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NUANCE
NoAN (ph HORN pl»)

nuance CONVENTIONNELLES

MG12 - Nuance polyvalente avec une bonne résistance a l'usure. Usinage des aciers, des
fontes et des non ferreux a basses et moyennes vitesses de coupe

nuance REVETUES

TN35 - Nuance la plus répandue. Revétue TiN pour usinage a basses ou moyennes
vitesses de coupes. Egalement préconisée pour les inoxydables et certains aciers
réfractaires

TI125 - Nuance revétue TICN ayant une grande résistance a I'abrasion. Recommandée
pour l'usinage des aciers et des non-ferreux a moyennes vitesses de coupe

TF45 - Nuance revétue TIiAIN. Ce revétement a une trés bonne stabilité a haute tempéra-
TA45 ture ainsi qu'une grande dureté. Utilisé dans les petits diamétres, uniquement pour
applications spécifiques

TH35 - Nouvelle nuance std. Résiste aux températures élevées, grande dureté et trés bon
coefficient de frottement

LEGHE NUDE

MG12 -  Lega universale con ottima resistenza all'usura. Da utilizzare alle basse e medie velocita di taglio
su acciai automatici, ghisa e materiali non ferrosi

LEGHE RIVESTITE

TN35 - Lega rivestita TiN di largo impiego alle basse e medie velocita di taglio. Raccomandata inoltre per
la lavorazione dell'acciaio inossidabile e delle leghe refrattarie

TI25 - Lega rivestita TICN con elevata resistenza all'abrasione. Racommandata per acciai da construzio-
ne e per materiali non ferrosi alle medie velocita di taglio

TF45 - Lega rivestita TiAIN. Questa lega presenta una notevole stabilita ed un'elevata durezza alle alte

TA45 temperature. Nella lavorazione dei piccoli diametri non trova molte applicazioni, salvo casi parti-
colari

TH35 - Nuova lega standard - Resistente alle alte temperature, alta durata e buon coefficiente di attrito
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CHOIX DES nuance
SCELTA DELLE LEGHE DI METALLO DURO Cﬁh HORN DID
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CONDITIONS DE COUPE
PARAMETRI DI TAGLIO (ﬁh HORN I]h)

Conditions de coupe de base avec les nuance HORN
Velocita di taglio indicative per le leghe HORN

Avances f (mm/trs) / Avanzamento f (mm/giro)

Supermini® Mini
¢C 001-0,02 | 7 0,01-0,03
. i
I 0,02-0,05 T 0,03-0,10
L= |_|.'.'-‘

_' 0,02 - 0,05 7 0,01-0,08

Dureté Brinell
Durezza Brinell

Vitesse de coupe / Velocita di taglio  *v_ m/min

ISO Matiére
Materiale
HB MG12 TN35 TI25 TH35  CB10/50
C<0,4% 125
fuoier au carbone C>04%<0,6% 150 14-110  14-180  14-180  14-180
C>0,4%<0,6% 200
recuit 180
ricotti
Acier faiblement allié traités
Acciai basso legati bonificati 275 16-90 16-150 16-150 16-180
traités
P bonificati 300
recuit
o 200
Acier hautement allié ricotfi
Acciai alto legati traités 19-90 19-90 19-120
bonificati 325
non allié
non legati 180
Acier coulé . "
Acciai fusi E;'fs'gﬁgggtﬁ Al 220 19-110 19180  19-180  19-180
hautement allié
alto legati 225
martensitique
o ferritique 200 19-90 19-90 19-90
Acier inoxydable martensitici, ferritici
M Acciai inossidabili .
austenifique 180 16-80 16-80
Fonte grise 180-260 16-90  16-150  16-150  16-150
Fonte graph. sphéroidale
e 180-260 16-90 16-130 16-130 16-150
Fonte malleable 130-230 16-130  16-130  16-150
_ _ NiFe 18-75 18-75
Alliage réfractaire
S Leghe resistenti al calore
NiCo 18-40 18-40
AIEG GV 14-220  16-600  16-600  16-600
Leghe d'alluminio B i - :
N . .
Rt bR 14-220 14700  14-700  14-700
H Matériaux trempés > 54 HRC 20-140

Materiali temprati

v, dépend du diametre de l'outil et de la rotation de la machine.
La v, dipende dal diametro dell'inserto e dal numero massimo di giri della macchina utensile.
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INFORMATIONS TECHNIQUE
INFORMAZIONI TECNICHE (ﬁh HORN I]h)

FILETAGE
Tous les filetages avec angle d'hélice jusqu'a 4,5° peuvent étre réalisés avec les plaquettes a file-
ter standard HORN. Aucun rattrapage d'angle n'est necessaire.

LOGEMENTS

Le logment des outils MINI, de la méme maniére que pour les Supermini®; garantit la mise au
centre de la hauteur de pointe de la plaquette. En dépit de ¢a, il convient de toujours vérifier les
outils car une variation de hauteur peut engend

EVACUATION COPEAUX

Choisir une plaquette de petite largeur, ainsi, en cas de probléme d'évacuation, le copeau s'évacue
de l'alésage le long de I'outil. Pour éviter le bourrage copeau, utiliser la technique de gorges par
étapes.

ARROSAGE
Utiliser de I'émulsion pour évacuer les copeaux et refroidir la plaquette. Un pression d'arrosage de
5 bar mini. est recommandée.

LA FILETTATURA
Gli inserti HORN del Programma Mini e Supermini® possono eseguire filettature con angolo d'elica fino a
4,5°. Inoltre non sono richieste placchette d'appoggio.

POSIZIONAMENTO DELL'INSERTO

L'alloggiamento degli inserti sui relativi portainserti dei programmi MINI e Supermini® garantisce I'accurata
altezza del tagliente. E'comunque sempre buona norma di prudenza verificare in macchina tale altezza, in
qguanto anche una minima differenza pud provocare problemi, soprattutto nei piccoli diametri.

EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO
Consigliamo di usare inserti con piccola larghezza del tagliente, al fine di facilitare I'evacuazione del truciolo.
Per evitare 'ammasso del truciolo nella gola consigliamo di effettuare eventuali soste nella lavorazione.

REFRIGERANTE
Consigliamo di filtrare il refrigerante per una migliore evacuazione del truciolo. Consigliamo una pressione
del refrigerante di almeno 5 bar.
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INFORMATIONS TECHNIQUE Filetage
INFORMAZIONI TECNICHE Filettatura

(ph HORN pl»)

NOMBRES DE PASSES RECOMMANDEES

NUMERO DI PASSATE CONSIGLIATE

Nuance / Acier (Haute ténacité Nmm?) Acier inox. . .
Lega Acciaio (N/mm? Tenacita) Acciai inoss- Fontel grise Alumlr)lgm
dabil Ghise Alluminio
TN35 400-500 500-700 700-850 850-1150 > 1150
V..., mimin 160 140 120 % 70 % 100 300
Pas / Passo P
mm fil Jpouce / Nombre de passes / Numero di passate
fil./pollici
0,8 32 5 5 5 5 5 5
1,0 24 6 6 6 6 6 6
1,25 20-19 7 7 7 7 7 7
1,5 16 8 8 8 8 10 10 8 8
1,75 14 10 10 10 10 12 12 10 10
2,0 12-11 12 12 12 12 14 14 12 12
2,5 10 13 13 13 13 15 15 13 13
3,0-35 8 15 15 16 16 18 18 16 15

Le nombre de passes recommandées dans le tableau ci-dessus, sont des chiffres a titre indicatif.

Notez SVP:
- Pour éviter les ruptures plaquettes, la profondeur de coupe pour la 1er passe doit étre faible
- Les passes de finition (avec une profondeur de coupe nulle) ne sont pas considérés dans le tableau

Nella tabella soprastante & indicato il numero di passate raccomandate in maniera approssimativa.
Notare Bene:

Per evitare rotture del tagliente, la profondita della prima passata non deve essere troppo elevata
Passate di finitura (con profondita di taglio uguale a zero) non sono considerate nella tabella.
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INFORMATIONS TECHNIQUE Filetage

INFORMAZIONI TECNICHE Filettatura

(ph HORN pl»)

AVANCES filetage intérieur
DIREZIONE D'AVANZAMENTO filettatura interna

Filetage a droite
Filettatura destra

— - --
L L _

'_!

Filetage a gauche

Filettatura sinistra

2

| L]
Plaquette a droite Plaquette a gauche Plaquette a gauche
Inserto destro Inserto sinistro Inserto sinistro

PENETRATION
PENETRAZIONE

PENETRATION RADIALE
Profondeur de pénétration identique par flanc. Méthode de filetage
la plus courante.

PENETRAZIONE RADIALE

Sovrametallo uguale sui due fianchi del tagliente. E'il metodo piu diffuso nella
filettatura di produzione.

PENETRATION DEGRESSIVE SUR UN FLANC

Effort de coupe amoindri et meilleur état de surface sur le flanc
correspondant.

PENETRAZIONE MODOFICATA LUNGO UN FIANCO
Minor usura sul tagliente che conduce e miglior finitura sul fianco corrispondente.

PENETRATION ALTERNATIVE

Utilisation alternative des arétes de coupe prolongeant la durée de
vie de plaquette.

PENETRAZIONE ALTERNATA LUNGO | FIANCHI

Entrambi i taglienti vengono utilizzati per I'asportazione, il che significa maggior
vita utensile.

PENETRATION PARALLELE AU FLANC

Meilleure fragmentation et meilleure évacuation du copeau.

AVANZAMENTO LUNGO UN FIANCO
Formazione facilitata del truciolo e miglior dispersione del calore.

Plaquette a droite
Inserto destro
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COUPLE DE SERRAGE
COPPIA DI SERRAGGIO (ﬁh HORN [il)

Les couples de serrage ci-dessous sont préconisés pour les vis des plaquettes MINI.
Nous recommandons de ne pas utiliser de dégrippant (tel que pate, graisse...) pour les vis. Vous trouverez
les clés dynamomeétrique dans le chapitre accessoires.

Di seguito indichiamo alcuni valori delle coppie di serraggio. Noi consigliamo di non usare paste antigrippaggio sulle viti. Per i cacciaviti
Torx consultare il capitolo per gli accessori aggiuntivi.

type Vis M,Nm Clé de serrage Lame
tipo Vite Chiave Lama
AlH 030.3509.T15P 2,5 T10PL DT10PK
6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
B105 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
B106 1.8.4T6EP 0,9 T6PL DT6PK
B107 2.2.5T7EP 1,1 T7PL DT7PK
B108 2.6.5T8EP 1,2 T8PL DT8PK
B109 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
B10P 2.6.5T8EP 1,2 T8PL DT8PK
B110 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
B111 3.512T10EP 3,0 T10PL DT10PK
B114 4. 12T15EP 5,0 T15PQ DT15PK
B116 5.13T20EP 6,5 T20PQ DT20PK /DT20PQ
B11P 3.10T9P 1,8 TOPL DTIPK
B18P 5.13T20EP 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
BGTOO1... DIN912M5x10 5,0 SWA4DIN911 DSW40K
BGTO001.C... DIN912M5x14 5,0 SWA4DIN911 DSW40K
BKT 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
BU105 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
H105 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
HC105 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
HC114 4. 12T15EP 5,0 T15PQ DT15PK
IR105 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
LB105.A022.26.31 030.0422.T10P 2,0 T10PL DT10PK
KM16NC... KM16-NSPKG 10,0 D515QL DT27PQ
KM2016NC... KM16-NAPKG 10,0 D515QL DT27PK
N... 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
RBA114 4.12.T15P 5,0 T15PQ DT15PK
VDI 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
001 DIN1835B-M8x7,5 5,0 SWA4DIN911 DSW40K
125 3.512T10EP 3,0 T10PL DT10PK
145 5.13T20EP 6,5 T20PQ DT20PK /DT20PQ
962 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
963 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
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(ph HORN pl»)

Exemple d'usinage N10-N16

Esempi di lavorazione
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EXEMPLES D'USINAGE
ESEMPIO D'UTILIZZO (ﬁh HORN I]h)

Plaquette type 105

Ebavurage d'un trou débouchant avec
plaquette a rayon complet rotative

Inserto tipo 105

Shavatura di un foro passante con inserto
rotante raggio completo

Plaquette type 105

Profil dans une gorge frontale
(plaquette a rayon complet)

Inserto tipo 105

Profilatura e gola frontale
(inserto raggio completo)
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EXEMPLES D'USINAGE ’
ESEMPIO D'UTILIZZO (I]h HORN I]h)

Plaquette type 105

Usinage d'une sphére

Inserto tipo 105

Lavorazione semisferica

Plaquette type 105

Gorge frontale avec chanfreins

Inserto tipo 105

Gola frontale con smusso
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EXEMPLES D'USINAGE ’
ESEMPIO D'UTILIZZO (I]h HORN I]h)

Plaquette type 105

Usinage d'un chanfrein en fond d'alésage

Inserto tipo 105

Lavorazione di un sottosquadra in un
foro a fondo piatto

Plaquette type 105

Usinage d'une queue d'arronde

Inserto tipo 105

Lavorazione di una gola assiale
a "coda di rondine”
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EXEMPLES D'USINAGE
ESEMPIO D'UTILIZZO Cﬁh HORN I]h)

Plaquette type 105

Chariotage d'une forme convexe

Inserto tipo 105

Esecuzione a tuffo di una superficie convessa
sul fondo di un foro

Plaquette type 105

Usinage d'un profil

Inserto tipo 105

Profilatura di fori profondi
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EXEMPLES D'USINAGE ’
ESEMPIO D'UTILIZZO (I]h HORN I]h)

Plaquette type 108

Gorge de dégagement avec angle spécial

Inserto tipo 108

Inserto speciale per gola in sottosquadra

Plaquette type 111

Profil réaliser, gorge intérieur
avec usinage des faces

Inserto tipo 111

Inserto Speciale gola di forma e sfacciatura

N14



EXEMPLES D'USINAGE
ESEMPIO D'UTILIZZO Cﬁh HORN I]h)

Plaquette type 11P

Filetage intérieur multifilet
a grand pas

Inserto tipo 11P

Inserto filetto speciale ad elica pronunciata

Plaquette type 114

Spécial gorge arriére
frontale pour joins

Inserto tipo 114

Esecuzione gola o-ring con inserto speciale
"a martello" per esecuzione assiale
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Supermini® BROCHAGE
Supermini® STOZZATURA (ﬁh HORN [il)

Brochage "Hexagone intérieur"
Stozzatura "Sedi Esagone”

Brochage "Torx"
Stozzatura "Torx"

Pour plus d'informations, contactez HORN catalogue ,TOURNAGE DE GORGES"

Per ulteriori informazioni vogliate richiedere il catalogo ,Programma Gole - Utensili non rotanti"
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(ph HORN pi»)

Accessoires N18-N21
Accessori
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ACCESSOIRES
ACCESSORI

(ph HORN pi»)

DO41VL

D 041 VL
0,4-1 Nm

58 D15VL

D15 VL
1-5 Nm

(ph norn pili)

D 28 VL
2-8 Nm

ED 28 VL

pour / per

D041VL / D15VL / D28VL

N18

Tournevis dynamométrique réglable
Déclenchement automatique lorsque le couple de
serrage est atteint.

Norme: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M
Précision: + 6 %

Cacciavite Torx dinamometrico

- Torsione regolabile

- La regolazione é visibile sul display

Utilizzando la speciale chiave & possibile una regolazione infinitesimale.
La forma ergonomica dell'impugnatura consente una perfetta
manipolazione. Segnalatore acustico al raggiungimento della coppia di
serraggio impostata.

Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M

Precisione: + 6 %

Manche: en cellulose
Lame: octogonale, durcie et galvanisée

Chiave per regolare la torisone.
Impugnatura: Acetato di cellulosa con superficie zigrinata
Chiave: forma ottagonale, temprate e galvanizzata



ACCESSOIRES
ACCESSORI

(ph HORN pi»)

DT6PK
DT7PK
DT8PK
DTI9PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK
DT27PK

pour / per
D041VL/ D15VL / D28VL

T6PW
T7PW
T8PW
T9PW
T10PW
T15PW
T20PW

pour / per
D041VL/ D15VL/ D28VL

— ==

DSW15K
DSW20K
DSW25K
DSW30K
DSW40K

pour / per
D041VL/D15VL / D28VL

Plus

Plus

Embout pour vis TORX-Plus®

Lame: Haute teneur en Chrome Vanadium, durci sur
la totalité de la longueur, aspect chrome maté.
La lame chrome Wiha garantie une précision
maximum.
Code couleur verte.

Utilisations: Permet d'adapter le couple de serrage de vis,
en combinaison avec le tournevis Wiha
dynamomeétrique.

Lama per viti TORX-Plus®

Lama: Acciaio al Cromo-Vanadio di alta qualita, temprato e
cromato che garantisce la massima precisione.
Impiego: Abbinata alla sua impugnatura consente il serraggio

delle viti con una torsione definita.

Clé pour TORX PLUSP® Vis

Utilisation : Pour tout les genres d'utilisations
TORX PLUS®Vis

Attention: TORX PLUS®-La clé ne s'adapte pas
pour des vis Torx

Chiave per viti TORX PLUS®
Utilizzo: Per tutti i tipi di Torx PLUS®
Attenzione: La chiave TORX PLUS® non avvita Viti torx normali

Embout pour vis a téte creuse hexagonal

Lame: Haute teneur en Chrome Vanadium, durci sur
la totalité de la longueur, aspect chrome maté.
L'embout chrome Wiha garantie une précision
maximum.
Code couleur rouge.

Utilisations: Permet d'adapter le couple de serrage de vis,
en combinaison avec le tournevis Wiha
dynamomeétrique.

Lama: Acciaio al Cromo-Vanadio di alta qualita, temprato e
cromato che garantisce la massima precisione.
Codice colore rosso

Impiego: Abbinata alla sua impugnatura consente il serraggio
delle viti con una torsione definita.
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ACCESSOIRES
ACCESSORI

(ph HORN pi»)

- —i
D14ZBK

pour / per
D041VL / D15VL / D28VL

D515QL
5-15 Nm

3

ED515QL

pour / per
D515QL

N20

Outillage universel
pour C6,3 et E6,3 (1/4") Bits

Lame: Haute teneur en Chrome Vanadium, durci sur
la totalité de la longueur, aspect chrome maté

Etui: Inox

Utilisations: permet d'adapter le couple de serrage de vis,

en combinaison avec le tournevis
dynamomeétrique

Chiave universale
per C6,3 e E6,3 (1/4")

Chiave: Acciaio al Cromo-Vanadio di alta qualita, temprato e
cromato.

Collare: Acciaio inossidabile

Impiego: Abbinata alla sua impugnatura consente il serraggio

delle viti con una torsione definita

Tournevis dynamométrique réglable
Déclenchement automatique lorsque le couple de
serrage est atteint.

Norme: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M
Précision: + 6 %

Cacciavite Torx dinamometrico

- Torsione regolabile

- La regolazione é visibile sul display

Utilizzando la speciale chiave & possibile una regolazione infinitesimale.
La forma ergonomica dell'impugnatura consente una perfetta
manipolazione. Segnalatore acustico al raggiungimento della coppia di
serraggio impostata.

Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M

Precisione: £ 6 %

en cellulose
octogonale, durcie et galvanisée

Manche:
Lame:

Chiave per regolare la torisone.
Impugnatura: Acetato di cellulosa con superficie zigrinata
Chiave: forma ottagonale, temprate e galvanizzata



ACCESSOIRES
ACCESSORI Cﬁh HORN I]h)

b Embout pour vis TORX-Plus®
_— _ Lame: Haute teneur en Chrome Vanadium, durci sur
la totalité de la longueur, aspect chrome maté.

La lame chrome Wiha garantie une précision

DT1 5PQ maximum.

Code couleur verte.
DTZOPQ Utilisations: Permet d'adapter le couple de serrage de vis,
en combinaison avec le tournevis Wiha

DT25PQ dynamomeétrique.
DT27 PQ Plus Lama per viti TORX-Plus®

Lama: Acciaio al Cromo-Vanadio di alta qualita, temprato e
DT30 PQ cromato che garantisce la massima precisione.
pour / per Impiego: Abbinata alla sua impugnatura consente il serraggio
D515QL delle viti con una torsione definita.

Outillage universel
m — pour C6,3 et E6,3 (1/4") Bits
Lame: Haute teneur en Chrome Vanadium, durci sur

la totalité de la longueur, aspect chrome maté
D14ZBQ Etui: Inox
Utilisations: permet d'adapter le couple de serrage de vis,
pour / per en combinaison avec le tournevis
D515QL dynamomeétrique

Chiave universale
per C6,3 e E6,3 (1/4")

Chiave: Acciaio al Cromo-Vanadio di alta qualita, temprato e
cromato.

Collare: Acciaio inossidabile

Impiego: Abbinata alla sua impugnatura consente il serraggio

delle viti con una torsione definita

Clé avec mancheen T
pour C6,3 et E6,3 (1/4") Bits

Lame: Acier Chrome-Vanadium-Molybdene
o Etui: Inox
;—" Utilisations: pour desserrage
% Cacciavite con impugnatura a "T"
= per C6,3 e E6,3 (1/4")
Chiave: Acciaio al Cromo-Vanadio di alta qualita,
temprato e cromato.
Collare: Acciaio inossidabile
Impiego: per una svitatura controllata

14ZQK

N21



