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MINI GANZ GROR



ANWENDUNGEN MINI
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Linstechen innen
Internal grooving

Einstechen innen Vollradius
Internal grooving full raius

Drehen innen Fase
Internal baring and graoving chamier

Bohrung Ausdrehen
Internal boring

Ruckwarisdrehen innen
Internal back wening

Vorstechen und Fasen innen
Internal pre-grooving and chamiering

Einstechen mit Fase innen
Internal grooving with chamies:

Bohrung Kontur Ausdrehen
Baring and prafiling

Fasen innen
Incernal chamlering

Axialstechen
Face grocing

Axialsiechen innen vor Mitie
Internal axial grooving in front of center

Axialstechen mit Bund
Asial grosng with collar

Innenkuhlung
Internal coalant
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Linstechen auBen
Extermal grooving

Langsdrehen aulien
Fxtammal site iuming

Kopierdrehen auBen
External copy wrning

Abstechen
Parting aff

Flandrehen
Fate wrning

Feindrehen
Fine rurming

Bewinde Teilprofil
FarTial profite hread

Gewinde Vollprofil
Full profe thread

Gewinde innen
IntermEL treat

Whitworth-Rohrgewinde BSW/OSF
WIILWOTLN pipe UWean BSW/ESE

National pipe thread

Gewinde metrisch
Metric IS0 thread

Unified-Gewinde
Unifled ihread

(ph HORN i)

Trapezgewinde
Trapozosdal thiead

D BGeometrie D

Geomeuy D

Geometrie |
Geomenry |

Geometrie R
Ceometry R

G M Geometrie GM - Gewindedrehen

Geometry GM - Theeaing
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ANWENDUNG

B 448

Bohrung Radial Einstechen
ausdrehen
Gewinde drehen Vorstechen und
Fasen
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(phHORN pill)

Axial Einstechen Bohrung ausdrehen

mit PKD, CBN oder

CVD-D
Ruckwarts drehen

Radial Einstechen
mit PKD, CBN
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SONDERWERKZEUGE

(ph HORN pgh)

1. Schnitt
Bearbeitung Schwinger — e
: : |
Material: Titan i B
i ] 4 )j leialstechen
2. Schnitt

) ﬁﬁ% /

lFDrmstechen

3. Schnitt

TN T
ﬁ \‘ Einfah
" 1L = - - - /

2-Schneider Mini
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https://dima-magazin.com/wp-content/uploads/sites/12/2020/08/FA_Horn_Titelstory_dima_4_20_Bild_1-1024x683.jpeg
https://dima-magazin.com/wp-content/uploads/sites/12/2020/08/FA_Horn_Titelstory_dima_4_20_Bild_3-634x1024.jpeg

GEOMETRIE MACHT DEN (ph Horn piD)

UNTERSCHIED

&

D R

~

=) Neue Spanformgeometrie fiir System Mini 108
I : New chipbreaking geometry for 108 Mini System

#

I GM
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BOHRUNGSBEARBEITUNG MINI (ph HorN i)

¢ @

Temperature (°C)

276.616
260.578
244.539
228.501
212.463
196.424
180.386
164.347
148.309
132.27

116.232
100.193
84.1549
68.1164
52.078

36.0395

Temperature (°C)

307.922
289.834
271.747
253.659
235.572
217.484
199.397
181.309
163.222
145.134
127.046
108.959
90.8714
72.7839
54.6964
36.6089

¢ &
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GM GEOMETRIE (phHorN i)

(plinorn i) SYSTEME MINI 108 UND 114 / MINI SYSTEMS 108 AND 114
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PROZESSE-POLYGONDREHEN
P (pliHORN i)
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Polygondefinition L O
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*Prozessgrofden A U
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«  Werkzeugflugkreis U
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https://www.nc-fertigung.de/sites/default/files/styles/max_1300x1300/public/ww/2022-04/horn_polygondrehen_werkzeug5.jpeg?itok=Fk7XIqw-

WERKZEUGBELASTUNG (ph Horn piD)

Werkzeug im Stirnschnitt Nennspanungsdicke auf dem Werkzeugprofil
90 360 -
o 315 .
135 45 £ A
© 270 Y=
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180 0 = 180 S
D 8 ) 2
8 135 0]
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g o
E 90 o
225 315 = 45\
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0 45 90 135 180 225 270 315 360
Werkzeugkontur Werkzeugpolarwinkel in °
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POLYGONDREHEN (ph HorN piD)

i
(pirHorNgD) POLYGONDREHEN / POLYGON TURNING
B S
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ANGEPASSTE IK
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NEUERUNGEN
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33° Ausdrehplatte
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Fas- und Ruckwarts-
drehplatte
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(ph HORN i)
4 N\
Axial Fasen
\_ J
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ZUSAMMENFASSUNG (ph HorN i)

+ Werkzeuge Typ Mini mit grof3er Variantenvielfalt

« Spanbrechende Geometrien
« Sonderschneidplatten

 FuUr unterschiedliche Prozesse

© 2023 Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH 19.09.2023 / Mini ganz groR / Matthias Luik 13



l HORN ph)

ERLEBEN SIE HORN

DEUTSCHLAND, STAMMSITZ

GERMANY, HEADQUARTERS

Hartmetall-Werkzeugfabrik
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D-72072 Tubingen horn-group.com
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