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Systemgrofie DR150 - DR200
System Size DR150 - DR200

(ph HORN pi»)

Modulares System fur @ 139,8 - 200,2 mm
Modular System for @ 139.8 - 200.2 mm

Systemaufnahmen Beta-Modul
System adapter Beta-Modul

Kapitel Systemaufnahmen URMA
Chapter System adapter URMA

BD BH BT

B13

Verlangerung
Extension

Beta-Modul

VDR

Ausgleichshalter
Balancing shank

Beta-Modul

DR

Schneidrad
Reaming head
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Ausgleichshalter
Balancing shank

VDR VDR
zylindrisch direkt
cylindrical direct
MDR

Reibschaft

Reaming insert holder

Spannschrauben fur Platte
Screws for insert

Schraube flr Halter
Screw for holder



Erklarung zum Schneidendurchmesser

Explanation of the cutting diameter

(ph HORN pi»)

Bei Anfragen mit Angaben der Bohrungstoleranz wird
der Schneidringdurchmesser durch den HORN-
Standard definiert. Der Schneidringdurchmesser
liegt je nach GréRe der Toleranz bei 65% bis 80%
des Bohrungstoleranzfeldes.

Der durch den HORN-Standard festgelegte Durch-
messer wird immer als Festmal? ausgewiesen.

Beispiel 1:
Anfrage mit ISO Bohrungstoleranz:
Durchmesser: 160H7 Festmaf

Durchmesser nach HORN-Standard:
Durchmesser: 160,033 mm

Schneidringbezeichnung:
DR.160033.A01.L.S HL3M

Beispiel 2:
Anfrage mit Bohrungstoleranz:
Durchmesser: 185 +0,030 -0,015 mm

FestmaRdurchmesser nach HORN-Standard:
Durchmesser: 185,021 mm

Schneidringbezeichnung:
DR.185021.C01.G.S AN4AM

Beispiel 3:
Anfrage mit definiertem Schneidringmald
Durchmesser: 193,158 mm

FestmalR Durchmesser nach HORN-Standard:
Durchmesser: 193,158 mm

Schneidringbezeichnung:
DR.193158.B06.L.S HL3M

Das FertigungsmaR des Schneidrings
betragt immer +/-0,003 mm

For requests with specifications of the bore
tolerance, the reaming head diameter is
defined by the HORN standard. Depending
on the diameter and the tolerance range, the
reaming head diameter will be within 65% to
80% of the total bore tolerance range.

The diameter specified by the HORN standard
is always shown as a target size dimension.

Example 1:
Request with ISO bore tolerance
Diameter: 160H7

Target size diameter according to HORN
standard: Diameter: 160,033 mm

Reaming head part number:
DR.160033.A01.L.S HL3M

Example 2:
Request with bore tolerance
Diameter: 185 +0,030 -0,015 mm

Target size diameter according HORN
standard: Diameter: 185,021 mm

Reaming head part number:

DR.185021.C01.G.S AN4M

Example 3:
Request with reaming head target size
Diameter: 193,158 mm

Target size diameter according HORN-
standard: Diameter: 193,158 mm

Reaming head part number:
DR.193158.B06.L.S HL3M

The reaming head manufacturing tolerance
is always +/-0,003 mm
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Bestellbeispiel Schneidrader DR large (ﬁh HORN [ill)

Ordering example of reaming heads DR large

Bestellbeispiel mit Festmald
Ordering example with fixed dimension

DR.150033.G16.L.2 HL3M (N)

DR Systembezeichnung

DR o
DR System designation
Durchmesser in mm

150,033 . .
Diameter in mm
G16 Schneidengeometrie (weitere Geometrien siehe ,,Standard Schneidrader*)
Cutting geometry (for more geometries see ,,Standard Reaming Heads")
L Verzahnungsrichtung (G = gerade, L = linksschrag)
Helix angle (G = straight, L = left-hand helix)
2 Schneidkantenverrundung (weitere Ausfihrungen siehe unten)
Cutting edge preparation (for more versions see below)

HL3 Beschichtung (weitere Beschichtungen siehe ,,Standard Schneidrader*)
Coating (for more coatings see ,,Standard Reaming Heads")
Hartmetallsubstrat

M

Carbide substrate

Freilassung fur Aufbereitung (N)

(N)

Left out for reprocessing

Weitere Schneidkantenverrundungen
More cutting edge preparations

ohne Schneidkantenverrundung

S
without cutting edge preparation

2 mittlere Schneidkantenverrundung
medium cutting edge preparation

3 starkere Schneidkantenverrundung

larger cutting edge preparation
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Standard Schneidrader
Standard Reaming heads

(ph HORN pi»)

Der Schneidendurchmesser kann durch die Vervollstandigung der Bestellummer frei
bestimmt werden.
Schnittparameter erhalten Sie auf Anfrage.

The cutting edge diameter can be freely determined by completing the part number.
Cutting data available upon request

Gerade verzahnte Schneidrader -
fur Sacklochbohrungen und teilweise fir Durchgangsbohrungen

straight fluted reaming heads -
for blind holes and partly for through holes

Bestellnummer Anschnittwinkel Verrundung Verjiingung M
Part number Firstcut angle Preparation Backtaper
DR._____ . . A06.G.SHL3M 45° - X2 .
DR.___ . .G16.G.SHL3M 60°/43° - X2 °
DR._____ .C16.G.SHL3M 45°/20° - X2 °
DR._____ .A06.G.2 HL3M 45° 2 X2
DR.___ .G16.G.2 HL3M 60°/43° 2 X2
DR._____ .C16.G.2 HL3M 45°/20° 2 X2
DR.___ .A01.G.3 AN4M 45° 3 x1
DR._____ .C11.G.3 AN4M 45°/20° 3 x1
DR._____ .C16.G.SNP1M 45°/20° = X2

Im kurzspanenden Werkstoff auch fuir Durchgangsbohrungen geeignet.

In short chipping material also suitable for through holes.

Linksschrag verzahnte Schneidrader -

fir Durchgangsbohrungen

left hand fluted reaming heads -

for through holes
Bestellnummer Anschnittwinkel Verrundung Verjlingung M
Part number Firstcut angle Preparation Backtaper
DR._____ .C16.L.SHL3M 45°/20° - X2
DR._____ .B06.L.S HL3M 25° - X2
DR._____ .C16.L.2 HL3M 45°/20° 2 X2
DR._____ .B06.L.2 HL3M 25° 2 x2
DR._____ .A06.L.S HL3M 45° - X2 .
DR.___ . .C16.L.SNP1M 45°/20° - X2
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Schneidrad DR large (ph HORN pi»)

Reaming head

U lz12/ e

00
Ds
Y N\
® .
® 3
Jdh:
® K j of—T
N /
© | g © '
2
S I~
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer Ds Ds_ ;. Ds,_.. GroRe m, a I z s
Part number Size 3
T
DR.140033.A06.G.S 140,033 139,801 149,8 150 0,85 45° 15 12 A
DR.150033.A06.G.S 150,033 149,801 159,8 160 0,85 45° 15 12 A
DR.160033.A06.G.S 160,033 159,801 169,8 170 0,85 45° 15 12 A
DR.170033.A06.G.S 170,033 169,801 179,8 180 0,85 45° 15 12 A
DR.180033.A06.G.S 180,033 179,801 189,8 190 0,85 45° 15 12 A
DR.190037.A06.G.S 190,037 189,801 200,2 200 0,85 45° 15 12 A
DR.200037.A06.G.S 200,037 189,801 200,2 200 0,85 45° 15 12 A
M| o
N| -
S| o
H =
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Schneidrad DR large (ph HORN pi»)

Reaming head

W lz12) e

14°-20°
Ds
/ O) © \
/ ®
o/ |
A\ | J9J
6 AR

2oL >

7
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer Ds Ds_ ;. Ds,_.. GroRe m, a I z s
Part number Size 3
T
DR.140033.B06.L.S 140,033 139,801 149,8 150 1,82 25° 15 12 A
DR.140033.B06.L.S 140,033 139,801 149,8 150 1,82 25° 15 12 A
DR.150033.B06.L.S 150,033 149,801 159,8 160 1,82 25° 15 12 A
DR.160033.B06.L.S 160,033 159,801 169,8 170 1,82 25° 15 12 A
DR.170033.B06.L.S 170,033 169,801 179,8 180 1,82 25° 15 12 A
DR.180033.B06.L.S 180,033 179,801 189,8 190 1,82 25° 15 12 A
DR.190037.B06.L.S 190,037 189,801 200,2 200 1,82 25° 15 12 A
DR.200037.B06.L.S 200,037 189,801 200,2 200 1,82 25° 15 12 A
M| o
N| -
S| o
HI| -

171



Schaft

VDR

(ph HORN pi»)

Shank
Beta- ts *
Modul —1

Bestellnummer
Part number

VDR.101.76.100.63.BM
VDR.101.76.160.63.BM

Ersatzteile
Spare Parts

Schaft
Shank

VDR...
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Ds

min

80,601
80,601

Schraube

Screw

C009016

Ds . I d
200,2 100 63
200,2 160 63

76
76

Form

BM
BM

)

GroRe
Size
101-200
101-200



Schaft VDR (ph HorN piD)

Shank

DIN1835-i : i/
P — JI_ ) ﬁ )

-

Bestellnummer Ds,., Ds_ . L d d, Form GroRe
Part number Size
VDR.101.76.100.40.A 80,601 200,2 100 40 76 A 101-200
VDR.101.76.160.40.A 80,601 200,2 160 40 76 A 101-200
Ersatzteile
Spare Parts

Schaft Schraube

Shank Screw

VDR... C009016
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Schaft
Shank

VDR

(ph HoRrN i)

DIN 1835-B
4

EEE]_

-

Bestellnummer
Part number

VDR.101.76.100.40.B
VDR.101.76.160.40.B

Ersatzteile
Spare Parts

Schaft
Shank

VDR...
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7)) -C;N
(=) .
~ .

DSmin Dsmax I.‘l d
80,601 200,2 100 40
80,601 200,2 160 40

Schraube
Screw
C009016

GroRe
Size
101-200
101-200



Direktaufnahme VDR Cﬁh HORN |]|])

Direct mounting

HSK-A :é

L
I 9 -
—— I T —
L M
1AL
[ W I
| © |3
Q
=
| ; 1
L &l |
L™ A0
Bestellnummer Ds ., Ds, ., | Lg d Grolle System Gewicht [kg]
Part number Size Weight [kg]
VDR.101.120.A063 80,601 140,6 94 120 76 101 - 200 HSK63 2,4
VDR.101.130.A100 80,601 200,2 101 130 76 101 - 200 HSK100 5
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Direktaufnahme VDR Cﬁh HORN |]|])

Direct mounting

i/
SK-AB :é __

L
Jp— g B—
|
1 [
_ | ©
Q
=
B |
Bestellnummer Ds_ .. Ds_ . | Lg d GroRe System Gewicht [kg]
Part number Size Weight [kg]
VDR.101.095.40AD 80,601 140,6 76 95 76 101 - 200 SK 40 2,2
VDR.101.095.50AD 80,601 200,2 76 95 76 101 - 200 SK 50 4,6
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Direktaufnahme VDR Cﬁh HORN |]|])

Direct mounting

i/
sis-81| JE oy

|

%
L

1
fidie]
Bestellnummer Ds_ ., Ds_.. | Lg d GroRe System Gewicht [kg]
Part number Size Weight [kg]
VDR.101.095.40BT 80,601 140,6 = 95 76 101 - 200 JIS-BT 40 2,5
VDR.101.095.50BT 80,601 200,2 57 95 76 101 - 200 JIS-BT 50 51
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Handhabung
Handling

(ph HORN ph)
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. Werkzeugzusammenbau

Assebmle the tool

. Rundlauf einstellen

Adjust run-out

. Werkzeug im Einsatz

Tool in use

. Nach Standzeitende gebrauchte

Schneide domontieren

After tool life end disasemble used
reaming head.

. Montage neues Schneidrad

Assembly new reaming head

. Werkzeug im Einsatz

Tool in use



Aufbereitungsvarianten (ph HORN pi»)

Reconditioning versions

1. Werkzeug im Einsatz. Nach Standzeitende
kann der Schneidring zur Aufbereitung an
HORN zurickgeschickt werden.

Tool in use. After tool life ends, the reaming head

can be returned to HORN for
reconditioning.

2. a) Schneidring kann auf gleichen Durch-
messer und Geometrie aufbereitet werden.

b) Schneidring kann auf andere Durchmesser
und/oder Geometrie aufbereitet werden.

2. a) Reaming head can be reconditioned to same size
and geometry.

b) Reaming head can be reconditioned to other size b)
and/or geometry.

3. a) Werkzeug in der gleichen Bohrung
einsetzen.

b) Werkzeug in einer anderen Bohrung
einsetzen.

3. a) Use tool in the same bore.

b) Use tool in a different bore.
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Hochleistungsreiben in der Energieindustrie Cﬁh HORN fil1)

High-Performance in the energy industry

Anforderungen Requirements

 Prazision < Precision

» Prozesssicherheit = Process reliability

» Einfaches Handling < Simple handling

< Produktivitat < Productivity

Anwendungsbeispiel ,,Planetentrager* Example of a ,,Planet Carrier* Application
Material: EN-GJS 400 Material: EN-GJS 400

Schnittdaten
Cutting Data

A 125 m/min
f, 0,20 mm

z 12

A 530 mm/min
a, 0,15 mm

) 180 N6 mm
L 2x120 mm
XS 650 mm
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Hochleistungsreiben im Maschinenbau Cﬁh HORN |]|])

High-Performance in mechanical engineering

Anforderungen Requirements

 Prazision * Precision

» Prozesssicherheit e Process reliability

« Tiefe Kosten < Low costs

» Einfaches Handling < Simple handling

Anwendungsbeispiel ,,Pumpengehduse* Example of a,,Pump Housing* Application
Material: GG25 Material: GG25

Schnittdaten
Cutting Data

Cc

f

z

z

<

QD
o

r Q

XS

100 m/min
0,15 mm

12

353 mm/min
0,15 mm
162 H8 mm
300 mm

1,2 um

350 mm
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(ph HORN pill)
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Technische Hinweise (ﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Inhalt/Summary Seite/Page
Beschichtungsibersicht 184
Coating Overview

Geometrien 185
Geometries

Schnittdaten 186 - 191

Cutting Data

Technische Hinweise 192 - 197
Technical Instructions
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Beschichtungsibersicht Cﬁh HORN |]|D

Coating Overview

Schneidstoff Schichtaufbau Empfehlung Anwendung
Material group Coating structure Recommendation Application

Fur mittlere bis hohe Schnitt-
geschwindigkeiten, auch geeignet

Wize flr unterbrochenen Schnitt

S20
HL3_ AICIN
M30

For medium to high cutting speeds, also
suitable for interrupted cut

Fir hohe Schnittgeschwindikeiten,
auch geeignet fur leichte Schnittunter-
brechungen

"AN2_

AN4 " AICrSiN

For high cutting speed, also suitable for low
cutting interruptions

Erste Wabhl fir Al-Knetlegierungen. Fir
mittlere bis hohe Schnittgeschwindig-
N20 keiten, auch geeignet fur unterbroche-
DT2 DLC nen Schnitt
N30
First choice for Al-wrought alloys. For
medium to high cutting speeds, also suitable
for interrupted cut

NI Erste Wahl fur Al (Si < 5%), auch

N20 geeigent fur unterbrochenen Schnitt
NP1_ ta-C

First choice for Al (Si < 5%) also suitable for
interrupted cut

Nur fur System DR016 - DR101, fir
mittlere bis hohe Schnittgeschwindig-
keiten in Stahl (Ni< 2%), mit max.
Zugfestigkeit von 1200 N/mm? Guss
nur GGG40 empfehlenswert. Nicht fur
unterbrochenen Schnitt geeignet.
System DR016 - DR101 only, for medium to
high cutting speed in steel (Ni< 2%), with
max. tensile strength of 1200 N/mm?. Cast
iron only GGG40 recommended. Not suitable
for interrupted cut

Cermet,
H20 unbeschichet
uncoated

Fur gehéartete Stahle bis max. 63 HRC,
bei tiefen Schnittgeschwindigkeiten,
AD3 i H20  Vorschiben und Aufmalien.
AD4 TIiAIN+AICrN
= For hardened steels up to max. 63 HRC, at
low cutting speeds, feed rates and stock
removal

! = 05 05 05 05 05 05
2 c +
S S 10 10 10 10 10 10
e 29
] 3 8
e 28| 20 20 20 20 20 20
= Q9 9@
Q c

8| 30 30 30 30 30 30
® | 8=
e
S 28| 4 40 40 40

=

' 50 50
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Standardgeometrien DR small, DR medium (ﬁh HORN [ill)

Basic-Geometries DR small, DR medium

Gerade verzahnte Reibschneiden -
fir Sacklochbohrungen und teilweise fiir Durchgangsbohrungen

straight fluted reaming inserts -
for blind holes and partly for through holes

Geometrie Anschnittwinkel Verjlingung Spanwinkel M N | H
Geometry Firstcut angle Backtaper Rake angle

Al 45° x1 x1 o o

A6 45° X2 x1 0o o °
A7 45° X2 x1,5 ° ° -

Linksschrag verzahnte Reibschneiden -
far Durchgangsbohrungen

left hand fluted reaming inserts -
for through holes

Geometrie Anschnittwinkel Verjliingung Spanwinkel M N | H
Geometry Firstcut angle Backtaper Rake angle

Bl 25° x1 x1 0o [0} =
B6 25° X2 x1 0o [0} =
B7 25° X2 x1,5 ° ° -
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Schnittdaten DR small, medium (ﬁh HORN [ill)

Cutting Data DR small, medium

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) / Startwerte mit IK
Cutting speed vc (m/min) / Start values with IC

AN2H AD3H
MG10 HL3H AN4H AD4H DT2H NP1H H20
35-25 220-140 220-140 240-150
30-20 190-130 190-130 220-140
30-18 180-120 180-120 200-130
25-15 160-100 160-100 170-110
18-12 190-50 190-50 160-100
30-20 180-120 180-120 190-130
30-20 180-120 180-120 190-130
15-9 160-100 160-100 170-110
10-6 120-80 120-80
9-5 100-60 100-60
8-4 120-80 120-80
5-3 90-50 90-50
25-15 160-100 160-100 170-110
18-12 140-80 140-80 190-50
190-50 190-50
8-4 90-50 90-50
50-30
25-15 25-15
30-20
18-12
12-8
6-10
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Schnittdaten DR small, medium
Cutting Data DR small, medium

(ph HORN pi»)

. . Zugfestigkeit Beispiel
Materialgruppe Harte (HB) R g[N/m?nz] Werlfstoff
Material group Hardness Brinell mb .
Werkstoff Tensile Strength  Example Material
Material
niedrige Festigkeit K11 180 250 GG-25
Grauguss low tensile strength '
Grey cast iron hohe Festigkeit
high tensile strength 2 2l 52l Sl
Kugelgraphitguss ~ ferritisch k2.1 160 400 GGG-40
Spheroidal erritic
graphite erlitisch
castiron Eer" o K2.1 260 700 GGG-60
Ie”.'F'SCh K3.1 200 400 GTW-45
Temperguss erritic
Malleable cast iron it
EErlirsar K3.2 260 700 GTS-55-04
perlitic
vergutet
Ausferritisches quenched K.l 260 800
Gussseisen / ADI -
Ausferritic vergutet K4.2 350 1050
. quenched
spheroidal
cast iron / ADI vergultet
apaTEhed K4.3 450 1400
nicht vergtitbar
Al-Legierungen not heat treatable ML . AlMg1
Al-alloys vergitbar :
Pt N1.2 100 340 AlMgSil
< 6% Si N2.1 80 300 AIMgSi6
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
RETTIAE N3.1 100 340 cu
Pure copper
Messing, Bronze
Kupfer- Brass N3.2 90 310 CuzZn40Pb
Legierungen . .
Copper-alioys AEESig) o N e N3.3 110 430 Cuzn40
Lead-free brass '
hochfest Cuz-
il swaniln M £y Ay n25AI5-MndFe3
Graphit
Graphite Nl
S egliht
Warmfeste o e s1.1 200 670
Legierung (Fe) )
Heat resistant alloy ~ gehartet S1.2 275 930
hardened ’
Warmfeste geglunt s2.1 250 840 Inconel 600
Legierung (Ni, Co) anneale
Heat resistant allo A
A GRiElE 52.2 350 1200 Inconel 713
hardened
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Schnittdaten DR small, medium (ﬁh HORN [ill)

Cutting Data DR small, medium

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) / Startwerte mit IK
Cutting speed vc (m/min) / Start values with IC

AN2H AD3H
MG10 HL3H AN4H AD4H DT2H NP1H H20
30-20 170-110 170-110
30-20 170-110 170-110
25-15 170-110 170-110 170-110
22-14 140-80 140-80
25-15 170-110 170-110
22-14 140-80 140-80
90-50 90-50
60-40 60-40
60-40 300-200
50-30 270-170
40-25 220-140 300-200
25-15 170-110 250-150
220-140
70-50
100-60 220-140 220-140 160-100 190-130
100-60 170-110 170-110 160-100 190-130
80-60
90-50
40-25
35-25
22-14
18-12

189



Schnittdaten DR small, medium Cﬁh HORN [ill)

Cutting Data DR small, medium

Zugfestigkeit Beispiel

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

Werkstoff Material group Hardness Brinell Tensile Strength  Example Material
Material
S Titanlegierung a S3.1 120 240
Titanium alloy a '
Titan I G EUE) 2 S3.2 360 1200
Titanium alloy o- 3
Titanlegierung s33 410 1400
Titanium alloy ’
O Thermoplaste
Thermoplastics Ol
Duroplaste
Duro plaste QL2
Kunststoffe glas-
faserverstarkt
Plastics glass fibre E =
reinforced
Kunststoffe kohle-
faserverstarkt
Plastics carbon fibre i s
reinforced

190



Schnittdaten DR small, medium Cﬁh HORN [ill)

Cutting Data DR small, medium

Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) / Startwerte mit IK
Cutting speed vc (m/min) / Start values with IC

AN2H AD3H
MG10 HL3H AN4H AD4H DT2H NP1H H20
40-25
30-20
22-14
70-50 70-50 70-50
60-40 60-40 60-40

60-40

60-40
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Vorschub und AufmaR DR medium (ﬁh HORN [ill)

Feed rate and stock removal DR medium

DR016 DRO019 - DR024 DR029 - DR036 DR044 - DR141
@11,9 - @15,6 @15,601- @23,6 723,601 - 35,6 35,601 - @140,6
ap fz ap fz ap fz ap fz

0,04 - 0,10 0,07-0,18 0,06 - 0,12 0,10-0,20 0,08 - 0,15 0,12 -0,20 0,10-0,18 0,12-0,20
0,04 -0,10 0,06 - 0,14 0,06 - 0,12 0,09-0,18 0,08 - 0,15 0,11-0,18 0,10-0,18 0,11-0,18
0,03 - 0,08 0,05-0,12 0,04 - 0,10 0,08-0,14 0,05-0,12 0,10-0,14 0,10-0,15 0,10-0,14
0,04 - 0,10 0,07-0,18 0,05-0,12 0,10-0,20 0,07 - 0,15 0,12-0,20 0,10-0,18 0,12-0,20
0,04-0,10 0,07-0,18 0,05-0,12 0,10-0,20 0,06 - 0,13 0,12-0,20 0,07 -0,15 0,12-0,20
0,03-0,08 0,06 -0,14 0,04-0,10 0,08 -0,16 0,05-0,12 0,10-0,16 0,06 - 0,12 0,10-0,16
0,06 - 0,15 0,10-0,25 0,10-0,20 0,12-0,25 0,10-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25
0,06 - 0,12 0,08 - 0,22 0,1-0,15 0,12-0,25 0,12-0,18 0,14-0,25 0,12-0,20 0,14-0,25
0,06 - 0,12 0,07-0,18 0,1-0,15 0,10-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 0,12 -0,20 0,12-0,20
0,03-0,10 0,10-0,20 0,04 -0,12 0,10-0,20 0,05-0,15 0,12-0,20 0,08-0,18 0,12-0,20
0,05-0,10 0,12-0,18 0,06 - 0,12 0,14-0,18 0,08 -0,14 0,14-0,18 0,10-0,18 0,14-0,18
0,03 - 0,05 0,05-0,12 0,03 -0,08 0,05-0,12 0,04-0,10 0,06 - 0,12 0,05-0,12 0,06 - 0,12
0,01-0,03 0,02 - 0,08 0,01-0,04 0,02 - 0,08 0,02 - 0,05 0,02 -0,08 0,02 - 0,05 0,02 -0,08
0,05-0,08 0,05-0,12 0,06 - 0,10 0,06 - 0,12 0,08 -0,12 0,06 - 0,12 0,10-0,15 0,06 - 0,12

DR016 DRO019 - DR024 DR029 - DR036 DR044 - DR141
@11,9 - @15,6 #15,601- 823,6 #23,601 - 335,6 35,601 - @140,6
ap fz ap fz ap fz ap fz

0,04 - 0,10 0,08 - 0,20 0,06 - 0,12 0,11-0,22 0,08 - 0,15 0,14 -0,22 0,10-0,18 0,14 -0,22
0,04 - 0,10 0,07-0,18 0,06 - 0,12 0,10-0,20 0,08 - 0,15 0,12-0,20 0,10-0,18 0,12-0,20
0,03-0,08 0,06 -0,14 0,04-0,10 0,09-0,16 0,05-0,12 0,11-0,16 0,10-0,15 0,11-0,16
0,04-0,10 0,08 - 0,20 0,05-0,12 0,11 -0,22 0,07 -0,15 0,14 -0,22 0,10-0,18 0,14 -0,22
0,04-0,10 0,08 - 0,20 0,05-0,12 0,11-0,22 0,06 -0,13 0,14 -0,22 0,07 -0,15 0,14 -0,22
0,03-0,08 0,07-0,14 0,04-0,10 0,09-0,18 0,05-0,12 0,11-0,18 0,06 - 0,12 0,11-0,18
0,06 - 0,15 0,10-0,25 0,10-0,20 0,12 -0,25 0,10-0,25 0,12 -0,25 0,12 - 0,25 0,12 -0,25
0,06 - 0,12 0,10-0,25 0,1-0,15 0,15-0,30 0,12-0,18 0,16 - 0,30 0,12-0,20 0,16 - 0,30
0,06 - 0,12 0,10-0,20 0,1-0,15 0,11-0,22 0,12-0,18 0,14 -0,22 0,12 -0,20 0,14 -0,22
0,03-0,10 0,10-0,20 0,04 -0,12 0,10-0,20 0,05-0,15 0,12-0,20 0,08 - 0,18 0,12-0,20
0,05-0,10 0,12-0,18 0,06 - 0,12 0,16 - 0,20 0,08 -0,14 0,16 - 0,20 0,10-0,18 0,16 - 0,20
0,03 -0,05 0,05-0,12 0,03-0,08 0,06 -0,14 0,04-0,10 0,07-0,14 0,05-0,12 0,07-0,14
0,01-0,03 0,02 -0,08 0,01-0,04 0,02 -0,08 0,02 - 0,05 0,02 -0,08 0,02 - 0,05 0,02 -0,08
0,05 - 0,08 0,05-0,12 0,06 - 0,10 0,06 - 0,12 0,08 - 0,12 0,06 - 0,12 0,10-0,15 0,06 - 0,12
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Problembehebung (ﬁh HORN fil1)

Troubleshooting Solutions

Fehler Behebung

Fault Remedy

Bohrung ist zu grol? 1. Rundlauffehler reduzieren, evtl. Ausgleichshalter
Hole too large einsetzen

2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren

3. Vorschub erhtéhen, Mischverhaltnis KSS erhdhen
4. Spantiefe reduzieren

5. Verschleil3 Gberprufen (Aufbauschneide)

6. Werkzeug-g kontrollieren

1. Reduce runout error and use compensation holder
2. Reduce cutting speed

3. Increase feed rate, increase coolant mix

4. Reduce depth of cut

5. Check tool wear (especiall build-up edges)

6. Control reamer-g

Bohrung ist konisch 1. Rundlauffehler reduzieren, evtl. Ausgleichshalter
Tapered hole einsetzen
2. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub reduzieren,
KSS Uberprufen
3. Vorbearbeitung verbessern

DS

. Aufspannung verbessern

5. Werksttick messen im gespannten und ungespanntem
Zustand

6. Spanefluss prufen

1. Reduce runout error and use compensation holder
2. Reduce cutting speed and feed, check coolant mix
3. Improve pre-machining

4. Improve workpiece clamping

5

6

1

. Measure bore in clamped and unclamped condition
. Check chip flow

Bohrung zeigt Rattermarken . Rundlauffehler reduzieren, evtl. Ausgleichshalter
Hole shows chatter marks einsetzen

. Anschnittgeometrie wechseln

. Aufspannung verbessern

. Schnittgeschwindigkeit reduzieren

. Vorschub erhthen

a b widN

. Reduce runout error and use compensation holder
. Change chamfer angle

. Improve workpiece clamping

. Reduce cutting speed

. Increase feed rate

a b wnNE
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Problembehebung
Troubleshooting Solutions

(ph HORN pi»)

Fehler Behebung
Fault Remedy
Oberflachengite ungentigend 1. Verschleil? prifen

Surface quality unsatisfactory

V)

N

. Rundlauffehler reduzieren, evtl. Ausgleichshalter
einsetzen, Schnittdaten Uberprufen

3. Werkzeug mit IKZ verwenden

4. Mischverhaltnis KSS erhdhen

1. Check insert wear

2. Reduce runout error and use compensation holder,
check cutting data

3. Use tool with internal coolant supply

4. Increase coolant mix

Rickzugriefen in der Bohrung
Retention marks in hole

1. Rundlauffehler reduzieren, evtl. Ausgleichshalter
einsetzen

. Verschleil3 Uberprufen (Aufbauschneiden)

. Spantiefe reduzieren

. Scharfere Geometrie einsetzen

. Rlckzugsgeschwindigkeit reduzieren

g b owN

. Reduce runout error and use compensation holder
Check insert wear (build-up edges)

. Reduce depth of cut

. Use a sharper geometry

. Reduce pull back feed

Werkzeug klemmt
Reamer jams

. Mischverhaltnis KSS reduzieren
. Spantiefe erhéhen

. Verschleil3 prifen

. Anschnittgeometrie wechseln

NRwWNR | |OrMONP

. Reduce coolant mix

. Increase depth of cut

. Check insert wear

. Change chamfer angle

A WN P

Bohrung ist zu klein
Hole too small

1. Schneide ersetzen

2. Mischverhaltnis KSS reduzieren
3. Spantiefe erhéhen

4. Schnittgeschwindigkeit erhthen
5. Vorschub reduzieren

1. Change insert

2. Reduce coolant mix

3. Increase depth of cut
4. Increase cutting speed
5. Reduce feed rate
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System-Aufnahme URMA
System Adaptors URMA (ﬁh HORN I]h)

URMA

System-Aufnahme URMA System Adaptors URMA

Modulare Komponenten Modular Components
Beta-Modul Beta-Modul
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System-Aufnahme URMA
System Adaptors URMA Cﬁh HORN I]h)

Ubersicht Seite/Page
Overview 201

System-Aufnahme
URMA
System Adaptors URMA HSK—A SK'A J |S' BT
BH/BD/BT
Seite/Page Seite/Page Seite/Page
202 203 204

Verlangerung

Extension Beta-

B13 Modul
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Reduzierung

Reducer Beta-

B12 Modul
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206
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Ubersicht (pl HORN i)

Overview

Systemaufnahme Beta-Modul
System adaptor Beta-Modul

I BD i1 :
I | .
_I— | .
i N :
' s . N ‘I T I’
p=———|:= p , 2N
i E i
| .
I |
I I
12 13 Bsp./e.g.
Reduzierung Verléangerung 3 Werkzeug
Reducer Extension Tool

Bsp./e.q. 13 12
Werkzeug Verlangerung Reduzierung
Tool Extension Reducer

' Bsp./e.g.
3 Werkzeug
Tool
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System-Aufnahme URMA
S)}/stem Adaptors URMA BH (ﬁh HORN I]h)

Beta-
- URMA
HSK-A Modul
L
I —
I
] |
©
B | S

I

! Y

i
Bestellnummer Lg I d Beta-Modul Gewicht [kg] System
Part number Weight [kg]
BH10 63A 25 055 55 29 25 25 0,9 HSK-A 63
BH10 63A 32 060 60 34 32 32 1 HSK-A 63
BH10 63A 40 065 65 23 42 40 11 HSK-A 63
BH10 63A 50 070 70 28 50 50 15 HSK-A 63
BH10 63A 63 080 80 = 63 63 15 HSK-A 63
BH10 100A 32 060 60 31 32 32 2,3 HSK-A 100
BH10 100A 40 080 80 35 42 40 31 HSK-A 100
BH10 100A 50 080 80 35 50 50 3,2 HSK-A 100
BH10 100A 63 080 80 35 63 63 33 HSK-A 100
BH10 100A 80 090 90 45 80 80 4 HSK-A 100
BH10 100A 100 100 100 = 100 100 5 HSK-A 100

Das KuhImittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehor
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment
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System-Aufnahme URMA
S)}/stem Adaptors URMA BD (ﬁh HORN I]h)

Beta-

=
— G‘d —

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

BD10 40A 25 050 50 31 25 25 0,8 SK 40
BD10 40A 32 050 50 31 32 32 0,9 SK 40
BD10 40A 40 035 35 16 42 40 0,9 SK 40
BD10 40A 40 050 50 31 42 40 11 SK 40
BD10 40A 50 050 50 31 50 50 1,2 SK 40
BD10 40A 63 065 65 46 63 63 15 SK 40
BD10 40A 63 090 90 70 63 63 2 SK 40
BD10 50A 25 060 60 41 25 25 2,8 SK 50
BD10 50A 32 060 60 41 32 32 29 SK 50
BD10 50A 40 060 60 41 42 40 3 SK 50
BD10 50A 50 060 60 41 50 50 3,2 SK 50
BD10 50A 63 060 60 41 63 63 33 SK 50
BD10 50A 80 070 70 51 80 80 4 SK 50
BD10 50A 100 115 115 96 50 100 6,9 SK 50
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System-Aufnahme URMA
S)}/stem Adaptors URMA BT Cﬁh HORN I]h)

Uis-BT|| Y ||vanea | P,

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

BT10 40A 25 060 60 S8 25 25 0,8 JIS-BT 40
BT10 40A 32 060 60 33 32 32 0,9 JIS-BT 40
BT10 40A 40 028 28 1 42 40 0,9 JIS-BT 40
BT10 40A 40 060 60 33 42 40 1,2 JIS-BT 40
BT10 40A 50 060 60 33 50 50 1,3 JIS-BT 40
BT10 40A 63 055 55 28 63 63 14 JIS-BT 40
BT10 40A 63 070 70 43 63 63 1,7 JIS-BT 40
BT10 50A 32 070 70 32 32 32 3,7 JIS-BT 50
BT10 50A 40 070 70 32 42 40 3,9 JIS-BT 50
BT10 50A 50 070 70 32 50 50 4,1 JIS-BT 50
BT10 50A 63 080 80 42 63 63 4,3 JIS-BT 50
BT10 50A 80 100 100 62 80 80 515! JIS-BT 50
BT10 50A 100 100 110 72 100 100 7 JIS-BT 50
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Verlangerung B13 Cﬁh HORN [il1)

Extension

Beta-

° |

Q
Bestellnummer Lg d d, Beta-Modul MS Beta-Modul WS Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
B13 25 25 045 45 25 25 25 25 0,2
B13 2525070 70 25 25 25 25 0,3
B13 3232035 35 32 | 32 32 32 0,2
B13 3232070 70 32 32 32 32 0,4
B13 40 40 045 45 42 | 42 40 40 0,4
B13 4040070 70 42 | 42 40 40 0,7
B13 50 50 065 65 50 50 50 50 1
B13 50 50 100 100 50 50 50 50 15
B13 63 63 060 60 63 | 63 63 63 1,3
B13 6363125 125 63 63 63 63 2,9
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Reduzierung B12 Cﬁh HORN [il1)

Reducer

Beta-

L
SR —
5s
~rla
o
|
Bestellnummer Lg | d d, Beta-Modul MS Beta-Modul WS Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
B12 32 25 040 40 25 25 32 32 25 0,2
B12 40 25 040 40 25 25 42 40 25 0,3
B12 40 32 045 45 30 32 42 40 32 0,3
B12 50 40 050 50 35 42 50 50 40 0,5
B12 63 25 045 45 25 25 63 63 25 0,7
B12 63 32 050 50 30 32 63 63 32 0,9
B12 63 40 055 55 35 42 63 63 40 11
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Hydrodehnspannfutter Cﬁl’l HORN [ill)

Hydraulic Expansion Toolholder

HD

Hydrodehns

Ausfuhrung:

- HD classic

- HD Ecompact
- HD slim4X

- HD zero

- HD zero-K

pannfutter Hydraulic Expansion
Toolholder

Version:

- HD classic

- HD Ecompact
- HD slim4X

- HD zero

- HD zero-K
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Hydrodehnspannfutter
Hydraulic Expansion Toolholder

(ph HORN pi»)

Ubersicht Seite/Page
Overview 210-211
Hydrodehnspannfutter
classic m——
Hydraulic Expansion Toolhol- j ==y
der classic [
HD .
¢ Seite/Page
212-213
Hydrodehnspannfutter
Ecompact re—_
Hydraulic Expansion Toolhol- j =+
der Ecompact [
HDE .
Seite/Page
214-216
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Hydraulic Expansion Toolhol-
der slim4Xx
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der zero =
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219-222
Hydrodehnspannfutter
zero-K * /
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223
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¢
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224 225 226
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Ubersicht
Overview

(ph HORN pi»)

210

"Das Original™ in schlanker Ausfiihrung nach DIN.
Vielseitig einsetzbar, ob beim Frasen, Bohren, Senken,
Gewindefrasen oder in der HSC- Bearbeitung

- Mit umfangreicherer Produktreihe

- Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit < 0,003 mm

- Hervorragende Schwingungsdampfung

- Flexibler Spannbereich durch Zwischenbtichsen

- Axiale Langenvoreinstellung

- Serienmaliig feingewuchtet

"The original” in slim design according DIN.

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

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

- Excellent vibration damping

- Versatile clamping range due to intermediate sleeves

- Axial length pre-adjustment

- Standard fine-balanced

Robuste, kurze Ausfihrung fur Volumenzerspanung,

Bohren, Reiben und zum Gewindefrasen.

- Héchste Drehmomente, jetzt bis 900 Nm bei @ 20
unter trockener Spann-Bedingung, 520 Nm bei 6ligem
Werkzeugschaft

- Exzellentes Preis-Leistungs-Verhaltnis

- Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit < 0,003 mm

- Axiale Langenvoreinstellung

Robust and short design for universal use in volume machining,

milling, boring, reaming, and thread-milling

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

- Excellent price/performance ratio

- Constant runout and repeat accuracy < 0.003 mm

- Axial length pre-adjustment

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

- Nicht in Schrumpfgeraten verwenden

- Schlanke Bauweise

- Kurze und lange Ausfiihrung

- Hervorragende Schwingungsdampfung

- Axiale Langenvoreinstellung

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

- Slim design

- Short and long version

- Excellent vibration damping

- Axial length pre-adjustment



Ubersicht
Overview

(ph HORN pi»)

u-genau! Im Handumdrehen auf 0,000 mm

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

- Dauerhafter Rundlauf auf O um einstellbar

- Einfache Handhabung

- Perfekte Schwingungsdampfung

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

- Easy handling

- Perfect vibration damping

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

- Dauerhafter Rundlauf auf O um einstellbar

- Einfache Handhabung

- Perfekte Schwingungsdampfung

- Ohne Langenverstellung

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

- Constant runout accuracy can be adjusted to 0 pm

- Easy handling

- Perfect vibration damping
- Without length adjustment
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Hydrodehnspannfutter classic HDC (ﬁh HORN [il1)

Hydraulic Expansion Toolholder classic

= :% HSK-A

ad,
ad,
od,
ad,

_69_.
\ \\ E “ } ’ A \,
“\\\ )
N —
S—
—
T~

7 / / // I/
S
|2

Bestellnummer d, d, d, d, L 1 1, I Gewicht [kg] M. [Nm] System
Part number Weight [kg]

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

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

HDC

(ph HORN pi»)

SK-AB

Bestellnummer
Part number

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

26
28
30
32
38
42
55
42

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

22
24
26
28
34
38
53

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

37
37
41
46
49
51
57
51

29,5
30
31

31,5
33
34
22
34

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

Gewicht [kg]
Weight [kg]
1,4
1,4
1,4
1,4
1,4
1,4
1,8
33

M., [Nm]

16
23
45
90
185
330
330
330

System

SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 40
SK 50
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Hydrodehnspannfutter Ecompact HDE (ﬁh HORN [il1)

Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

Bestellnummer d, d, d, d, L 1 l, I Gewicht [kg] | M_. [Nm] System
Part number Weight [kg]

HDE.HSKA063.12.080 12 42 52,5 32 80 46 34 54 1,25 110 HSK-A 63
HDE.HSKA063.16.080 16 53 - 38 80 51 - 54 1,3 350 HSK-A 63
HDE.HSKA063.20.080 20 | 525 - 38 80 51 - 54 1,32 520 HSK-A 63
HDE.HSKA100.20.090 20 | 525 - 38 90 51 - 54 2,8 520 HSK-A 100
HDE.HSKA100.32.100 32 72 - 58,5 | 100 | 61 - 71,05 3.8 900 HSK-A 100

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

HDE  (pliHORN ph)

SK-AB

Bestellnummer
Part number

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

12
16
20
12
20
32

Q
I2
dZ dG Il
42 32 50
49,25 38 64,5
49,25 38 64,5
42 32 50
49,25 38 64,5
72 58,5 81

od,
ed,

46
51
51
46
51
61

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

Gewicht [kg]
Weight [kg]
1,1
1,2
13
2,8
31
4,1

M. [Nm]

110
350
520
110
520
900

System

SK 40
SK 40
SK 40
SK 50
SK 50
SK 50
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Hydrodehnspannfutter Ecompact HDE (ﬁh HORN [il1)

Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

—j;_;} % Polygon 30
- 10 mm

d,
od,
@d,
od,

I 177
i L —4
| /
|2
Bestellnummer d, d, d, d, L 1 l, I Gewicht [kg] M., [Nm] System
Part number Weight [kg]
HDE.C4.12.065 12 39,5 39,5 32 65 46 - 44 0,65 110 C4
HDE.C4.20.083 20 45,5 45,5 38 83 51 - 62,4 0,85 440 C4
HDE.C5.12.070 12 42 49,5 32 70 46 33 50 0,9 110 C5
HDE.C5.20.075 20 49,5 49,5 38 75 51 - 54 1 440 C5
HDE.C6.12.075 12 42 62,5 32 75 46 33 58 15 110 C6
HDE.C6.20.080 20 52,5 62,5 38 80 51 41 57,4 1,6 440 C6
HDE.C6.32.090 32 62,5 62,5 58,5 90 61 - 67 1,95 800 C6
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Hydrodehnspannfutter slim4X HDS4X (ﬁl’l HORN fil1)

Hydraulic Expansion Toolholder slim4X

:% HSK-A

ad,
ad,
od,

L
&

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

HDS4X.HSKA063.06.080 6 27 27 21 80 38,2 54 0,9 16 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.06.120 6 27 27 21 120 38,2 94 1 16 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.08.080 8 27 27 21 80 38,2 54 0,9 23 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.08.120 8 27 27 21 120 38,2 94 1 23 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.10.085 10 32 32 24 85 42,7 59 0,9 45 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.10.120 10 32 32 24 120 43,2 94 11 45 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.12.090 12 32 32 24 90 47,7 64 0,9 90 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.12.120 12 32 32 24 120 47,7 94 11 90 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.14.090 14 34 34 27 90 48,7 64 1 110 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.14.120 14 34 34 27 120 48,7 94 1,2 110 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.16.095 16 34 34 27 95 53,2 69 1 185 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.16.120 16 34 34 27 120 53,2 94 1,2 185 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.20.100 20 42 42 33 100 55,7 74 1,2 330 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.20.120 20 42 42 33 120 55,7 94 1,4 330 HSK-A 63

Das KuhImittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehor
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment
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Hydrodehnspannfutter slimdaX  HDS4X (ﬁl’l HORN [il1)

Hydraulic Expansion Toolholder slim4X

:é SK-AB) | (= S
- 10 mm

<+ :
. »
z \ch\o
l & © o~
‘ VL EE
X | »
. 5 Q
Bestellnummer d, d, d, L I l, Gewicht [kg] M., [Nm] System
Part number Weight [kg]
HDS4X.SK40.06.080 6 27 21 80 36 61 1 16 SK 40
HDS4X.SK40.06.120 6 27 21 120 36 101 1,2 16 SK 40
HDS4X.SK40.08.080 8 27 21 80 36 61 1 23 SK 40
HDS4X.SK40.08.120 8 27 21 120 36 101 1,2 23 SK 40
HDS4X.SK40.12.080 12 32 24 80 a7 61 1 90 SK 40
HDS4X.SK40.12.120 12 32 24 120 47 101 1,3 90 SK 40
HDS4X.SK40.20.080 20 42 33 80 52 61 1,2 330 SK 40
HDS4X.SK40.20.120 20 42 33 120 52 101 1,3 330 SK 40
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Hydrodehnspannfutter zero HDR (ﬁh HORN fil1)

Hydraulic Expansion Toolholder zero

i/
=}

4xM6 | !

Einstellschrauben 5
Adjusting screw |4

7
N
Y I / / / / - lololo
™~ | / l / / SERSERSERS!
‘ I\_IK ’*A
/
|2
Bestellnummer d, d, d, d, L 1 1, I Gewicht [kg] System
Part number
HDR.HSKA040.12.080 12 32 33,5 28 80 46 48 60 0,5 HSK-A 40
HDR.HSKA040.20.100 20 42 53 38 100 51 a7 - 1 HSK-A 40
HDR.HSKA050.12.085 12 32 40 28 85 46 44 59 0,8 HSK-A 50
HDR.HSKA063.12.085 12 32 50 28 85 46 40 59 11 HSK-A 63
HDR.HSKA063.20.090 20 42 50 38 90 51 48 64 1,3 HSK-A 63
HDR.HSKA063.32.125 32 64 75 60 125 61 63 99 2,7 HSK-A 63
HDR.HSKA100.12.095 12 32 50 28 95 46 a7 66 2,6 HSK-A 100
HDR.HSKA100.20.105 20 42 50 38 105 51 59 76 2,8 HSK-A 100
HDR.HSKA100.32.110 32 64 75 60 110 61 62 81 3,8 HSK-A 100

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

Ersatzteile

Spare Parts
Hydrodehnspannfutter zero-K Spannschraube TORX PLUS®-Schlissel
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K | Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
HDR.HSK... 6.075T15P T15PQ
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Hydrodehnspannfutter zero HDR (ﬁh HORN fil1)

Hydraulic Expansion Toolholder zero

tr &) Jpg [ == S
__ :é SKAB | T | o

4xM6 l

Einstellschrauben ‘ I
Adjusting screw

Bestellnummer d, d, d, d, L 1 I, I Gewicht [kg] System
Part number
HDR.SK40.12.081 12 32 49,5 28 80,5 46 31,5 61,5 1,4 SK 40
HDR.SK40.20.081 20 42 49,5 38 80,5 51 34 61,5 1,4 SK 40
HDR.SK40.32.081 32 63 80 60 80,5 61 25,5 61,5 2 SK 40
HDR.SK50.12.081 12 32 49,5 27,5 80,5 46 40 61,5 33 SK 50
HDR.SK50.20.081 20 42 49,5 38 80,5 51 34 61,5 33 SK 50
HDR.SK50.32.103 32 64 70 60 103,2 - 61 81 4,4 SK 50
Ersatzteile
Spare Parts
Hydrodehnspannfutter zero-K Spannschraube TORX PLUS®-Schlussel
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
HDR... 6.075T15P T15PQ
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Hydrodehnspannfutter zero HDR (ﬁh HORN fil1)

Hydraulic Expansion Toolholder zero

tr & e | B2
__ :% JS-BT = |5

4xM6 1 !

Einstellschrauben l5
Adjusting screw |

Bestellnummer d, d, d, d, L 1 I, I Gewicht [kg] System
Part number
HDR.BT30.20.090 20 42 445 37,5 90 51 47,5 67 15 JIS-BT 30
HDR.BT40.12.090 12 32 445 28 90 46 445 63 1,4 JIS-BT 40
HDR.BT40.20.090 20 42 445 38 90 51 47,5 63 1,5 JIS-BT 40
HDR.BT50.12.090 12 32 445 28 90 46 34 52 4 JIS-BT 50
HDR.BT50.20.090 20 42 445 38 90 51 34 52 4 JIS-BT 50
HDR.BT50.32.120 32 64 70,5 60 120 61 62,5 82 53 JIS-BT 50
Ersatzteile
Spare Parts
Hydrodehnspannfutter zero-K Spannschraube TORX PLUS®-Schlussel
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
HDR.B... 6.075T15P T15PQ
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Hydrodehnspannfutter zero HDR (ﬁh HORN fil1)

Hydraulic Expansion Toolholder zero

+, 5 [— 15
T4 % =
__ Polygon _L o

4xM6 =
Einstellschrauben
Adjusting screw |4
1
-
| TS
i u ‘/‘f‘ 1818|a|8
1 7
J
|2
Bestellnummer d, d, d, d, L I 1, Gewicht [kg] System
Part number
HDR.C4.12.081 12 32 32 28 81 46 47 0,7 C4
HDR.C4.20.095 20 40 - 35 95 51,5 - 0,7 C4
HDR.C5.12.085 12 32 32 28 85 46 44 0,9 C5
HDR.C5.20.090 20 42 42 38 90 51 52 1,05 €5
HDR.C5.32.110 32 62,5 63 59 110 61 62,5 2,1 @5
HDR.C6.12.087 12 32 50 28 87 46 39 1,3 C6
HDR.C6.20.097 20 42 42 38 97 51 55 1,6 C6
HDR.C6.32.110 32 62,5 62,5 59 110 61 62 2,8 C6
Ersatzteile

Spare Parts

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

HDR... 6.075T15P T15PQ
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Hydrodehnspannfutter zero-K

Hydraulic Expansion Toolholder zero-K

HDRK  (pliHORN ph)

i/
=}

)=

HSK-C

od,

Bestellnummer

Part number

HDRK.HSKC063.20.073

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero-K | Spannschraube
Hydraulic Expansion Toolholder

zero-K

HDRK.HSKC063.20.073

Clamping Screw

f © o
s 8| ®
lz
d3 Ii |2
52,5 38 72,5 51

6.075T15P

T15PQ

TORX PLUS®-Schlussel
TORX PLUS® Wrench

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

Intermediate Sleeve

I
ed,
ad,

1 2
Bestellnummer d, d, I I d, Gewicht [kg]
Part number Weight [kg]
HDZB.1203.KD 3 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1204.KD 4 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1205.KD 5 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1206.KD 6 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1208.KD 8 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.2003.KD 3 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2004.KD 4 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2005.KD 5 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2006.KD 6 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2007.KD 7 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2008.KD 8 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2009.KD 9 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2010.KD 10 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2011.KD 11 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2012.KD 12 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2013.KD 13 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2014.KD 14 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2015.KD 15 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2016.KD 16 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.3206.KD 6 32 60,5 3 355 0,3
HDZB.3208.KD 8 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3210.KD 10 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3212.KD 12 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3214.KD 14 32 60,5 3 355 0,3
HDZB.3216.KD 16 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3218.KD 18 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3220.KD 20 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3225.KD 25 32 60,5 3 35,5 0,3

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

HDZB

(ph HORN pi»)

AN

2
_ON
Q

n_D 0

ed,

Bestellnummer

Part number

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

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

od,

o

=

© 0 N O Ol A WO o O~ W

R e N i i o =
© oo M DN O o Ul A WN PR O

25

d

2

12
12
12
12
12
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
32
32
32
32
32
32
32
32
32

1

45
45
45
45
45
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
50,5
60,5
60,5
60,5
60,5
60,5
60,5
60,5
60,5
60,5

N

W W W W WWWWWMNDNDNDNDNDPNDDNDDNDNDNDNDNDDNDNDDNDDNDDNDDNDDNDDNDDN

16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
35,5
35,5
35,5
35,5
35,5
35,5
35,5
35,5
35,5

Gewicht [kg]
Weight [kg]
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
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Zwischenbichse
Intermediate Sleeve

HDZB

(ph HORN pi»)

'LJ:E —
Py NP ———— [—— e —— i — {.
N o G -
ko I ) — | .. O
a C ) Q
’\h A
l 1,
r
Bestellnummer d, d, I
Part number
HDZB.1206.KDV 6 12 45
HDZB.1206.PKV 6 12 45
HDZB.1208.KDV 8 12 45
HDZB.1208.PKV 8 12 45

2
2
2

2

d

&)

16,5
16,5
16,5
16,5

Gewicht [kg]
Weight [kg]
0,1
0,1
0,1
0,1

Durch die eingepasste Dichtscheibe kann die Langeneinstellung der Hydrodehnspannfutter nicht verwendet werden.
Durch verstarkten Bund auch bei d2 < 12 mm in Rundlauf einstellbaren Hydrodehnspannfutter Typ HDR einsetzbar.

Due to the fitted collet, the length adjustment of the hydraulic expansion toolholder cannot be used.
Due to reinforced collar also applicable at d2 < 12 mm for adjustable runout hydraulic expansion toolholder type HDR.
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Pendelhalter Cﬁh HORN fil1)

Floating holder

P/

Pendelhalter Floating holder

mit ER-Spannzangen with Collet ER
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Pendelhalter
Floating holder

(ph HORN pi»)

Technische Hinweise
Technical Instructions

Pendelhalter
Floating holder

Pz

Spannzange
Collet

Dichtscheibe
Sealing disc
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Anleitung Pendelhalter Cﬁh HORN [ill)

Instruction Floating holder

fir den Einsatz auf Drehmaschinen
for use on lathe

Federkraft / Auslenkwiderstand
Spring force / Deflection resistance

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

Vorgehensweise beim Einstellen der Federkraft

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

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

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

Einstellung der Justierschraube ausgehend von Endlage

Starr: Justierschraube bis Endlage drehen

Hart: % bis ¥2 Umdrehung zurtick drehen

Mittel: 1 1Y Umdrehungen zurick drehen

Weich: Das aufgenommene Werkzeug sollte mit méglichst geringem Ausgleichswiderstand selbsténdig in
die Mittelachse zurlckfedern. Bei weicher Einstellung ist der Einfluss des Werkzeuggewichts indivi-
duell zu bericksichtigen.

Adjusting the adjusting screw starting from the end position

Rigid:  Turn the adjustment screw to the end position

Hard:  Turn back ¥ to % turn

Medium: Turn back 1 +% turns

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

Hinweise

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

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

- Die Einstellung des Pendelmechanismus ist applikationsabhéngig und kann variieren.

- Mit Pendelhalter miissen gegebenfalls die Schnittdaten angepasst werden.

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

Notes

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

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

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

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

- All data are approximate values and refer to the URMA floating chuck.
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Pendelhalter PZ (ﬁh HORN fil1)

Floating holder

DIN 1835-A
.| JE |
T

URMA

: a
—1 T e

@d

|
@d,
@D

Bestellnummer L d D d, GroRe
Part number Size
PZ60.16.16.044 44 16 42 28 16
Pz60.16.20.044 44 20 42 28 16
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Spannzange
Collet

62

(ph HORN pi»)

:\
:/
Bestellnummer d
Part number
62 16 06 6
6216 08 8
6216 10 10
Dichtscheibe 20
Sealing disc

p

T.___

I

i

i

| B

i

!

-
Bestellnummer d
Part number
2010721 060 6
2010721 080 8
2010721 100 10

od

GroRe
Size
16
16
16

GroRe
Size
16
16
16
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Zubehor Cﬁh HORN I]I'I)

Additional Equipment
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Anzugsmomente 234
Torque of Screwditional Equipment

Zubehor 235-237
Additional Equipment
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Anzugsmomente (ﬁh HORN fil1)

Torgue of Screws

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

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

Typ Schraube M ,Nm  Groie Schlissel  Klinge Drehmoment-
Type Screw Size Clamping Blade schlissel
wrench Torque wrench
B105 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15 PK D 28 VL
B110 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15 PK D 28 VL
B117.DD...3 5.12T20P 6 T20P T20PQ DT20PK D 515 QL
B117.DD...4-6 6.17T20P 7 T20P T20PQ DT20PK D 515 QL
BKT105 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15 PK D 28 VL
BKT110 6.075T15P 5 T15P T15PQ D T15 PK D 28 VL
BKT356 5.12T20P 5,5 T20P T20PQ D T15 PK D 515 QL
MDRO016 C009000 0,7 T6 T6L DT6 K D 041 VL
MDRO016...Z C009022 4 T15 T15Q DT15K D 28 VL
MDRO019 C009000 0,7 T6 T6L D T6 K D 041 VL
MDRO019...Z C009023 6 T20 T20Q DT20Q D515QL
MDR024 C009001 15 T8 T8L DT8 K D 15VL
MDRO024...Z C009024 16 T30 T30Q - -
MDRO029 C009001 1,5 T8 T8L D T8 K D 15VL
MDR029-036...Z  C009025 18 T30 T30Q = =
MDRO036 C009001 15 T8 T8L DT8 K D 15VL
MDRO044 C009002 15 T8 T8L DT8K D 15VL
MDRO052 C009002 15 T8 T8L DT8K D 15VL
MDRO061 C009002 15 T8 T8L D T8 K D 15VL
MDRO08 C009051 0,6 T6 T6L DT6 K D 041 VL
MDRO081 C009004 3,5 T15 T15Q DT15K D 15VL
MDR10 C009052 0,9 T7 T7L DT7K D 041 VL
MDR101 C009004 3,5 T15 T15Q DT15K D 15VL
MDR11...D C009053... 14 T9 TIL DTOK D 15VL
MDR11...S C009053B 1,4 T9 TOL DT9K D 15VL
MDR121 C009004 3,5 T15 T15Q D T15K D 15VL
MDR13...D C009054... 2 T10 T10L DT10K D 15VL
MDR13...S C009054B 2 T10 T10L DT10K D 15VL
MDR141 C009004 3,5 T15 T15Q DT15K D 15VL
MDR150 C002207 8 4 SW4DIN911 DSW4,0K D28VL
MDR170 C002207 8 4 SW4DIN911 DSW4,0K D28VL
MDR190 C002207 8 4 SW4DIN911 DSW4,0K D28VL
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(ph HORN pi»)

D041VL (i FoRRD

D 041 VL
0,4-1 Nm

Q=D

D15VL
1-5Nm

D28 VL (phiHoRN piD)

D 28 VL
2-8 Nm

e —— : I (i HorRN D)

ED28VL

ED 28 VL

far / for
D041VL/D15VL/D28VL

DT6 K
DT7K
DT8K
DTI9K
DTI0OK
DT15K

fur / for
DO041VL/D15VL/D 28 VL

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmoglichkeit

- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala
Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
Ergonomischer Mehrkomponentengriff, extrem handlich
durch leichte und kompakte Bauweise. Klicksignal beim
Erreichen des eingestellten Drehmomentwertes.
(Normen: EN I1SO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M.)
(Genauigkeit: + 6 %, ruckfuhrbar auf nationale Normale)

Torque screwdriver with scale

- variable torque setting

- adjusted torque is shown on display

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

(Standard: EN 1SO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: + 6 %)

Einstellwerkzeug fir Drehmoment-Schraubendreher

Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Oberflachen-
struktur

Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehartet, verzinkt

Device for setting the required torque.

Handle: Celluloseacetat with micro structured surface

Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

Wechselklinge fur Torx Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdén
Stahl, durchgehend gehéartet, mattverchromt
Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert
hdchste MaBhaltigkeit.
Farbcodierung dunkelgriin

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

Blade for Torx screws

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

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screwdriver handle.
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D 515 QL
5-15Nm
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ED 515 QL

ED 515 QL

fur / for
D515QL

DT 15Q
DT200Q
DT 300Q

fur / for
D 515 QL
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Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmdglichkeit

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

Torque screwdriver with scale

- variable torque setting

- adjusted torque is shown on display

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

(Standard: EN 1SO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: = 6 %)

Einstellwerkzeug fir Drehmoment-Schraubendreher

Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Oberflachen-
struktur

Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehartet, verzinkt

Device for setting the required torque.

Handle: Celluloseacetat with micro structured surface

Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

Wechselklinge fir TORX Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert
héchste Mal3haltigkeit.
Farbcodierung dunkelgriin

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

Blade for TORX screws

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

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



Zubehor (ﬁh HORN I]h)

Additional Equipment

_ - Wechselklinge fir TORX PLUS® Schrauben
g——_ J Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdén
Stahl, durchgehend gehértet, mattverchromt

Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert
DT 20 PQ hochste MaRhaltigkeit.
fir / for Farbcodierung dunkelgriin
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
D 515 QL : . :
gebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Plus Blade for TORX-Plus® screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
chrome plated.
Wiha Chrome Blade guarantees maximum precision.
Color code dark green
Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screwdriver handle.

Stiftschlissel fir TORX PLUS® Schrauben
Anwendung: Fur alle TORX PLUS® Schraubaufgaben

T15PW Achtung:  TORX PLUS®-Schliissel passen NICHT in
T20 PW TORX Schrauben
Wrench for TORX PLUS® Screws
T25 PW Utilization: For all kind of using TORX PLUS® Screws
Attention: TORX PLUS®-Wrench does NOT fit for TORX screws
Plus

Blichsenzieher

Demontagewerkzeug fiir Zwischenbichsen

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

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

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

Kahlmittelrohr fir System-Aufnahme
Coolant tube for System Holer

(L

£
020.4012.1306 HSK-A 40
020.5016.1307 HSK-A 50
020.6318.1308 HSK-A 63
020.0024.1310 HSK-A 100
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FINDEN SIE JETZT IHRE
PASSENDE WERKZEUGLOSUNG.
FIND YOUR RIGHT

TOOLING SOLUTION NOW.

horn-group.com

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

72072 Tubingen

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

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