,9 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.020.020.30 2 0,2 5 6 1,9 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.010.20 3 0,1 5 6 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.010.30 3 0,1 7 9 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.020.20 3 0,2 5 6 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.020.30 3 0,2 7 9 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.050.20 3 0,5 g 6 2,85 6 50 g 40° HA A
DSRV.5.030.050.30 3 0,5 7 9 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.040.010.20 4 0,1 6 8 3,8 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.040.010.30 4 0,1 9 12 3,8 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.040.020.20 4 0,2 6 8 3,8 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.040.020.30 4 0,2 9 12 3,8 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.040.050.20 4 0,5 6 8 3,8 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.040.050.30 4 0,5 9 12 3,8 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.050.010.20 5 0,1 8 10 4,75 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.050.010.30 5 0,1 11 15 4,75 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.050.020.20 5 0,2 8 10 4,75 6 50 g 40° HA A
DSRV.5.050.020.30 D 0,2 11 15 4,75 6 57 D 40° HA A
DSRV.5.050.050.20 5 0,5 8 10 4,75 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.050.050.30 5 0,5 11 15 4,75 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.050.100.20 5 1 8 10 4,75 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.050.100.30 5 1 11 15 4,75 6 57 5 40° HA A
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Schnittdaten DSRV@ 2 -5 mm

Cutting Data DSRV @ 2 - 5 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

o

o o1 o1 o1 o1 o1 ol O A BB B BB OO LOWLOLNDNDNDND

vc = m/min

3°

30
3°

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

0,009
0,004
0,009
0,004
0,016
0,010
0,016
0,010
0,016
0,010
0,022
0,016
0,022
0,016
0,022
0,016
0,028
0,021
0,028
0,021
0,028
0,021
0,028
0,021

vc = m/min

0,40
0,40
0,40
0,40
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

140
130
120
100
90
80
75
110
100
90

3,00
4,00
3,00
4,00
4,50
6,00
4,50
6,00
4,50
6,00
6,00
8,00
6,00
8,00
6,00
8,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00

0,035
0,032
0,035
0,032
0,057
0,051
0,057
0,051
0,057
0,051
0,078
0,070
0,078
0,070
0,078
0,070
0,099
0,089
0,099
0,089
0,099
0,089
0,099
0,089

3,00
4,00
3,00
4,00
4,50
6,00
4,50
6,00
4,50
6,00
6,00
8,00
6,00
8,00
6,00
8,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00
7,50
10,00

179



Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
ZS HAhS | . - /' %
:] 36-40° 0,005 089, .
=
Fa i
E - K
i ' !
/ o
r S|

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Form _
Part number P
DSRV.5.060.010.20 6 0,1 9 12 5,7 6 50 5 HA A
DSRV.5.060.010.30 6 0,1 13 18 5,7 6 57 5 HA A
DSRV.5.060.020.20 6 0,2 9 12 5,7 6 50 5 HA A
DSRV.5.060.020.30 6 0,2 13 18 5,7 6 57 5 HA A
DSRV.5.060.050.20 6 0,5 9 12 5,7 6 50 5 HA A
DSRV.5.060.050.30 6 0,5 13 18 5,7 b 57 5 HA A
DSRV.5.060.100.20 6 1 9 12 5,7 6 50 5 HA A
DSRV.5.060.100.30 b 1 13 18 5,7 6 57 5 HA A
DSRV.5.080.010.20 8 0,1 12 16 7,6 8 58 5 HA A
DSRV.5.080.010.30 8 0,1 17 24 7,6 8 63 5 HA A
DSRV.5.080.020.20 8 0,2 12 16 7,6 8 58 5 HA A
DSRV.5.080.020.30 8 0,2 17 24 7,6 8 63 5 HA A
DSRV.5.080.050.20 8 0,5 12 16 7,6 8 58 5 HA A
DSRV.5.080.050.30 8 0,5 17 24 7,6 8 63 5 HA A
DSRV.5.080.100.20 8 1 12 16 7,6 8 58 5 HA A
DSRV.5.080.100.30 8 1 17 24 7,6 8 63 5 HA A
DSRV.5.080.150.20 8 1,5 12 16 7,6 8 58 5 HA A
DSRV.5.080.150.30 8 1,5 17 24 7,6 8 63 5 HA A
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Schnittdaten DSRV @ 6 - 8 mm

Cutting Data DSRV @ 6 - 8 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

o

O 0O 0O 0O 0O 0O 00 0 0 0 O~ O~ O~ O~ O~ O~ O~ O

vc = m/min

3°

3°
3°

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

0,035
0,027
0,035
0,027
0,035
0,027
0,035
0,027
0,047
0,039
0,047
0,039
0,047
0,039
0,047
0,039
0,047
0,039

vc = m/min

1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60

140
130
120
100
90
80
75
110
100
90

9,00

12,00
9,00

12,00
9,00

12,00
9,00

12,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00

0,121
0,108
0,121
0,108
0,121
0,108
0,121
0,108
0,163
0,147
0,163
0,147
0,163
0,147
0,163
0,147
0,163
0,147

9,00
12,00
9,00
12,00
9,00
12,00
9,00
12,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
12,00
16,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
ZS HAhS | . - /' %
j T 36-40° g 0,005 _.|Geg|._ LN
HB gh5
4
+
|3
Iz
A o
8 : ) ] | 8
I I

| HM-Sorten

/ 'gm Carbide grades

¥ A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L VA Form _
Part number 3
DSRV.5.100.010.20 10 0,1 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.010.20B 10 0,1 15 20 9,5 10 66 5) HB A
DSRV.5.100.010.30 10 0,1 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.010.30B 10 0,1 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.020.20 10 0,2 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.020.20B 10 0,2 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.020.30 10 0,2 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.020.30B 10 0,2 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.050.20 10 0,5 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.050.20B 10 0,5 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.050.30 10 0,5 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.050.30B 10 0,5 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.100.20 10 1 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.100.20B 10 1 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.100.30 10 1 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.100.30B 10 1 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.150.20 10 1,5 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.150.20B 10 1,5 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.150.30 10 1,5 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.150.30B 10 1,5 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.200.20 10 2 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.200.20B 10 2 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.200.30 10 2 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.200.30B 10 2 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.250.20 10 2,5 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.250.20B 10 2,5 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.250.30 10 2,5 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.250.30B 10 2,5 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.300.20 10 3 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.300.20B 10 3 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.300.30 10 3 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.300.30B 10 3 21 30 9,5 10 72 3 HB A
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Schnittdaten DSRV @ 10 mm
Cutting Data DSRV @ 10 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

vc = m/min

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050

vc = m/min

2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

140
130
120
100
90
80
75
110
100
90

15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00

0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185

15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
ZS HAhS | . - /' %
:] 36-40° g 0,005 _.|Geg|._ LN
HB gh5
4
T
Iz
- o
8 ) ; — 3
i ) i
/ o
r S|
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Form _
Part number &
DSRV.5.120.020.20 12 0,2 18 24 11,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.020.20B 12 0,2 18 24 11,4 12 73 3 HB A
DSRV.5.120.020.30 12 0,2 26 36 11,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.020.30B 12 0,2 26 36 1,4 12 83 3 HB A
DSRV.5.120.050.20 12 0,5 18 24 1,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.050.20B 12 0,5 18 24 1,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.050.30 12 0,5 26 36 1,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.050.30B 12 0,5 26 36 1,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.100.20 12 1 18 24 1,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.100.20B 12 1 18 24 11,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.100.30 12 1 26 36 11,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.100.30B 12 1 26 36 1M,4 12 83 3 HB A
DSRV.5.120.150.20 12 1,5 18 24 1,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.150.20B 12 1,5 18 24 1,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.150.30 12 1,5 26 36 11,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.150.30B 12 1,5 26 36 1,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.200.20 12 2 18 24 11,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.200.20B 12 2 18 24 1,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.200.30 12 2 26 36 11,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.200.30B 12 2 26 36 11,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.250.20 12 2,5 18 24 11,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.250.20B 12 2,5 18 24 1,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.250.30 12 2,5 26 36 11,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.250.30B 12 2,5 26 36 1,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.300.20 12 3 18 24 1,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.300.20B 12 3 18 24 1,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.300.30 12 3 26 36 1,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.300.30B 12 3 26 36 1,4 12 83 5 HB A
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Schnittdaten DSRV @ 12 mm
Cutting Data DSRV @ 12 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

vc = m/min

3°

3°
3°

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

0,073
0,069
0,066
0,062
0,073
0,069
0,066
0,062
0,073
0,069
0,066
0,062
0,073
0,069
0,066
0,062
0,073
0,069
0,066
0,062
0,073
0,069
0,066
0,062
0,073
0,069
0,066
0,062

vc = m/min

2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40

140
130
120
100
90
80
75
110
100
90

18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00

0,248
0,248
0,223
0,223
0,248
0,248
0,223
0,223
0,248
0,248
0,223
0,223
0,248
0,248
0,223
0,223
0,248
0,248
0,223
0,223
0,248
0,248
0,223
0,223
0,248
0,248
0,223
0,223

18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
ZS HAhS | . - /' %
j T 36-40° g 0,005 _.|Geg|._ LN
HB gh5
4
+
|3
Iz
A o
8 ) ] — ] 3
I I

| HM-Sorten

/ 'gm Carbide grades

¥ A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L, d, d, L VA Form _
Part number P
DSRV.5.160.020.20 16 0,2 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.020.20B 16 0,2 24 32 15,2 16 82 3 HB A
DSRV.5.160.020.30 16 0,2 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.020.30B 16 0,2 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.050.20 16 0,5 24 32 15,2 16 82 ® HA A
DSRV.5.160.050.20B 16 0,5 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.050.30 16 0,5 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.050.30B 16 0,5 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.100.20 16 1 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.100.20B 16 1 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.100.30 16 1 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.100.30B 16 1 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.150.20 16 1,5 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.150.20B 16 1.5 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.150.30 16 1,5 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.150.30B 16 1,5 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.200.20 16 2 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.200.20B 16 2 24 32 15,2 16 82 3 HB A
DSRV.5.160.200.30 16 2 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.200.30B 16 2 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.250.20 16 2,5 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.250.20B 16 2,5 24 32 15,2 16 82 3 HB A
DSRV.5.160.250.30 16 2,5 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.250.30B 16 2,5 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.300.20 16 3 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.300.20B 16 3 24 32 15,2 16 82 5y HB A
DSRV.5.160.300.30 16 3 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.300.30B 16 3 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.400.20 16 4 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.400.20B 16 4 24 & 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.400.30 16 4 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.400.30B 16 4 34 48 15,2 16 100 5 HB A
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Schnittdaten DSRV @ 16 mm
Cutting Data DSRV @ 16 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

vc = m/min

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

0,099
0,094
0,089
0,085
0,099
0,094
0,089
0,085
0,099
0,094
0,089
0,085
0,099
0,094
0,089
0,085
0,099
0,094
0,089
0,085
0,099
0,094
0,089
0,085
0,099
0,094
0,089
0,085
0,099
0,094
0,089
0,085

vc = m/min

3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20

140
130
120
100
90
80
75
110
100
90

24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00

0,333
0,333
0,300
0,300
0,333
0,333
0,300
0,300
0,333
0,333
0,300
0,300
0,333
0,333
0,300
0,300
0,333
0,333
0,300
0,300
0,333
0,333
0,300
0,300
0,333
0,333
0,300
0,300
0,333
0,333
0,300
0,300

24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
24,00
24,00
32,00
32,00
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Schaftfraser DSRV (ﬁh HORN |]|D
End Mill
ZS HAhS | . - /' %
j T 36-40° g 0,005 _.|Geg|._ LN
HB gh5
4
+
Iz
Iz
A o
g : : |
I I

| HM-Sorten

/ 'gm Carbide grades

¥ A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r 5 L d, d, L, VA Form _
Part number &
DSRV.5.200.020.20 20 0,2 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.020.20B 20 0,2 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.020.30 20 0,2 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.020.30B 20 0,2 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.050.20 20 0,5 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.050.20B 20 0,5 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.050.30 20 0,5 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.050.30B 20 0,5 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.100.20 20 1 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.100.20B 20 1 30 40 19 20 92 3 HB A
DSRV.5.200.100.30 20 1 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.100.30B 20 1 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.150.20 20 1,5 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.150.20B 20 1,5 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.150.30 20 1,5 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.150.30B 20 1,5 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.200.20 20 2 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.200.20B 20 2 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.200.30 20 2 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.200.30B 20 2 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.250.20 20 2,5 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.250.20B 20 2,5 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.250.30 20 2,5 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.250.30B 20 2,5 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.300.20 20 3 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.300.20B 20 3 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.300.30 20 3 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.300.30B 20 3 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.400.20 20 4 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.400.20B 20 4 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.400.30 20 4 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.400.30B 20 4 42 60 19 20 120 5 HB A
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Schnittdaten DSRV @ 20 mm
Cutting Data DSRV @ 20 mm

(ph HORN pl»)

M1.1
M1.2
M1.3
S1.1
S$1.2
S2.1
S2.2
S3.1
S3.2
S3.3

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

vc = m/min

120
110
100
80
70
60
55
90
80
70

0,124
0,120
0,112
0,108
0,124
0,120
0,112
0,108
0,124
0,120
0,112
0,108
0,124
0,120
0,112
0,108
0,124
0,120
0,112
0,108
0,124
0,120
0,112
0,108
0,124
0,120
0,112
0,108
0,124
0,120
0,112
0,108

vc = m/min

4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

140
130
120
100
90
80
75
110
100
90

30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00

0,419
0,419
0,377
0,377
0,419
0,419
0,377
0,377
0,419
0,419
0,377
0,377
0,419
0,419
0,377
0,377
0,419
0,419
0,377
0,377
0,419
0,419
0,377
0,377
0,419
0,419
0,377
0,377
0,419
0,419
0,377
0,377

30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
30,00
30,00
40,00
40,00
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(ph HORN pl»)

Standzeitversuch

Tool life test

Fraser:
Milling Cutter:

Material:
Material:

Schnittdaten:

Cutting data:

190

DSRV
D12 mm
Z4

Ti6ALl4V

v_80 m/min
f 0,085 mm
a,3mm

ap24 mm

TSTK

Technische Daten

- polierte Schneiden

- positiver Spanwinkel
- grof3er Freiwinkel

- variable Drallwinkel
und Zahnteilung

- ruhiger Schnitt und
geringe Vibrationsneigung

IG3I

Technical data

+73 %

- polished edges

- positive rake angle

- large clearance angle

- variable angles of twist

and tooth pitch

- smooth cut and

low tendency to vibrate



(ph HORN pill)
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Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills

(ph HORN pl»)

SR

192

DSKMA

DSMA

DSTMA

DSAA1

DSKA

DSA.3

DSRA.3

DSFA3

DSFRA.3

Schaftfraser Vollradius Mikro
Ball Nose End Mill Micro

Schaftfraser Mikro
End Mill Micro

Torusfraser Mikro
Torus End Mill Micro

Schaftfraser Einschneider
End Mill single fluted

Schaftfraser Vollradius
Ball Nose End Mill

Schlichtfraser
Finishing End Mill

Schaftfraser
End Mill

Schaftfraser HPC
End Mill HPC

Kordelschruppfraser
Roughing End Mill with
ripper profile

$01-03 Z2 194 - 197
$01-03 Z2 198 - 201
@01-03 Z2 202 - 207
$03-012 Z1 208 - 211

@4-020

@4-020

B4-020

@6-020

B6-020

Z2 212 - 213

Z3 214 - 215

Z3 216 - 223

Z3 224 - 225

Z3 226 - 227



Vollhartmetall-Schaftfraser
Solid Carbide End Mills Cﬁh HORN fill)

abgestimmt fur: designed for:
- Aluminium - Aluminium
- Kunststoff - Synthetics
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Schaftfraser Mikro

End Mill Micro

DSKMA

(ph HORN pl»)

HA gh5 7\
. < /Y
ZL |- || 0.01 ;
30° 0,005 4297
|3
B :
n ™~
- -~ = | o
- paly -Q
g o Lo 7
Q
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z y1 Y2 x
Part number o)
=
DSKMA.020.030 0,2 0,1 0,5 0,6 0,18 4 50 2 20° -° A
DSKMA.020.070 0,2 0,1 0,5 1.4 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.030.030 0,3 0,15 0,75 0,9 0,28 4 50 2 20° -° A
DSKMA.030.050 0,3 0,15 0,75 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.030.070 0,3 0,15 0,75 2,1 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.050.030 0,5 0,25 1,25 1,5 0,47 4 50 2 20° -° A
DSKMA.050.050 0,5 0,25 1,25 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.050.070 0,5 0,25 1,25 3,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.060.030 0,6 0,3 1,5 1,8 0,56 4 50 2 20° -° A
DSKMA.060.050 0,6 0,3 1,5 3 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.060.070 0,6 0,3 1,5 4,2 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.080.030 0,8 0,4 2 2,4 0,75 4 50 2 20° -° A
DSKMA.080.050 0,8 0,4 2 4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.080.070 0,8 0,4 2 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSKMA @ 0,1 - 0,8 mm
Cutting Data DSKMA @ 0,1 - 0,8 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7
-
vc = m/min vc = m/min

N1.1 450 480
N1.2 450 480
N2.1 350 380
N2.2 350 380
N2.3 200 230
N3.1 250 280
N3.2 300 330
N3.3 200 230
N3.4 200 230

7 ]3eff ~
il ‘ g
e
d, 0° 0,5° 10 20 3° f a, a, f a a,
0,2 7° 0,6 0,6 0,6 0,7 0,8 0,006 0,06 0,20 0,007 0,01 0,02
0,2 3° 1,4 1,4 1,4 1,5 1,6 0,004 0,06 0,20 0,006 0,01 0,01
0,3 7° 0,9 0,9 0,9 1,0 1,2 0,007 0,09 0,30 0,009 0,02 0,03
0,3 5e 1,5 1,5 15 1,6 1,7 0,006 0,09 0,30 0,008 0,02 0,02
0,3 3° 2,1 2,1 2,2 2,3 2,4 0,005 0,09 0,30 0,007 0,02 0,02
0,5 7° 1,5 1,5 1,6 1,8 2,0 0,009 0,15 0,50 0,012 0,03 0,05
0,5 5e 2,5 2,5 2,6 2,7 2,8 0,008 0,15 0,50 0,011 0,03 0,04
0,5 3° 3,5 3,5 3,6 3,8 4,0 0,007 0,15 0,50 0,009 0,03 0,03
0,6 7° 1,8 1,8 1,9 2,1 2,4 0,010 0,18 0,60 0,013 0,03 0,06
0,6 5 3,0 3,0 3,1 3,2 3,4 0,009 0,18 0,60 0,012 0,03 0,05
0,6 3° 4,2 4,3 4,4 4,6 4,8 0,008 0,18 0,60 0,011 0,03 0,04
0,8 7° 2,4 2,5 2,6 2,9 3,2 0,012 0,24 0,80 0,016 0,04 0,08
0,8 5° 4,0 4,0 4,1 4,3 4,6 0,010 0,24 0,80 0,015 0,04 0,06
0,8 3° 5,6 57 5,8 6,1 6,4 0,009 0,24 0,80 0,013 0,04 0,05
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Schaftfraser Mikro

End Mill Micro

DSKMA

(ph HORN pl»)

HA gh5 7\
22 |3 2| oo 2
0 00T 110,005 || oo,
LY
B .
 — )
zo3 iz o
8 ©
Q

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
g:;tstl;ﬁg:mer d, r L L d, d, L z y1 Y2 §
=
DSKMA.100.030 1 0,5 2,5 8 0,95 4 50 2 20° -° A
DSKMA.100.050 1 0,5 2,5 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.100.070 1 0,5 2,5 7 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.120.030 1.2 0,6 3 3,6 1,15 4 50 2 20° -°© A
DSKMA.120.050 1,2 0,6 3 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.120.070 1,2 0,6 3 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.150.030 1,5 0,75 3,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° A
DSKMA.150.050 1,5 0,75 3,75 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.150.070 1,5 0,75 3,75 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.200.030 2 1 5 6 1,9 4 50 2 20° -° A
DSKMA.200.050 2 1 5 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.200.070 2 1 5 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.250.030 2,5 1,25 6,25 7.5 2,4 4 50 2 20° -° A
DSKMA.250.050 2,5 1,25 6,25 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.250.070 2,5 1,25 6,25 17,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.300.030 3 1,5 7,5 9 2,9 4 50 2 20° -° A
DSKMA.300.050 3 1,5 7,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSKMA.300.070 3 1,5 7,5 21 2,9 4 A 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSKMA @1 -3 mm
Cutting Data DSKMA @ 1 - 3 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7
-
vc = m/min vc = m/min

N1.1 450 480
N1.2 450 480
N2.1 350 380
N2.2 350 380
N2.3 200 230
N3.1 250 280
N3.2 300 330
N3.3 200 230
N3.4 200 230

7 b <o
il ‘ g
|
d, 0° 0,5° e e Ex f, a, a f, a, a
1,0 7° 3,0 3,1 3,2 3,6 4,0 0,014 0,30 1,00 0,019 0,05 0,10
1,0 5° 5,0 51 52 5,4 5,7 0,012 0,30 1,00 0,017 0,05 0,08
1,0 3° 7,0 7.1 7,3 7,6 8,1 0,011 0,30 1,00 0,015 0,05 0,06
1,2 7° 3,6 3,7 3,9 4,3 4,8 0,016 0,36 1,20 0,022 0,06 0,12
1,2 5e 6,0 6,1 6,2 6,5 6,9 0,014 0,36 1,20 0,020 0,06 0,10
1,2 3° 8,4 8,5 8,7 9,2 9.8 0,013 0,36 1,20 0,018 0,06 0,07
1,5 7° 4,5 4,7 4,9 54 6,1 0,019 0,45 1,50 0,027 0,08 0,15
1,5 5 7.5 7.6 7.8 8,2 8,6 0,017 0,45 1,50 0,024 0,08 0,12
1,5 3° 10,5 10,7 10,9 11,5 12,3 0,015 0,45 1,50 0,021 0,08 0,09
2,0 7° 6,0 6,2 6,5 7,2 8,1 0,024 0,60 2,00 0,034 0,10 0,20
2,0 5° 10,0 10,2 10,4 10,9 11,5 0,021 0,60 2,00 0,031 0,10 0,16
2,0 3° 14,0 14,3 14,6 15,3 17,2 0,019 0,60 2,00 0,027 0,10 0,12
2,5 7° 7.5 7.8 8,1 9.0 10,1 0,029 0,75 2,50 0,041 0,13 0,25
2,5 5° 12,5 12,7 13,0 13,7 o 0,026 0,75 2,50 0,037 0,13 0,20
2,5 3° 17,5 17,9 18,3 19,5 o 0,023 0,75 2,50 0,033 0,13 0,15
3,0 7° 9.0 9.3 9,8 10,8 oo 0,034 0,90 3,00 0,049 0,15 0,30
3,0 5° 15,0 15,3 15,6 oo o 0,031 0,90 3,00 0,044 0,15 0,24
3,0 3° 21,0 21,4 22,1 oo =) 0,027 0,90 3,00 0,039 0,15 0,18
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HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L L d, d, L VA "l Y2 x
Part number o
=
DSMA.010.030 0,1 0,25 0,3 0,084 4 50 2 20° -° A
DSMA.010.050 0,1 0,25 0,5 0,084 4 50 2 40° 20° A
DSMA.010.070 0,1 0,25 0,7 0,084 4 50 2 40° 20° A
DSMA.020.030 0,2 0,5 0,6 0,18 4 50 2 20° -° A
DSMA.020.050 0,2 0,5 1 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSMA.020.070 0,2 0,5 1,4 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSMA.030.030 0,3 0,75 0,9 0,28 4 50 2 20° -°© A
DSMA.030.050 0,3 0,75 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSMA.030.070 0,3 0,75 2,1 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSMA.050.030 0,5 1,25 1,5 0,47 4 50 2 20° -° A
DSMA.050.050 0,5 1,25 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSMA.050.070 0,5 1,25 385 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSMA.060.030 0,6 1,5 1.8 0,56 4 50 2 20° -° A
DSMA.060.050 0,6 1,5 3 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSMA.060.070 0,6 1,5 4,2 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSMA.080.030 0,8 2 2,4 0,75 4 50 2 20° -° A
DSMA.080.050 0,8 2 4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSMA.080.070 0,8 2 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSMA.100.030 1 2,5 3 0,95 4 50 2 20° -° A
DSMA.100.050 1 2,5 D 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSMA.100.070 1 2,5 7 0,95 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSMA @ 0,1 -1 mm
Cutting Data DSMA @ 0,1 - 1 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7
-
vc = m/min vc = m/min

N1.1 450 480
N1.2 450 480
N2.1 350 380
N2.2 350 380
N2.3 200 230
N3.1 250 280
N3.2 300 330
N3.3 200 230
N3.4 200 230

7 b <o
il ‘ g
|
d, 0° 0,5° 1° 2° 3° f, 2l a f, a, a
0,1 7° 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,005 0,03 0,10 0,006 0,01 0,01
0,1 5° 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,004 0,03 0,10 0,005 0,01 0,01
0,1 3° 0,7 0,7 0,7 0,7 0,8 0,004 0,03 0,10 0,005 0,01 0,01
0,2 7° 0,6 0,6 0,6 0,7 0,8 0,006 0,06 0,20 0,007 0,01 0,02
0,2 5e 1,0 1,0 1,0 11 1,1 0,005 0,06 0,20 0,006 0,01 0,02
0,2 3° 1,4 1,4 1,4 15 1,6 0,004 0,06 0,20 0,006 0,01 0,01
0,3 7° 0,9 0,9 1,0 1,2 1,2 0,007 0,09 0,30 0,009 0,02 0,03
0,3 5 1,5 1,5 1,5 1,6 1,7 0,006 0,09 0,30 0,008 0,02 0,02
0,3 3° 2,1 2,1 2,2 2,3 2,4 0,005 0,09 0,30 0,007 0,02 0,02
0,5 7° 1,5 1,5 1,6 1,8 2,1 0,009 0,15 0,50 0,012 0,03 0,05
0,5 5° 2,5 2,5 2,6 2,7 2,9 0,008 0,15 0,50 0,011 0,03 0,04
0,5 3° 3,5 3,5 3,6 3,8 4,0 0,007 0,15 0,50 0,009 0,03 0,03
0,6 7° 1,8 1,8 2,0 2,2 2,5 0,010 0,18 0,60 0,013 0,03 0,06
0,6 5° 3,0 3,0 3,1 3,3 3,5 0,009 0,18 0,60 0,012 0,03 0,05
0,6 3° 4,2 4,3 4,4 4,6 4,9 0,008 0,18 0,60 0,011 0,03 0,04
0,8 7° 2,4 2,5 2,6 2,9 3,4 0,012 0,24 0,80 0,016 0,04 0,08
0,8 5° 4,0 4,1 4,2 4.4 4,6 0,010 0,24 0,80 0,015 0,04 0,06
0,8 3° 5,6 5,7 5,8 6,1 6,5 0,009 0,24 0,80 0,013 0,04 0,05
1,0 7° 3,0 3,1 3,3 3,7 4,2 0,014 0,30 1,00 0,019 0,05 0,10
1,0 5° 50 5,1 5,2 55 5,8 0,012 0,30 1,00 0,017 0,05 0,08
1,0 3° 7,0 7.1 7,3 7,7 8,1 0,011 0,30 1,00 0,015 0,05 0,06
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Schaftfraser Mikro DSMA (ﬁh HORN [il1)
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Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L L d, d, L VA "l Y2 x
Part number o
=
DSMA.120.030 1.2 3 3,6 1,15 4 50 2 20° -° A
DSMA.120.050 1,2 3 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSMA.120.070 1.2 8 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSMA.150.030 1,5 3,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° A
DSMA.150.050 1,5 3,75 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSMA.150.070 1,5 3,75 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSMA.200.030 2 5 6 1,9 4 50 2 20° -°© A
DSMA.200.050 2 5 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSMA.200.070 2 5 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSMA.250.030 2,5 6,25 7,5 2,4 4 50 2 20° -° A
DSMA.250.050 2,5 6,25 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSMA.250.070 2,5 6,25 17,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSMA.300.030 g 7,5 9 2,9 4 50 2 20° -° A
DSMA.300.050 3 7,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSMA.300.070 8 7,5 21 2,9 4 b4 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSMA @ 1,2 - 3 mm
Cutting Data DSMA@J 1,2 - 3 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7
-
vc = m/min vc = m/min

N1.1 450 480
N1.2 450 480
N2.1 350 380
N2.2 350 380
N2.3 200 230
N3.1 250 280
N3.2 300 330
N3.3 200 230
N3.4 200 230

7 Iy er <o
)
ﬁ ST —
d, 0° 0,5° 10 20 3° f a, a, f a a,
1,2 7° 3,6 3,7 3,9 4.4 5,1 0,016 0,36 1,20 0,022 0,06 0,12
1,2 5 6,0 6,1 6,3 6,6 7,0 0,014 0,36 1,20 0,020 0,06 0,10
1,2 3° 8,4 8,6 8,8 9,2 10,0 0,013 0,36 1,20 0,018 0,06 0,07
1,5 7° 4.5 4,7 4,9 5,6 6,4 0,019 0,45 1,50 0,027 0,08 0,15
1,5 5° 7.5 7,6 7,8 8,2 8,7 0,017 0,45 1,50 0,024 0,08 0,12
1,5 3° 10,5 10,7 11,0 11,6 12,6 0,015 0,45 1,50 0,021 0,08 0,09
2,0 7° 6,0 6,3 6,6 7.4 8,5 0,024 0,60 2,00 0,034 0,10 0,20
2,0 5° 10,0 10,2 10,5 11,0 11,9 0,021 0,60 2,00 0,031 0,10 0,16
2,0 3° 14,0 14,3 14,7 15,4 17,6 0,019 0,60 2,00 0,027 0,10 0,12
2,5 7° 7,5 7.8 8,3 9.3 10,6 0,029 0,75 2,50 0,041 0,13 0,25
2,5 5° 12,5 12,8 13,1 13,8 oo 0,026 0,75 2,50 0,037 0,13 0,20
2,5 3° 17,5 17,9 18,3 19,8 ) 0,023 0,75 2,50 0,033 0,13 0,15
3,0 7° 9.0 9.4 9.9 11,2 o 0,034 0,90 3,00 0,049 0,15 0,30
3,0 5° 15,0 15,3 15,7 o o 0,031 0,90 3,00 0,044 0,15 0,24
3,0 3° 21,0 21,5 22,0 o o 0,027 0,90 3,00 0,039 0,15 0,18
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(ph HORN pl»)
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Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L YA y1 Y2 x
Part number o
=
DSTMA.010.003.070 0,1 0,03 0,25 0,7 0,084 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.020.005.030 0,2 0,05 0,5 0,6 0,18 4 50 2 20° -° A
DSTMA.020.005.070 0,2 0,05 0,5 1,4 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.030.005.030 0,3 0,05 0,75 0,9 0,28 4 50 2 20° -° A
DSTMA.030.005.050 0,3 0,05 0,75 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.030.005.070 0,3 0,05 0,75 2,1 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.050.005.030 0,5 0,05 1,25 1,5 0,47 4 50 2 20° -° A
DSTMA.050.005.050 0,5 0,05 1,25 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.050.005.070 0,5 0,05 1,25 BI5) 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.050.010.050 0,5 0,1 1,25 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.050.010.070 0,5 0,1 1,25 35 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.060.005.050 0,6 0,05 1,5 3 0,56 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.080.005.030 0,8 0,05 2 2,4 0,75 4 50 2 20° -° A
DSTMA.080.005.050 0,8 0,05 2 4 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.080.010.030 0,8 0,1 2 2,4 0,75 4 50 2 20° -° A
DSTMA.080.010.070 0,8 0,1 2 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSTMA 0 0,1 - 0,8 mm
Cutting Data DSTMA @ 0,1 - 0,8 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7
-
vc = m/min vc = m/min

N1.1 450 480
N1.2 450 480
N2.1 350 380
N2.2 350 380
N2.3 200 230
N3.1 250 280
N3.2 300 330
N3.3 200 230
N3.4 200 230

7 b <o
il ‘ g
|
d, 0° 0,5° 1° 2° 3° f, 2l a f, a, a
0,1 3° 0,7 0,7 0,7 0,8 0,9 0,004 0,03 0,10 0,005 0,01 0,01
0,2 7° 0,6 0,6 0,6 0,7 0,8 0,006 0,06 0,20 0,007 0,01 0,02
0,2 3° 1,4 1,4 1.4 1,5 1,6 0,004 0,06 0,20 0,006 0,01 0,01
0,3 7° 0,9 0,9 0,9 1,1 1,2 0,007 0,09 0,30 0,009 0,02 0,03
0,3 5e 1,5 1,5 15 1,6 1,7 0,006 0,09 0,30 0,008 0,02 0,02
0,3 3° 2,1 2,1 2,2 2,3 2,4 0,005 0,09 0,30 0,007 0,02 0,02
0,5 7° 1,5 1,5 1,6 1,8 2,1 0,009 0,15 0,50 0,012 0,03 0,05
0,5 5 2,5 2,5 2,6 2,7 2,9 0,008 0,15 0,50 0,011 0,03 0,04
0,5 3° 3,5 3,5 3,6 3,8 4,0 0,007 0,15 0,50 0,009 0,03 0,03
0,5 5 2,5 2,5 2,6 2,7 2,9 0,008 0,15 0,50 0,011 0,03 0,04
0,5 3° 3,5 3,5 3,6 3,8 4,0 0,007 0,15 0,50 0,009 0,03 0,03
0,6 5° 3,0 3,0 3,1 3,3 3,5 0,009 0,18 0,60 0,012 0,03 0,05
0,8 7° 2,4 2,5 2,6 2,9 3,3 0,012 0,24 0,80 0,016 0,04 0,08
0,8 5° 4,0 4,0 4,2 4,4 4,6 0,010 0,24 0,80 0,015 0,04 0,06
0,8 7° 2,4 2,5 2,6 2,9 3,3 0,012 0,24 0,80 0,016 0,04 0,08
0,8 3° 5,6 5,7 5,8 6,1 6,5 0,009 0,24 0,80 0,013 0,04 0,05
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Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L z y1 Y2 x
Part number &3
=
DSTMA.100.005.030 1 0,05 2,5 8 0,95 4 50 2 20° -° A
DSTMA.100.005.050 1 0,05 2,5 9 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.100.010.030 1 0,1 2,5 3 0,95 4 50 2 20° -°© A
DSTMA.100.010.050 1 0,1 2,5 5 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.100.010.070 1 0,1 2,5 7 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.120.005.030 1,2 0,05 3 3,6 1,15 4 50 2 20° -° A
DSTMA.120.005.070 1,2 0,05 8 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.120.010.030 1,2 0,1 3 3,6 1,15 4 50 2 20° -° A
DSTMA.120.010.050 1,2 0,1 & 6 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.120.010.070 1,2 0,1 3 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.150.010.030 1,5 0,1 8,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° A
DSTMA.150.010.050 1,5 0,1 SN/ 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.150.010.070 1,5 0,1 3,75 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.150.020.030 1,5 0,2 3,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° A
DSTMA.150.020.050 1,5 0,2 3,75 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.150.020.070 1,5 0,2 3,75 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.150.050.030 1,5 0,5 3,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° A
DSTMA.150.050.050 1,5 0,5 3NS5 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.150.050.070 1,5 0,5 3,75 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.200.010.030 2 0,1 5 6 1,9 4 50 2 20° -° A
DSTMA.200.010.050 2 0,1 5 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.200.010.070 2 0,1 5 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.200.020.030 2 0,2 5 6 1,9 4 50 2 20° -° A
DSTMA.200.020.050 2 0,2 5 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.200.020.070 2 0,2 5 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.200.050.030 2 0,5 5 6 1,9 4 50 2 20° -° A
DSTMA.200.050.050 2 0,5 5 10 1,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.200.050.070 2 0,5 5 14 1,9 4 50 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSTMA® 1 -2 mm
Cutting Data DSTMA @ 1 - 2 mm (ﬁh HORN [il)

N 7
-
vc = m/min vc = m/min

N1.1 450 480
N1.2 450 480
N2.1 350 380
N2.2 350 380
N2.3 200 230
N3.1 250 280
N3.2 300 330
N3.3 200 230
N3.4 200 230

7 !y e <o
Ecad ‘ g
B
d, 0° 0,5° (E e & f a, a f a, a
1,0 7° 3,0 3,1 3,3 3,7 4,2 0,014 0,30 1,00 0,019 0,05 0,10
1,0 58 5,0 5,1 52 515 5,8 0,012 0,30 1,00 0,017 0,05 0,08
1,0 7° 3,0 3,1 3,3 3,7 4,2 0,014 0,30 1,00 0,019 0,05 0,10
1,0 5 5,0 5.1 5,2 HES 5,8 0,012 0,30 1,00 0,017 0,05 0,08
1,0 ° 7,0 7.1 73 7,7 8,1 0,011 0,30 1,00 0,015 0,05 0,06
1,2 7° 3,6 3,7 3,9 4,4 5.1 0,016 0,36 1,20 0,022 0,06 0,12
1,2 3° 8,4 8,6 8,8 9,2 10,0 0,013 0,36 1,20 0,018 0,06 0,07
1,2 7° 3,6 3,7 3,9 4,4 5,0 0,016 0,36 1,20 0,022 0,06 0,12
1,2 5® 6,0 6,1 6,3 6,6 6,9 0,014 0,36 1,20 0,020 0,06 0,10
1,2 3° 8,4 8,6 8,8 9,2 10,0 0,013 0,36 1,20 0,018 0,06 0,07
1,5 7° 4,5 4,7 4,9 5,5 6,3 0,019 0,45 1,50 0,027 0,08 0,15
1,5 B 7.5 7,6 7.8 8,2 8,7 0,017 0,45 1,50 0,024 0,08 0,12
1,5 3° 10,5 10,7 11,0 11,6 12,6 0,015 0,45 1,50 0,021 0,08 0,09
1,5 7° 4.5 4,7 49 5,5 6,3 0,019 0,45 1,50 0,027 0,08 0,15
1,5 5 7.5 7,6 7,8 8,2 8,7 0,017 0,45 1,50 0,024 0,08 0,12
1,5 3° 10,5 10,7 11,0 11,5 12,5 0,015 0,45 1,50 0,021 0,08 0,09
1,5 7° 4,5 4,7 4,9 5,4 6,2 0,019 0,45 1,50 0,027 0,08 0,15
1,5 58 7.5 7,6 7.8 8,2 8,6 0,017 0,45 1,50 0,024 0,08 0,12
1,5 a° 10,5 10,7 11,0 11,5 12,4 0,015 0,45 1,50 0,021 0,08 0,09
2,0 7° 6,0 6,3 6,6 7.4 8,5 0,024 0,60 2,00 0,034 0,10 0,20
2,0 5 10,0 10,2 10,5 11,0 11,9 0,021 0,60 2,00 0,031 0,10 0,16
2,0 3° 14,0 14,3 14,7 15,4 17,6 0,019 0,60 2,00 0,027 0,10 0,12
2,0 7° 6,0 6,3 6,6 7,4 8,4 0,024 0,60 2,00 0,034 0,10 0,20
2,0 B° 10,0 10,2 10,4 11,0 11,8 0,021 0,60 2,00 0,031 0,10 0,16
2,0 3° 14,0 14,3 14,7 15,4 17,5 0,019 0,60 2,00 0,027 0,10 0,12
2,0 7° 6,0 6,2 6,6 7.3 8,3 0,024 0,60 2,00 0,034 0,10 0,20
2,0 5 10,0 11,7 11,0 10,4 10,2 0,021 0,60 2,00 0,031 0,10 0,16
2,0 3° 14,0 14,3 14,6 15,4 17,4 0,019 0,60 2,00 0,027 0,10 0,12
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Torusfriser Mikro DSTMA (ﬁh HORN fil1)

Torus End Mill Micro

7\
22 HA(ZJh5_L \% pre - » % 0015 /
s | B 1] ¥ 01510005
\
I1
_ _ _ I !
J
!
-
o

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA "l Y2 x
Part number o
=
DSTMA.250.010.030 2,5 0,1 6,25 7,5 2,4 4 50 2 20° -° A
DSTMA.250.010.050 2,5 0,1 6,25 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.250.010.070 2,5 0,1 6,25 17,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.250.020.030 2,5 0,2 6,25 7,5 2,4 4 50 2 20° -° A
DSTMA.250.020.050 2,5 0,2 6,25 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.250.020.070 2,5 0,2 6,25 17,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.250.050.030 2,5 0,5 6,25 7,5 2,4 4 50 2 20° -° A
DSTMA.250.050.050 25 0,5 6,25 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.250.050.070 2,5 0,5 6,25 17,5 2,4 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.300.010.030 3 0,1 7,5 9 2,9 4 50 2 20° -° A
DSTMA.300.010.050 8 0,1 7,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.300.010.070 3 0,1 7,5 21 2,9 4 64 2 40° 20° A
DSTMA.300.020.030 3 0,2 7,5 9 2,9 4 50 2 20° -° A
DSTMA.300.020.050 3 0,2 7,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.300.020.070 3 0,2 7,5 21 2,9 4 b4 2 40° 20° A
DSTMA.300.050.030 3 0,5 7,5 9 2,9 4 50 2 20° -° A
DSTMA.300.050.050 3 0,5 7,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.300.050.070 3 0,5 7,5 21 2,9 4 b4 2 40° 20° A
DSTMA.300.100.030 8 1 7,5 9 2,9 4 50 2 20° -° A
DSTMA.300.100.050 3 1 7,5 15 2,9 4 50 2 40° 20° A
DSTMA.300.100.070 8 1 7,5 21 2,9 4 64 2 40° 20° A
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Schnittdaten DSTMA @ 2,5 - 3 mm
Cutting Data DSTMA @ 2,5 - 3 mm (ﬁh HORN I]h)

N 7
-
vc = m/min vc = m/min

N1.1 450 480
N1.2 450 480
N2.1 350 380
N2.2 350 380
N2.3 200 230
N3.1 250 280
N3.2 300 330
N3.3 200 230
N3.4 200 230

7 b <o
il ‘ g
|
d, 0° 0,5° 1° 2° 3° f, 2l a f, a, a
2,5 7° 7.5 7.8 8,3 9,3 10,6 0,029 0,75 2,50 0,041 0,13 0,25
2,5 5° 12,5 12,8 13,1 13,8 o 0,026 0,75 2,50 0,037 0,13 0,20
2,5 3° 17,5 17,9 18,3 19,8 ) 0,023 0,75 2,50 0,033 0,13 0,15
2,5 7° 7.5 7,8 8,3 9.3 10,5 0,029 0,75 2,50 0,041 0,13 0,25
2,5 5e 12,5 12,8 13,1 13,8 ) 0,026 0,75 2,50 0,037 0,13 0,20
2,5 3° 17,5 17,9 18,3 19,7 ) 0,023 0,75 2,50 0,033 0,13 0,15
2,5 7° 7.5 7.8 8,2 9,2 10,4 0,029 0,75 2,50 0,041 0,13 0,25
2,5 5 12,5 12,7 13,1 13,7 =) 0,026 0,75 2,50 0,037 0,13 0,20
2,5 3° 17,5 17,9 18,3 19,7 oo 0,023 0,75 2,50 0,033 0,13 0,15
3,0 7° 9,0 9.4 9,9 11,2 12,7 0,034 0,90 3,00 0,049 0,15 0,30
3,0 5° 15,0 15,3 15,7 o oo 0,031 0,90 3,00 0,044 0,15 0,24
3,0 3° 21,0 21,5 22,3 o oo 0,027 0,90 3,00 0,039 0,15 0,18
3,0 7° 9.0 9.4 99 1M1 o 0,034 0,90 3,00 0,049 0,15 0,30
3,0 5° 15,0 15,3 15,7 oo o 0,031 0,90 3,00 0,044 0,15 0,24
3,0 3° 21,0 21,5 22,3 o o 0,027 0,90 3,00 0,039 0,15 0,18
3,0 7° 9.0 9.4 9,9 1M1 o 0,034 0,90 3,00 0,049 0,15 0,30
3,0 5° 15,0 15,3 15,7 oo 19,9 0,031 0,90 3,00 0,044 0,15 0,24
3,0 3° 21,0 21,5 22,2 ) 28,4 0,027 0,90 3,00 0,039 0,15 0,18
3,0 7° 9.0 9.4 9.8 10,9 ) 0,034 0,90 3,00 0,049 0,15 0,30
3,0 5° 15,0 15,3 15,7 oo ) 0,031 0,90 3,00 0,044 0,15 0,24
3,0 3° 21,0 21,4 22,2 oo ) 0,027 0,90 3,00 0,039 0,15 0,18
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Schaftfraser DSA < I]h HORN I]I'l)
End Mill
. 1 HAGNS Eg 2 = t4s /' %
N,
j_r 30° / O|01 o 0h9|‘_
|1
13
ol
T | i
I B
2 v 1= I |
f;
bx45°
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L L d, d, L VA "l Y2 x
Part number o
=
DSA.1.003.050 0,3 1,05 1,5 0,28 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.004.030 0,4 1 1,2 0,38 4 50 1 20° -° A
DSA.1.005.050 0,5 1,75 2,5 0,47 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.005.053 0,5 2,5 2,65 0,47 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.006.053 0,6 3 3,18 0,56 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.008.030 0,8 2 2,4 0,75 4 50 1 20° -° A
DSA.1.008.053 0,8 4 4,24 0,75 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.010.030 1 2,5 3 0,95 4 50 1 20° -° A
DSA.1.010.050 1 &8 5 0,95 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.010.053 1 5 583 0,95 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.012.030 1,2 & 3,6 1,15 4 50 1 20° -° A
DSA.1.012.050 1,2 4,2 6 1,15 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.012.053 1,2 6 6,36 1,15 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.015.030 1,5 3,75 4,5 1,45 4 50 1 20° -° A
DSA.1.015.050 1,5 5,25 7,5 1,45 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.015.053 1,5 7,5 7,95 1,45 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.018.030 1,8 4,5 5,4 1,75 4 50 1 20° -° A
DSA.1.018.050 1,8 6,3 9 1,75 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.018.053 1,8 9 9,54 1,75 4 50 1 40° 20° A
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Schnittdaten DSA @ 0,3 - 1,8 mm
Cutting Data DSA @ 0,3 - 1,8 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

03
0.4
05
05
0.6
0.8
0.8
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,5
15
15
18
18
18

vc = m/min

5o

50
3°

70
30
70
5o
30
70
5o
30
70
5o
30
70
5o
30

300
300
250
200

250
300

0,016
0,022
0,016
0,016
0,016
0,023
0,016
0,023
0,016
0,016
0,023
0,016
0,016
0,024
0,017
0,017
0,024
0,017
0,017

-
vc = m/min
380
380
330
280
330
380

L

ae ap
0,30 0,45
0,40 0,60
0,50 0,75
0,50 0,75
0,60 0,90
0,80 1,20
0,80 1,20
1,00 1,50
1,00 1,50
1,00 1,50
1,20 1,80
1,20 1,80
1,20 1,80
1,50 2,25
1,50 2,25
1,50 2,25
1,80 2,70
1,80 2,70
1,80 2,70

0,031
0,045
0,032
0,032
0,032
0,046
0,032
0,046
0,032
0,032
0,047
0,033
0,033
0,048
0,033
0,033
0,048
0,034
0,034

0,08
0,10
0,13
0,13
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,38
0,38
0,38
0,45
0,45
0,45

0,75
1,00
1,25
2,50
3,00
2,00
4,00
2,50
2,50
5,00
3,00
3,00
6,00
3,75
3,75
7,50
4,50
4,50
9,00
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Schaftfraser DSA (ﬁh HORN [ill)

End Mill
. 1 HAhS \% ‘ 2 E t44 Va %
e | B 1] ¥ 001 || o,
|1
13
|2
e
] /'r | '__;l | = |
/
bx45°
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L L d, d, L z "l Y2 x
Part number o
=
DSA.1.020.030 2 - 5 6 1,9 4 50 1 20° -° A
DSA.1.020.050 2 - 7 10 1,9 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.020.053 2 - 10 10,6 1,9 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.025.030 2,5 - 6,25 7,5 2,4 4 50 1 20° -° A
DSA.1.025.050 2,5 - 8,75 12,5 2,4 4 50 1 40° 20° A
DSA.1.025.053 2,5 - 12,5 13,25 2,4 4 b4 1 40° 20° A
DSA.1.030.030 3 0,1 7,5 9 2,9 4 50 1 20° -° A
DSA.1.030.050 3 0,1 10,5 15 2,9 4 b4 1 40° 20° A
DSA.1.030.053 3 0,1 15 15,9 2,9 4 b4 1 40° 20° A
DSA.1.040.030 4 0,1 10 12 3,8 6 54 1 20° -° A
DSA.1.040.050 4 0,1 14 20 3,8 6 64 1 20° -° A
DSA.1.040.053 4 0,1 20 21,2 3,8 6 b4 1 20° -° A
DSA.1.050.030 5 0,1 12,5 15 4,7 6 b4 1 20° -° A
DSA.1.050.050 5 0,1 17,5 25 4,7 6 b4 1 20° -° A
DSA.1.050.053 g 0,1 25 26,5 4,7 6 b4 1 20° -° A
DSA.1.060.030 6 0,2 15 18 5,6 6 b4 1 -° -° A
DSA.1.060.050 6 0,2 21 30 5,6 6 82 1 -° -° A
DSA.1.060.053 6 0,2 30 31,8 5,6 6 82 1 -° -° A
DSA.1.080.030 8 0,2 20 24 7,5 8 b4 1 -° -° A
DSA.1.080.050 8 0,2 28 40 7,5 8 82 1 -° -° A
DSA.1.080.053 8 0,2 40 42,4 7,5 8 82 1 -° -° A
DSA.1.100.030 10 0,2 25 30 9,5 10 82 1 -° -° A
DSA.1.100.050 10 0,2 35 50 9,5 10 108 1 -° -° A
DSA.1.100.053 10 0,2 50 53 9,5 10 108 1 -° -° A
DSA.1.120.030 12 0,2 30 36 11,5 12 82 1 -° -° A
DSA.1.120.050 12 0,2 42 60 11,5 12 108 1 -° -° A
DSA.1.120.053 12 0,2 60 63,6 11,5 12 108 1 -° -° A
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Schnittdaten DSA@® 2 - 12 mm
Cutting Data DSA @ 2 - 12 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

2,0
2,0
2,0
25
25
2,5
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
5.0
6.0
6.0
6.0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0

vc = m/min

70

30
70

30
70
5o
30
70
5o
30
70
5o
30
70
50
30
70
5o
30
70
5o
30
70
5o
30

300
300
250
200

250
300

0,027
0,019
0,019
0,032
0,022
0,022
0,037
0,026
0,026
0,047
0,033
0,033
0,057
0,040
0,040
0,067
0,047
0,047
0,087
0,061
0,061
0,107
0,075
0,075
0,127
0,089
0,089

-
vc = m/min

380

380

330

280

330

380
L

ae ap

2,00 3,00
2,00 3,00
2,00 3,00
2,50 3,75
2,50 3,75
2,50 3,75
3,00 4,50
3,00 4,50
3,00 4,50
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
6,00 9,00
6,00 9,00
6,00 9,00
8,00 12,00
8,00 12,00
8,00 12,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00

0,045
0,031
0,031
0,052
0,037
0,037
0,060
0,042
0,042
0,075
0,053
0,053
0,091
0,063
0,063
0,106
0,074
0,074
0,137
0,096
0,096
0,168
0,117
0,117
0,198
0,139
0,139

0,50
0,50
0,50
0,63
0,63
0,63
0,75
0,75
0,75
1,00
1,00
1,00
1,25
1,25
1,25
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00

5,00
5,00
10,00
6,25
6,25
12,50
7,50
7,50
15,00
10,00
10,00
20,00
12,50
12,50
25,00
15,00
15,00
30,00
20,00
20,00
40,00
25,00
25,00
50,00
30,00
30,00
60,00
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Schaftfriser DSKA (ph HORN pi»)

End Mill
HA gh5 7\
. < || @ 3 /Y
2L |- |> 0.01 7
T 30° - 0,005 4297
|1
L g
|2
by il | |" "‘J‘
g=] N
sl § i I8
i Ly
B
ra’.’.

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L L d, d, L VA Y x
Part number o
=
DSKA.2.040.030 4 2 10 12 3,8 6 b4 2 20° A
DSKA.2.040.050 4 2 10 20 3,8 6 b4 2 20° A
DSKA.2.040.070 4 2 10 28 3,8 6 70 2 20° A
DSKA.2.050.030 5 2,5 12,5 15 4,7 6 b4 2 20° A
DSKA.2.050.050 5 2,5 12,5 25 4,7 6 b4 2 20° A
DSKA.2.050.070 5 2,5 12,5 35 4,7 6 82 2 20° A
DSKA.2.060.030 6 3 15 18 5,6 6 b4 2 -° A
DSKA.2.060.050 6 3 15 30 5,6 6 82 2 -° A
DSKA.2.060.070 6 3 15 42 5,6 6 82 2 -° A
DSKA.2.080.030 8 4 20 24 7,5 8 64 2 -° A
DSKA.2.080.050 8 4 20 40 7.5 8 82 2 -° A
DSKA.2.080.070 8 4 20 56 7,5 8 108 2 -° A
DSKA.2.100.030 10 5 25 30 9,5 10 82 2 -° A
DSKA.2.100.050 10 5 25 50 9,5 10 108 2 -° A
DSKA.2.100.070 10 5 25 70 9,5 10 120 2 -° A
DSKA.2.120.030 12 6 30 36 11,5 12 82 2 -° A
DSKA.2.120.050 12 6 30 60 11,5 12 108 2 -° A
DSKA.2.120.070 12 6 30 84 11,5 12 140 2 -° A
DSKA.2.160.030 16 8 40 48 15 16 108 2 -° A
DSKA.2.160.050 16 8 40 80 15 16 140 2 -° A
DSKA.2.200.030 20 10 50 60 19 20 120 2 -° A
DSKA.2.200.050 20 10 50 100 19 20 163 2 -° A
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Schnittdaten DSKA @ 4 - 20 mm
Cutting Data DSKA @ 4 - 20 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

o

@ © o~ o~ o~ U1 O O &N A~ KNS

N R = s s s
o O o~ 0 NdNN N O O O

vc = m/min

15°
10°
50

15°
10°
5o

15°
10°
5o

15°
10°
5o

15°
10°
5o

15°
10°
5o

15°
10°
15°
10°

450
450
350
350
200
250
300
200
200

0,044
0,040
0,035
0,054
0,049
0,043
0,064
0,058
0,052
0,085
0,076
0,068
0,105
0,094
0,084
0,125
0,113
0,100
0,166
0,149
0,206
0,186

N 7

vc = m/min

1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
1,80
1,80
1,80
2,40
2,40
2,40
3,00
3,00
3,00
3,60
3,60
3,60
4,80
4,80
6,00
6,00

500
500
400
400
250
300
350
250
250

4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
20,00
20,00

0,037
0,033
0,030
0,047
0,042
0,037
0,056
0,051
0,045
0,077
0,069
0,061
0,097
0,088
0,078
0,118
0,107
0,095
0,161
0,145
0,204
0,184

0,40
0,32
0,24
0,50
0,40
0,30
0,60
0,48
0,36
0,80
0,64
0,48
1,00
0,80
0,60
1,20
0,96
0,72
1,60
1,28
2,00
1,60
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Schlichtfraser DSA (ﬁh HORN [il1)

Finishing End Mill

Z3 :]L % g R

- 20° - 7 _.I(Dh7|‘_

—
I '8”

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, L, L d, d, L z Y x
Part number o
=
DSA.3.040.030 4 10 12 3,8 6 64 8 20° A
DSA.3.040.050 4 10 20 3,8 6 64 3 20° A
DSA.3.040.053 4 20 21,2 3,8 6 64 3 20° A
DSA.3.040.070 4 20 28 3,8 6 70 3 20° A
DSA.3.050.030 5 12,5 15 4,7 6 b4 3 20° A
DSA.3.050.050 5 12,5 25 4,7 6 b4 3 20° A
DSA.3.050.053 5 25 26,5 4,7 6 b4 3 20° A
DSA.3.050.070 5 25 35 4,7 6 82 3 20° A
DSA.3.060.030 6 15 18 5,6 6 b4 & -° A
DSA.3.060.050 6 15 30 5,6 6 82 3 -° A
DSA.3.060.053 6 30 31,8 5,6 6 82 8 -° A
DSA.3.060.070 6 30 42 56 6 82 3 -° A
DSA.3.080.030 8 20 24 7,5 8 64 3 -° A
DSA.3.080.050 8 20 40 7,5 8 82 3 -° A
DSA.3.080.053 8 40 42,4 7,5 8 82 3 -° A
DSA.3.080.070 8 40 56 7,5 8 108 3 -° A
DSA.3.100.030 10 25 30 9,5 10 82 3 -° A
DSA.3.100.050 10 25 50 9,5 10 108 3 -° A
DSA.3.100.053 10 50 58 9,5 10 108 & -° A
DSA.3.100.070 10 50 70 9,5 10 120 3 -° A
DSA.3.120.030 12 30 36 11,5 12 82 8 -° A
DSA.3.120.050 12 30 60 11,5 12 108 3 -° A
DSA.3.120.053 12 60 63,6 11,5 12 108 3 -° A
DSA.3.120.070 12 60 84 11,5 12 140 3 -° A
DSA.3.160.030 16 40 48 15 16 108 3 -° A
DSA.3.160.050 16 40 80 15 16 140 3 -° A
DSA.3.160.053 16 80 84,8 15 16 140 3 -° A
DSA.3.200.027 20 50 54 19 20 108 3 -° A
DSA.3.200.050 20 50 100 19 20 163 & -° A
DSA.3.200.053 20 100 106 19 20 163 3 -° A
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Schnittdaten DSA @ 4 - 20 mm
Cutting Data DSA @ 4 - 20 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

o

0 0 0 O~ O~ O~ O~ U1 U1 O O N A &~ &~

NN N o s s s s s s s
OO0 O oo o NMNNNMNNOOOO®®

vc = m/min

70

30
3°

5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
70
5o
30

400
400
350
350
200
250
300
200
200

0,020
0,014
0,014
0,008
0,028
0,020
0,020
0,011
0,036
0,025
0,025
0,014
0,052
0,036
0,036
0,021
0,068
0,048
0,048
0,027
0,084
0,059
0,059
0,034
0,116
0,081
0,081
0,148
0,104
0,104

-
vc = m/min
450
450
400
400
250
300
350
250
250
L
ae ap
1,00 10,00
1,00 10,00
1,00 20,00
1,00 20,00
1,25 12,50
1,25 12,50
1,25 25,00
1,25 25,00
1,50 15,00
1,50 15,00
1,50 30,00
1,50 30,00
2,00 20,00
2,00 20,00
2,00 40,00
2,00 40,00
2,50 25,00
2,50 25,00
2,50 50,00
2,50 50,00
3,00 30,00
3,00 30,00
3,00 60,00
3,00 60,00
4,00 40,00
4,00 40,00
4,00 80,00
5,00 50,00
5,00 50,00
5,00 100,00

0,018
0,012
0,012
0,007
0,027
0,019
0,019
0,011
0,036
0,025
0,025
0,014
0,053
0,037
0,037
0,021
0,071
0,050
0,050
0,029
0,089
0,062
0,062
0,036
0,125
0,088
0,088
0,161
0,13
0,13

0,20
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00

10,00
10,00
20,00
20,00
12,50
12,50
25,00
25,00
15,00
15,00
30,00
30,00
20,00
20,00
40,00
40,00
25,00
25,00
50,00
50,00
30,00
30,00
60,00
60,00
40,00
40,00
80,00
50,00
50,00
100,00
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Schaftfriser DSRA (ph HORN pi»)

End Mill
HA(ZJh5_L % - » % / %
Z3 3;— 45° - 7 0,01 _.|0h9|‘_
I1
I S

/ o
r/ N

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L VA Y x
Part number o
=
DSRA.3.040.010.030 4 0,1 10 12 3,8 6 64 8 20° A
DSRA.3.040.010.050 4 0,1 10 20 3,8 6 64 3 20° A
DSRA.3.040.010.053 4 0,1 20 21,2 3,8 6 64 3 20° A
DSRA.3.040.010.070 4 0,1 20 28 3,8 6 70 3 20° A
DSRA.3.040.050.030 4 0,5 10 12 3,8 6 b4 3 20° A
DSRA.3.040.050.050 4 0,5 10 20 3.8 6 b4 3 20° A
DSRA.3.040.050.053 4 0,5 20 21,2 3,8 6 b4 3 20° A
DSRA.3.040.050.070 4 0,5 20 28 3,8 6 70 3 20° A
DSRA.3.040.100.030 4 1 10 12 3,8 6 b4 3 20° A
DSRA.3.040.100.050 4 1 10 20 3,8 6 64 3 20° A
DSRA.3.040.100.053 4 1 20 21,2 3,8 6 64 8 20° A
DSRA.3.040.100.070 4 1 20 28 3,8 6 70 3 20° A
DSRA.3.050.010.030 5 0,1 12,5 15 4,7 6 64 3 20° A
DSRA.3.050.010.050 5 0,1 12,5 25 4,7 6 b4 3 20° A
DSRA.3.050.010.053 5 0,1 25 26,5 4,7 6 b4 3 20° A
DSRA.3.050.010.070 5 0,1 25 35 4,7 6 82 3 20° A
DSRA.3.050.050.030 5 0,5 12,5 15 4,7 6 b4 3 20° A
DSRA.3.050.050.050 5 0,5 12,5 25 4,7 6 b4 3 20° A
DSRA.3.050.050.053 5 0,5 25 26,5 4,7 6 b4 3 20° A
DSRA.3.050.050.070 5 0,5 25 35 4,7 6 82 3 20° A
DSRA.3.050.100.030 5 1 12,5 15 4,7 6 64 8 20° A
DSRA.3.050.100.050 9 1 12,5 25 4,7 6 b4 3 20° A
DSRA.3.050.100.053 5 1 25 26,5 4,7 6 b4 g 20° A
DSRA.3.050.100.070 5 1 25 35 4,7 6 82 3 20° A
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Schnittdaten DSRA@ 4 - 5 mm

Cutting Data DSTMA @ 4 - 5 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

o

(SIS RS, WS, IS NS, WS IS, IS, IS, NS, BS ) T N N SN S N S SN S N N )

vc = m/min

70

30
3°

5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
30

400
400
350
350
200
250
300
200
200

0,014
0,010
0,010
0,006
0,014
0,010
0,010
0,006
0,014
0,010
0,010
0,006
0,019
0,013
0,013
0,008
0,019
0,013
0,013
0,008
0,019
0,013
0,013
0,008

-
vc = m/min
450
450
400
400
250
300
350
250
250

L

ae ap

4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50
5,00 7,50

0,007
0,005
0,005
0,003
0,007
0,005
0,005
0,003
0,007
0,005
0,005
0,003
0,011
0,008
0,008
0,004
0,011
0,008
0,008
0,004
0,011
0,008
0,008
0,004

0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

10,00
10,00
20,00
20,00
10,00
10,00
20,00
20,00
10,00
10,00
20,00
20,00
12,50
12,50
25,00
25,00
12,50
12,50
25,00
25,00
12,50
12,50
25,00
25,00
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Schaftfriser DSRA (ph HORN pi»)

End Mill
Z3 HA (ZJh5_L \% - » % / %
:]T 45° 7 7 0|01 -'Ight?l‘-
I1
I
R SN
L,
g _,%_ | - _ _
5] |

/ 5 HM—Sorten

l',*'; o) Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, & d, d, L, VA x
Part number &
=
DSRA.3.060.010.030 6 0,1 15 18 5,6 6 b4 3 A
DSRA.3.060.010.050 6 0,1 15 30 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.010.053 6 0,1 30 31,8 5,6 6 82 8 A
DSRA.3.060.010.070 6 0,1 30 42 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.050.030 6 0,5 15 18 5,6 6 64 8 A
DSRA.3.060.050.050 6 0,5 15 30 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.050.053 6 0,5 30 31,8 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.050.070 6 0,5 30 42 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.100.030 6 1 15 18 5,6 6 b4 3 A
DSRA.3.060.100.050 6 1 15 30 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.100.053 6 1 30 31,8 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.100.070 6 1 30 42 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.250.030 6 2,5 15 18 5,6 6 64 8 A
DSRA.3.060.250.050 6 2,5 15 30 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.250.053 6 2,5 30 31,8 5,6 6 82 8 A
DSRA.3.060.250.070 6 2,5 30 42 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.080.010.030 8 0,1 20 24 7,5 8 b4 3 A
DSRA.3.080.010.050 8 0,1 20 40 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.010.053 8 0,1 40 42,4 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.010.070 8 0,1 40 56 7,5 8 108 3 A
DSRA.3.080.050.030 8 0,5 20 24 7,5 8 b4 3 A
DSRA.3.080.050.050 8 0,5 20 40 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.050.053 8 0,5 40 42,4 7,5 8 82 8 A
DSRA.3.080.050.070 8 0,5 40 56 7,5 8 108 3 A
DSRA.3.080.100.030 8 1 20 24 7,5 8 64 8 A
DSRA.3.080.100.050 8 1 20 40 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.100.053 8 1 40 42,4 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.100.070 8 1 40 56 7,5 8 108 3 A
DSRA.3.080.250.030 8 2,5 20 24 7,5 8 b4 3 A
DSRA.3.080.250.050 8 2,5 20 40 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.250.053 8 2,5 40 42,4 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.250.070 8 2,5 40 56 7,5 8 108 3 A
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Schnittdaten DSRA @ 6 - 8 mm
Cutting Data DSRA @ 6 - 8 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

Q.

O O O O O O O O 0O 0O 0 00 00 00 0 0 O~ O~ O~ O~ O~ O8N O~ 08 O~ O O~ O~ O~ O~ O~ O~

vc = m/min

400
400
350
350
200
250
300
200
200

0,024
0,017
0,017
0,010
0,024
0,017
0,017
0,010
0,024
0,017
0,017
0,010
0,024
0,017
0,017
0,010
0,034
0,024
0,024
0,014
0,034
0,024
0,024
0,014
0,034
0,024
0,024
0,014
0,034
0,024
0,024
0,014

vc = m/min

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00

450
450
400
400
250
300
350
250
250

9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00

0,016
0,01
0,011
0,006
0,016
0,011
0,011
0,006
0,016
0,011
0,011
0,006
0,016
0,011
0,011
0,006
0,025
0,017
0,017
0,010
0,025
0,017
0,017
0,010
0,025
0,017
0,017
0,010
0,025
0,017
0,017
0,010

1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60

15,00
15,00
30,00
30,00
15,00
15,00
30,00
30,00
15,00
15,00
30,00
30,00
15,00
15,00
30,00
30,00
20,00
20,00
40,00
40,00
20,00
20,00
40,00
40,00
20,00
20,00
40,00
40,00
20,00
20,00
40,00
40,00
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Schaftfriser DSRA (ph HORN pi»)

End Mill
HA(ZJh5_L % - » % / %
23 3;— 45° - 7 0,01 o9
I1
I T

/ 5 HM—Sorten

l',*'; o) Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L, d, d, L VA x
Part number &
=
DSRA.3.100.010.030 10 0,1 25 30 9,5 10 82 3 A
DSRA.3.100.010.050 10 0,1 25 50 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.010.053 10 0,1 50 53 9,5 10 108 8 A
DSRA.3.100.010.070 10 0,1 50 70 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.100.050.030 10 0,5 25 30 9,5 10 82 8 A
DSRA.3.100.050.050 10 0,5 25 50 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.050.053 10 0,5 50 58 9,5 10 108 8 A
DSRA.3.100.050.070 10 0,5 50 70 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.100.100.030 10 1 25 30 9,5 10 82 3 A
DSRA.3.100.100.050 10 1 25 50 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.100.053 10 1 50 53 9,5 10 108 8 A
DSRA.3.100.100.070 10 1 50 70 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.100.250.030 10 2,5 25 30 9,5 10 82 8 A
DSRA.3.100.250.050 10 2,5 25 50 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.250.053 10 2,5 50 53 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.250.070 10 2,5 50 70 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.120.010.030 12 0,1 30 36 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.010.050 12 0,1 30 60 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.010.053 12 0,1 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.010.070 12 0,1 60 84 11,5 12 140 3 A
DSRA.3.120.050.030 12 0,5 30 36 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.050.050 12 0,5 30 60 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.050.053 12 0,5 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.050.070 12 0,5 60 84 11,5 12 140 3 A
DSRA.3.120.100.030 12 1 30 36 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.100.050 12 1 30 60 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.100.053 12 1 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.100.070 12 1 60 84 11,5 12 140 3 A
DSRA.3.120.250.030 12 2,5 30 36 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.250.050 12 2,5 30 60 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.250.053 12 2,5 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.250.070 12 2,5 60 84 11,5 12 140 3 A
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Schnittdaten DSRA@ 10 - 12 mm
Cutting Data DSRAQJ 10 - 12 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

vc = m/min

400
400
350
350
200
250
300
200
200

0,044
0,031
0,031
0,018
0,044
0,031
0,031
0,018
0,044
0,031
0,031
0,018
0,044
0,031
0,031
0,018
0,054
0,038
0,038
0,022
0,054
0,038
0,038
0,022
0,054
0,038
0,038
0,022
0,054
0,038
0,038
0,022

-
vc = m/min

450

450

400

400

250

300

350

250

250
%

ae ap

10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00

0,033
0,023
0,023
0,013
0,033
0,023
0,023
0,013
0,033
0,023
0,023
0,013
0,033
0,023
0,023
0,013
0,042
0,030
0,030
0,017
0,042
0,030
0,030
0,017
0,042
0,030
0,030
0,017
0,042
0,030
0,030
0,017

2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40

25,00
25,00
50,00
50,00
25,00
25,00
50,00
50,00
25,00
25,00
50,00
50,00
25,00
25,00
50,00
50,00
30,00
30,00
60,00
60,00
30,00
30,00
60,00
60,00
30,00
30,00
60,00
60,00
30,00
30,00
60,00
60,00
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Schaftfriser DSRA (ph HORN pi»)

End Mill
HA(ZJh5_L % - » % / %
Z3 3;— 45° - 7 0,01 _.|0h9|‘_
I1
I S

/ o
r/ N

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks
Bestellnummer d, r L, L d, d, L z x
Part number o
=
DSRA.3.160.010.030 16 0,1 40 48 15 16 108 3 A
DSRA.3.160.010.050 16 0,1 40 80 15 16 140 3 A
DSRA.3.160.010.053 16 0,1 80 84,8 15 16 140 3 A
DSRA.3.160.050.030 16 0,5 40 48 15 16 108 3 A
DSRA.3.160.050.050 16 0,5 40 80 15 16 140 3 A
DSRA.3.160.050.053 16 0,5 80 84,8 15 16 140 3 A
DSRA.3.160.100.030 16 1 40 48 15 16 108 3 A
DSRA.3.160.100.050 16 1 40 80 15 16 140 3 A
DSRA.3.160.100.053 16 1 80 84,8 15 16 140 8 A
DSRA.3.160.250.030 16 2,5 40 48 15 16 108 3 A
DSRA.3.160.250.050 16 2,5 40 80 15 16 140 8 A
DSRA.3.160.250.053 16 2,5 80 84,8 15 16 140 3 A
DSRA.3.160.400.030 16 4 40 48 15 16 108 3 A
DSRA.3.160.400.050 16 4 40 80 15 16 140 3 A
DSRA.3.160.400.053 16 4 80 84,8 15 16 140 3 A
DSRA.3.200.010.027 20 0,1 50 54 19 20 108 3 A
DSRA.3.200.010.050 20 0,1 50 100 19 20 163 8 A
DSRA.3.200.010.053 20 0,1 100 106 19 20 163 3 A
DSRA.3.200.050.027 20 0,5 50 54 19 20 108 3 A
DSRA.3.200.050.053 20 0,5 100 106 19 20 163 3 A
DSRA.3.200.100.027 20 1 50 54 19 20 108 8 A
DSRA.3.200.100.053 20 1 100 106 19 20 163 3 A
DSRA.3.200.250.027 20 2,5 50 54 19 20 108 3 A
DSRA.3.200.250.050 20 2,5 50 100 19 20 163 3 A
DSRA.3.200.250.053 20 2,5 100 106 19 20 163 3 A
DSRA.3.200.400.027 20 4 50 54 19 20 108 3 A
DSRA.3.200.400.050 20 4 50 100 19 20 163 3 A
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Schnittdaten DSRA @ 16 - 20 mm
Cutting Data DSRAQJ 16 - 20 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

vc = m/min

70

30
3°

5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
30
70
5o
30
70
5o
30
70
5o
30
30
70

400
400
350
350
200
250
300
200
200

0,074
0,052
0,052
0,074
0,052
0,052
0,074
0,052
0,052
0,074
0,052
0,052
0,074
0,052
0,052
0,094
0,066
0,066
0,094
0,066
0,094
0,066
0,094
0,066
0,066
0,094
0,066

-
vc = m/min

450

450

400

400

250

300

350

250

250
L

ae ap

16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00

0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,078
0,055
0,055
0,078
0,055
0,078
0,055
0,078
0,055
0,055
0,078
0,055

3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
50,00
50,00
100,00
50,00
100,00
50,00
100,00
50,00
50,00
100,00
50,00
50,00
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Schaftfraser HPC DSFA < I]h HORN I]I'l)
End Mill HPC
HA ah5
23 AR % 4 2 /7| Y
:]T 36-40° 7 7 0,01 Lon9,
G2,5
rpm
\
o 1
.k
Iz
|
=] S _ i l <
s) l &
/f ol |
i/ s
bx45°
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L L d, d, L VA ~
Part number o
=z
DSFA.3.060.030 6 0,2 15 18 5,6 6 57 3 A
DSFA.3.060.050 6 0,2 15 30 5,6 6 70 3 A
DSFA.3.060.053 6 0,2 30 31,8 5,6 6 70 3 A
DSFA.3.060.070 6 0,2 30 42 5,6 6 80 3 A
DSFA.3.080.030 8 0,2 20 24 7.5 8 b4 3 A
DSFA.3.080.050 8 0,2 20 40 7.5 8 80 3 A
DSFA.3.080.053 8 0,2 40 42,4 7,5 8 80 3 A
DSFA.3.080.070 8 0,2 40 56 7,5 8 100 3 A
DSFA.3.100.030 10 0,2 25 30 9,5 10 72 3 A
DSFA.3.100.050 10 0,2 25 50 9,5 10 100 3 A
DSFA.3.100.053 10 0,2 50 53 9,5 10 100 3 A
DSFA.3.100.070 10 0,2 50 70 9,5 10 115 3 A
DSFA.3.120.030 12 0,2 30 36 11,5 12 85 3 A
DSFA.3.120.050 12 0,2 30 60 11,5 12 108 3 A
DSFA.3.120.053 12 0,2 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSFA.3.120.070 12 0,2 60 84 11,5 12 140 3 A
DSFA.3.160.030 16 0,5 40 48 15 16 100 3 A
DSFA.3.160.050 16 0,5 40 80 15 16 140 3 A
DSFA.3.160.053 16 0,5 80 84,8 15 16 140 3 A
DSFA.3.200.027 20 0,5 50 54 19 20 108 3 A
DSFA.3.200.050 20 0,5 50 100 19 20 163 3 A
DSFA.3.200.053 20 0,5 100 106 19 20 163 3 A
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Schnittdaten DSFA @ 6 - 20 mm
Cutting Data DSFA G 6 - 20 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

© O O o~ O~ O~ O

©

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

vc = m/min

20°
10°
30
30
20°
10°
30
30
20°
10°
30
30
20°
10°
30
30
20°
10°
30
20°
10°
30

450
450
400
400
250
300
350
200
200

0,026
0,018
0,018
0,010
0,035
0,025
0,025
0,014
0,044
0,031
0,031
0,018
0,054
0,037
0,037
0,021
0,072
0,050
0,050
0,090
0,063
0,063

-
vc = m/min

500

500

450

450

300

350

400

250

250
L

ae ap

6,00 9,00
6,00 9,00
6,00 9,00
6,00 9,00
8,00 12,00
8,00 12,00
8,00 12,00
8,00 12,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
10,00 15,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
12,00 18,00
16,00 24,00
16,00 24,00
16,00 24,00
20,00 30,00
20,00 30,00
20,00 30,00

0,047
0,066
0,066
0,038
0,128
0,090
0,090
0,051
0,161
0,113
0,113
0,064
0,194
0,136
0,136
0,078
0,260
0,182
0,182
0,327
0,229
0,229

1,20
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00

15,00
15,00
30,00
30,00
20,00
20,00
40,00
40,00
25,00
25,00
50,00
50,00
30,00
30,00
60,00
60,00
40,00
40,00
80,00
50,00
50,00
100,00
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Kordelschruppfraser DSFRA (ﬁh HORN [il1)

Roughing End Mill with ripper profile

23 HAGhS | \% - c =i $4¢ /
:]T 36-40° - e 0,01
G2 5 HB (ah5_L
)
rp m . JI_
N\ T
I 3
= I== = = ¥ f—crq‘
el | IR
/ }
bx45°
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer d, b L L d, d, L VA Ausfiihrung ~
Part number Type o
z
DSFRA.3.060.030 6 0,4 15 18 5,6 6 57 3 HA A
DSFRA.3.060.050 6 0,4 15 30 5,6 6 70 3 HA A
DSFRA.3.080.030 8 0,5 20 24 7,5 8 64 3 HA A
DSFRA.3.080.050 8 0,5 20 40 7,5 8 80 3 HA A
DSFRA.3.100.030 10 0,5 25 30 9,5 10 72 3 HA A
DSFRA.3.100.050 10 0,5 25 50 9,5 10 100 3 HA A
DSFRA.3.120.030 12 0,5 30 36 11,5 12 85 3 HA A
DSFRA.3.120.030.B 12 0,5 30 36 11,5 12 85 3 HB A
DSFRA.3.120.050 12 0,5 30 60 11,5 12 108 8 HA A
DSFRA.3.120.050.B 12 0,5 30 60 11,5 12 108 3 HB A
DSFRA.3.160.030 16 0,6 40 48 15 16 100 8 HA A
DSFRA.3.160.030.B 16 0,6 40 48 15 16 100 3 HB A
DSFRA.3.160.050 16 0,6 40 80 15 16 140 3 HA A
DSFRA.3.160.050.B 16 0,6 40 80 15 16 140 3 HB A
DSFRA.3.200.027 20 0,8 50 54 18,8 20 108 3 HA A
DSFRA.3.200.027.B 20 0,8 50 54 18,8 20 108 3 HB A
DSFRA.3.200.050 20 0,8 50 100 18,8 20 163 3 HA A
DSFRA.3.200.050.B 20 0,8 50 100 18,8 20 163 3 HB A
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Schnittdaten DSFRA @ 6 - 20 mm
Cutting Data DSFRA @ 6 - 20 mm

(ph HORN pl»)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N3.3
N3.4

vc = m/min

20°
10°
20°
10°
20°
10°
20°
20°
10°
10°
20°
20°
10°
10°
20°
20°
10°
10°

450
450
400
400
250
300
350
200
200

0,030
0,021
0,041
0,029
0,053
0,037
0,064
0,064
0,045
0,045
0,086
0,086
0,060
0,060
0,108
0,108
0,076
0,076

vc = m/min

6,00
6,00
8,00
8,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00

500
500
450
450
300
350
400
250
250

9,00
9,00
12,00
12,00
15,00
15,00
18,00
18,00
18,00
18,00
24,00
24,00
24,00
24,00
30,00
30,00
30,00
30,00

0,062
0,043
0,083
0,058
0,104
0,073
0,125
0,125
0,087
0,087
0,167
0,167
0,117
0,117
0,209
0,209
0,146
0,146

2,40
2,40
3,20
3,20
4,00
4,00
4,80
4,80
4,80
4,80
6,40
6,40
6,40
6,40
8,00
8,00
8,00
8,00

15,00
15,00
20,00
20,00
25,00
25,00
30,00
30,00
30,00
30,00
40,00
40,00
40,00
40,00
50,00
50,00
50,00
50,00
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(ph HORN pill)
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