
Diamant-Messerkopf-Systeme
in PKD- und CVD-Diamant für die Vor- und Feinstbearbeitung

Diamond Milling Cutter Systems
in PCD- and CVD-diamond for pre- and precise machining

Für exzellente Planflächen wie z. B. an Zylinderköpfen, Motorblöcken, Getriebeteilen und Pumpengehäusen
For excellent surface milling of cylinder heads, motor blocks, gearboxes and pump cases

Lieferbar mit Spanbrecher für optimale Spanbildung (siehe Seite 21/22)
Available with chip breaker for optimal chip production (please see page 21/22)Neu

New
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1-dimensional
mit HSK-Aufnahme
1-dimensional
with HSK

2-dimensional
mit HSK-Aufnahme
2-dimensional
with HSK

3-dimensional
mit HSK-Aufnahme
3-dimensional
with HSK
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1D-PKD-Diamant-Fräskopf
• einfacher, robuster Aufbau

sicher durch Teilformschluß

• ausgelegt für hohe Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten

• hohe Wirtschaftlichkeit

• schnell und einfach einstellbar

• variabler Aufbau möglich
– ganzteilig Stahl oder
gewichtsoptimiert in
Aluminiumausführung

1D-PCD-Diamond Milling Cutter
• easy, robust design

secured by form closure

• designed for high speed and feed

• high efficiency

• quick and easy adjustment

• variable design possible
– all-steel or weight-optimized
in aluminium design
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Hohe Wirtschaftlichkeit durch
die den Aufgaben angepaßte
Konstruktion

Bedingt durch neue Entwicklungen
beim Schleifen von PKD wurde es
möglich, µ-genaue Schneideinsätze
wirtschaftlich in großen Stückzahlen
herzustellen.

In Verbindung mit dem hochgenauen
Diamant-Fräskopf-Grundkörper bilden
diese µ-genauen Schneideinsätze die
Basis für das 1D-Diamant-Fräskopf-
Konzept.

Unterstützt durch einen gut organi-
sierten Nachschleifservice ist sicher-
gestellt, daß Ihnen jederzeit kurz-
fristig Schneideinsätze zur Verfügung
stehen – ob neu oder nachgeschliffen.

Das bevorzugte Einsatzgebiet der
Diamant-Fräsköpfe ist die Zerspanung
von Al und Al-Legierungen sowie
von allen Buntmetallen, Edelmetallen,
thermoplastischen und faserverstärk-
ten Kunststoffen.

Task-oriented design guarantees
high efficiency

Due to new developments in grinding
of PCD it is possible to manufacture
cutting inserts in large quantities
accurate within microns.

These extremely accurate inserts
combined with the ultra precise body
of the Diamond Milling Cutter is the
base concept for 1D-Diamond Milling
Cutter.

We guarantee a well-organised re-
grinding service to make sure that
cutting inserts are available without
delay at any time.

Preferred application for Diamond
Milling Cutters is cutting of Al and
Al-alloys, as well as non-ferrous
heavy metals, precious metals,
thermoplastic and fibre reinforced
plastics.
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Der Aufbau im einzelnen
Design details

Grundkörper mit oder ohne
Aufnahme in Stahl- oder
Aluminiumausführung
Body with or without spindle
adaptor in steel or aluminium design

Schnittstelle nach DIN
Interface according to DIN

Einstellung durch gesicherte
Schrauben
Adjustment by secured
screws

Teilformschluß für hohe
Sicherheit
Captured cartridge for
greater security

Schutz für Grundkörper
Wear protection for body

Hochpräziser Schneid-
einsatz mit PKD-Schneide
High precision cutting insert
with PCD-cutting edge

Spezieller Wuchtring mit
feineinstellbarer Wuchtgüte
G 2,5 nach ISO
Special balance ring for pre-
cise adjustment of balance
grade G 2,5 acc. to ISO

Zentrale Kühlmittelzufuhr
Central coolant supply



Eck-Schneide
Corner cutting edge

Plan-Schneide
Face cutting edge

Breitschlicht-Schneide
Finishing cutting edge
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Roughing-/Finishing adjustment
with corner cutting edge

Roughing-/Finishing adjustment
with face cutting edge
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Precision finishing adjustment
with finishing cutting edge

Schruppschlicht-Einstellung
mit Eck-Schneide

Schruppschlicht-Einstellung
mit Plan-Schneide

Feinstschlicht-Einstellung
mit Breitschlicht-Schneide

Sc
hn

ei
de

 1

Sc
h

n
ei

d
e 

2

0,2 – 0,5

0,
02

 –
 0

,0
5

0,2 – 0,5

Sc
hn

ei
de

 1

Sc
h

n
ei

d
e 

2

0,
02

 –
 0

,0
5

0,
02

 –
 0

,0
5

Pl
an

m
es

se
r

B
re

it
sc

h
lic

h
ts

ch
.

0,5 – 1

1D-Einstellung sicher und schnell
Safe and quick 1D-adjustment

Schneideinsatz mit Befesti-
gungsschraube in den
Diamant-Fräskopf einsetzen
und mit dem Drehmoment-
schlüssel mit 3 Nm anziehen.

Mit der Einstellschraube die
Schneideinsätze ins 0-Maß
bringen; bevorzugt mit
einem optischen Einstell-
gerät, um Beschädigungen
der Schneide zu vermeiden.
Sollte Ihnen kein optisches
Einstellgerät zur Verfügung
stehen, so kann die Ein-
stellung unter Zuhilfenahme

Insert cutting insert with
fastening screw in the
Diamond Milling Cutter
and tighten with torque
screw to 3 Nm.

Adjust cutting inserts by
adjustment screw to base
setting (0). To avoid dam-
ages to the cutting edge,
an optical measuring
device should be used.
If no optical measuring
device is available, adjust-
ment can be made by a
micro measuring apparatus

einer Feinmeßuhr mit redu-
zierter Meßkraft erfolgen.

Befestigungsschraube im
Schneideinsatz mit dem
Drehmomentschlüssel mit
10 Nm anziehen.

Alle Schneiden auf 0-Maß-
Einstellung kontrollieren
und bei Differenzen größer
0,003 mm Einstellvorgang
wiederholen.

with reduced measuring
force.

Tighten fastening screw
in cutting insert with the
torque screw to 10 Nm.

Check all cutting edges to
base setting (0) and repeat
adjustment procedure,
if the differences are larger
than 0,003 mm.
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2D-PKD-Diamant-Fräskopf
• Aufbau in Wendeschneidplatten-

Ausführung nach DIN

• formschlüssiger Aufbau,
HSC-Ausführung

• ausgelegt für hohe Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten

• hohe Wirtschaftlichkeit durch
den Einsatz von kostensparenden
DIN-ISO-Wendeschneidplatten

• einfach und schnell einstellbar

• gewichtsoptimiert in Aluminium-
ausführung

2D-PCD-Diamond Milling Cutter
• design in indexable insert according

to DIN

• form-fitting components,
appropriate for HSC

• designed for high speed and feed

• high efficiency by use of cost-saving
DIN-ISO-indexable inserts

• easy and quick adjustment

• weight-optimized in aluminium design
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High security and easy handling
of the 2D-PCD-Diamond Milling
Cutter

Designed as high speed tool, the
HAM 2D-PCD-Diamond Milling Cutter
meets all requirements made on a
modern tool system.

Due to the consequent application
of form-fitting components very high
cutting feed and speed is possible
with maximum security.

An essential part of cost-saving is
achieved by the application of index-
able inserts according to ISO-Norm
and by the easy adjusting after the
change of the indexable inserts which
additionally saves time and cost.

Preferred application for Diamond
Milling Cutters is cutting of Al and
Al-alloys, as well as non-ferrous
heavy metals, precious metals,
thermoplastic and fibre reinforced
plastics.

Hohe Betriebssicherheit sowie
einfaches Handling kennzeichnen
den 2D-PKD-Diamant-Fräskopf

Als Hochgeschwindigkeitswerkzeug
konzipiert, erfüllt er alle Anforde-
rungen, die an ein modernes Werk-
zeugsystem gestellt werden.

Durch die konsequente Verwendung
formschlüssiger Bauteile werden, bei
einem Höchstmaß an Sicherheit, sehr
hohe Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschübe ermöglicht.

Einen wesentlichen Teil zur Kosten-
ersparnis im Betrieb stellt die Ver-
wendung von Wendeschneidplatten
nach ISO-Norm dar sowie die einfach
vorzunehmende Einstellung nach
dem Wechsel der Wendeschneid-
platten, die Zeit und Kosten spart.

Das bevorzugte Einsatzgebiet der
Diamant-Fräsköpfe ist die Zerspanung
von Al und Al-Legierungen sowie
von allen Buntmetallen, Edelmetallen,
thermoplastischen und faserverstärk-
ten Kunststoffen. 2D
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Der Aufbau im einzelnen
Design details

Spezieller Wuchtring mit
feineinstellbarer Wuchtgüte
G 2,5 nach ISO
Special balance ring for pre-
cise adjustment of balance
grade G 2,5 acc. to ISO

Grundkörper aus Aluminium
Body made of aluminium

2D-Einstellung für höchste
Oberflächengüte
2D-adjustment for highest
surface quality

PKD-Wendeschneidplatten
nach DIN-ISO
PCD-indexable inserts
according to DIN-ISO

Formschluß für ein Höchst-
maß an Sicherheit
Form closure for high
security

Spannkeil mit Grundkörper-
schutzfunktion
Clamping wedge with
body protection

Schnittstelle nach DIN
Interface according to DIN

Zentrale Kühlmittelzufuhr
Central coolant supply



Eck-Wendeschneide
Corner cutting edge
on indexable insert

Plan-Wendeschneide
Face cutting edge
on indexable insert

Breitschlicht-
Wendeschneide
Finishing cutting
edge on indexable
insert
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Roughing-/Finishing adjustment
with corner cutting edge on
indexable insert

Roughing-/Finishing adjustment
with face cutting edge on
indexable insert
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Precision finishing adjustment
with finishing cutting edge
on indexable insert

Schruppschlicht-Einstellung
mit Eck-Wendeschneide

Schruppschlicht-Einstellung
mit Plan-Wendeschneide

Feinstschlicht-Einstellung mit
Breitschlicht-Wendeschneide
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2D-Einstellung sicher und schnell
Safe and quick 2D-adjustment

ISO-Wendeschneidplatte
mittels der Befestigungs-
schraube in den Schneid-
einsatz einschrauben.
Schraube mit dem Dreh-
momentschlüssel mit
1,5 Nm vorspannen.

Durchmesser mit der Radial-
schraube auf 0-Maß ein-
stellen; bevorzugt mit
einem optischen Einstell-
gerät, um Beschädigungen
an der Schneide zu ver-
meiden. Sollte Ihnen kein
optisches Einstellgerät zur
Verfügung stehen, so kann

die Einstellung unter Zu-
hilfenahme einer Feinmeß-
uhr mit reduzierter Meß-
kraft erfolgen.

WSP-Anzugsschraube mit
4,5 Nm anziehen. Die Länge
mit der Axialstellschraube
auf das 0-Maß bringen.

Optische Kontrolle aller
Schneiden; falls sie nicht in
Ordnung sind, den Vorgang
wiederholen.

Danach Spannkeil sowie
Sicherungsschraube an-
ziehen.

Screw in ISO-indexable
insert in the cutting insert
by fastening screw. Tighten
with torque screw to 1,5
Nm.

Adjust diameter by radial
screw to base setting (0).
To avoid damages of the
cutting edge, an optical
measuring device should
be preferred. If no optical
measuring device is avail-
able, adjustment can be
made by a micro measuring
apparatus with reduced
measuring force.

Tighten WSP-clamping
screw to 4,5 Nm. Adjust
length to base setting (0)
using axial screw.

Check all cutting edges
and repeat procedure in
case of discrepancy.

Then tighten the clamping
wedge and the safety
screw.
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3D-PCD-Diamond Milling Cutter
• highest surface quality by

3D-adjustment

• high efficiency by use of cost-saving
DIN-ISO-indexable inserts

• designed for high speed and feed

• form-fitting components,
appropriate for HSC

• weight-optimized in aluminium design

3D-PKD-Diamant-Fräskopf
• höchste Oberflächengüte durch

3D-Einstellung

• hohe Wirtschaftlichkeit durch
den Einsatz von kostensparenden
DIN-ISO-Wendeschneidplatten

• ausgelegt für hohe Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten

• formschlüssiger Aufbau,
HSC-Ausführung

• gewichtsoptimiert in Aluminium-
ausführung
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Our 3D-PCD-Diamond Milling Cutter
guarantees cost-saving production
and highest surface grade

Designed as high speed tool, the
HAM 3D-PCD-Diamond Milling Cutter
meets all requirements made on a
modern tool system.

Due to this very high feed and speed
is possible.

An essential part of cost-saving is
achieved by the application of index-
able inserts according to ISO-Norm.

Preferred application for Diamond
Milling Cutters is cutting of Al and
Al-alloys, as well as non-ferrous
heavy metals, precious metals,
thermoplastic and fibre reinforced
plastics.

Kostenersparnis in der laufenden
Fertigung sowie bestmögliche
Oberflächen garantiert der
3D-PKD-Diamant-Fräskopf

Als Hochgeschwindigkeitswerkzeug
konzipiert, erfüllt er alle Anforde-
rungen, die an ein modernes Werk-
zeugsystem gestellt werden.

Dadurch sind sehr hohe Schnitt-
geschwindigkeiten und Vorschübe
realisierbar.

Einen wesentlichen Teil zur Kosten-
ersparnis im Betrieb stellt die Ver-
wendung von Wendeschneidplatten
nach ISO-Norm dar.

Das bevorzugte Einsatzgebiet der
Diamant-Fräsköpfe ist die Zerspanung
von Al und Al-Legierungen sowie
von allen Buntmetallen, Edelmetallen,
thermoplastischen und faserverstärk-
ten Kunststoffen. 3D
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Der Aufbau im einzelnen
Design details

Schnittstelle nach DIN
Interface according to DIN

3D-Einstellung für höchste
Oberflächengüte
3D-adjustment for highest
surface quality

Formschluß für ein Höchst-
maß an Sicherheit
Form closure for high
security

PKD-Wendeschneidplatten
nach DIN-ISO
PCD-indexable inserts
according to DIN-ISO

Spezieller Wuchtring mit
feineinstellbarer Wuchtgüte
G 2,5 nach ISO
Special balance ring for pre-
cise adjustment of balance
grade G 2,5 acc. to ISO

Zentrale Kühlmittelzufuhr
Central coolant supply

Grundkörper aus Aluminium
Body made of aluminium

Spannkeil mit Grundkörper-
schutzfunktion
Clamping wedge with
body protection



Eck-Wendeschneide
Corner cutting edge
on indexable insert

Plan-Wendeschneide
Face cutting edge
on indexable insert

Breitschlicht-
Wendeschneide
Finishing cutting
edge on indexable
insert
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Roughing-/Finishing adjustment
with corner cutting edge on
indexable insert

Roughing-/Finishing adjustment
with face cutting edge on
indexable insert

0,
4 ±0,
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Precision finishing adjustment
with finishing cutting edge
on indexable insert

Schruppschlicht-Einstellung
mit Eck-Wendeschneide

Schruppschlicht-Einstellung
mit Plan-Wendeschneide

Feinstschlicht-Einstellung mit
Breitschlicht-Wendeschneide
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3D-Einstellung sicher und schnell
Safe and quick 3D-adjustment

ISO-Wendeschneidplatte
mittels der Befestigungs-
schraube in den Schneid-
einsatz einschrauben und
mit Drehmomentschlüssel
mit 4,5 Nm anziehen.

Durchmesser mit den Ra-
dialschrauben auf 0-Maß
einstellen und ebenso auf
Winkelmaß einstellen;
bevorzugt mit einem opti-
schen Einstellgerät, um
Beschädigungen an der
Schneide zu vermeiden.
Sollte Ihnen kein optisches

Einstellgerät zur Verfügung
stehen, so kann die Ein-
stellung unter Zuhilfe-
nahme einer Feinmeßuhr
mit reduzierter Meßkraft
erfolgen.

Optische Kontrolle aller
Schneiden; falls sie nicht in
Ordnung sind, den Vorgang
wiederholen.

Danach Spannkeil sowie
Sicherungsschraube an-
ziehen.

Screw in ISO-indexable
insert in the cutting insert
by fastening screw and
tighten with torque screw
to 4,5 Nm.

Adjust diameter by radial
screw to base setting (0)
as well as angular setting.
To avoid damages of the
cutting edge, an optical
measuring device should
be preferred. If no optical
measuring device is avail-
able, adjustment can be
made by a micro measuring

apparatus with reduced
measuring force.

Check all cutting edges
and repeat procedure in
case of discrepancy.

Then tighten the clamping
wedge and the safety
screw.
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