











Schneidplatte N105/N110 Cﬁh HORN [il1)

Insert

B |®

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer SW ; L, L r Grundbohrung X HIS o
Part number Pilot diameter 2
<
N105.5W20.20.01.B1 2,0-2,0 25 4 13 0,05 SW 1 105125
N105.SW25.25.01.B1 2,5-2,9 25 4 13 0,05 SW 1 105125
N105.5W30.30.01.B1 2,9-3,5 25 4,5 13 0,05 SW 1 105125
N105.5W35.35.01.B1 3,5-4,0 25 585 13 0,05 SW 1 105125
N105.5SW40.40.01.B1 4,0-4,5 25 6 13 0,1 SW 1 105125
N105.SW45.45.01.B1 4,5-5,0 25 7 13 0,1 SW 1 105125
N105.5SW56.56.01.B1 5,0-8,0 25 9 13 0,1 SW 1 105125
N105.5W80.80.01.B1 8,0-10,0 30 12 18 0,1 SW+0,1 1 105125
N110.SW14.14.03.B1 10,0-14,0 55 20 29 0,2 SW+0,1 1,5 110260
14,0-16,5/ SW+0,1/
N110.SW16.16.04.B1 16,8-18,0 59 25 29 0,2 SW+0.2 2 110260
Empfehlung fir: konventionelles Stof3en
Recommended for: conventional broaching M| o
N| -
S| -
H| -
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Schneidplatte N105 (ﬁh HORN fil1)

Insert

i

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer Torx b 8 L Grundbohrung HIS o
Part number Pilot diameter 2
<
N105.TX15.24.03.B1 T15 7 35 4 2,3 105125
N105.7TX20.28.03.B1 T20 7 35 4 2,8 105125
N105.TX25.32.03.B1 T25 7 55 5 3,1 105125
N105.7TX30.40.03.B1 T30 7 35 5 4 105125
Empfehlung fir: konventionelles Stof3en
Recommended for: conventional broaching M|l o
N| -
S -
H -
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Ubersicht SB105/ SB110 (pl HORN i)

Overview

NutstoBen
Broaching
Nw Toleranz Breite D... L, Schneidplatte Klemmbhalter
Tolerance width Insert Toolholder
...A2/...B1
2 C11 2,11 6 12 N105.0210.2.08. ... SB105...
3 C11 3,11 6,5 12 N105.0310.2.10. ... SB105...
3 C11 3,11 6,5 12 N105.0310.2.13. ... SB105...
4 C11 4,14 6,5 12 N105.0410.2.16. ... SB105...
4 C11 4,14 9 25 N110.0410.05.04. ... SB110...
4 C11 4,14 9 40 N110.0410.05.07. ... SB110...
5 C11 5,14 9 25 N110.0510.05.04. ... SB110...
5 C11 5,14 9 40 N110.0510.05.07. ... SB110...
6 C11 6,14 10 25 N110.0610.05.04. ... SB110...
6 C11 6,14 10 40 N110.0610.05.07. ... SB110...
2 D10 2,055 6 12 N105.0205.01.01. ... SB105...
3 D10 3,055 6,5 12 N105.0305.01.01. ... SB105...
3 D10 4,073 6,5 15 N105.0407.01.01. ... SB105...
4 D10 4,073 9 25 N110.0407.02.04. ... SB105...
4 D10 4,073 9 40 N110.0407.02.07. ... SB110...
5 D10 5,073 9 25 N110.0507.02.04. ... SB110...
5 D10 5,073 9 40 N110.0507.02.07. ... SB110...
6 D10 6,073 10 25 N110.0607.02.04. ... SB110...
6 D10 6,073 10 40 N110.0607.02.07. ... SB110...
2 H9 2,02 6 12 N105.0202.01.01. ... SB105...
3 H9 3,02 6,5 12 N105.0302.01.01. ... SB105...
4 H9 4,025 6,5 15 N105.0402.01.01. ... SB105...
4 H9 4,025 9 25 N110.0402.02.04. ... SB110...
4 H9 4,025 9 40 N110.0402.02.07. ... SB110...
5 H9 5,025 9 25 N110.0502.02.04. ... SB110...
5 H9 5,025 9 40 N110.0502.02.07. ... SB110...
6 H9 6,025 10 25 N110.0602.02.04. ... SB110...
6 H9 6,025 10 40 N110.0602.02.07. ... SB110...
2 P9 1,982 6 12 N105.0198.01.01. ... SB105...
3 P9 2,989 6,5 12 N105.0298.01.01. ... SB105...
4 P9 3,983 6,5 1% N105.0397.01.01. ... SB105...
4 P9 3,983 9 25 N110.0397.02.04. ... SB110...
4 P9 3,983 9 40 N110.0397.02.07. ... SB110...
5 P9 4,983 9 25 N110.0497.02.04. ... SB110...
5 P9 4,983 9 40 N110.0497.02.07. ... SB110...
6 P9 5,983 10 25 N110.0597.02.04. ... SB110...
6 P9 5,983 10 40 N110.0597.02.07. ... SB110...
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Ubersicht SB105/SB110 (ph HORN pi»)

Overview

NutstoBBen
Broaching

2 Js9 2 6 12 N105.0200.01.01. ... SB105...
8 Js9 3 6,5 12 N105.0300.01.01. ... SB105...
4 Js9 4 6,5 15 N105.0400.01.01. ... SB105...
4 Js9 4 6,5 15 N105.0400.02.01. ... SB105...
4 JS9 4,01 9 25 N110.0400.02.04. ... SB110...
4 Js9 4,01 9 40 N110.0400.02.07. ... SB110...
5 Js9 5,01 9 25 N110.0500.02.04. ... SB110...
5 JS9 5,01 9 40 N110.0500.02.07. ... SB110...
6 Js9 6,01 10 25 N110.0600.02.04. ... SB110...
6 JS9 6,01 10 40 N110.0600.02.07. ... SB110...
Fasen

Chamfering

4,5 45x45 6 12 N105.4545.2.6. ... SB105
4,5 45x45 6 20 N105.4545.3.6. ... SB105...
6,3 45x45 9 25 N110.4545.4.9. ... SB110...
6,3 45x45 9 40 N110.4545.7.9. ... SB110...
Innensechskant

Hexagon socket

2 2 4 N105.SW20.20.01. ... SB105
25-29 2,5 4 N105.SW25.25.01. ... SB105...
2,9-35 3 4,5 N105.SW30.30.01. ... SB105...
3,5- 4,0 G5 9,9 N105.5W35.35.01. ... SB105...
4,0-4,5 4 6 N105.SW40.40.01. ... SB105...
4,5-50 4,5 7 N105.SW45.45.01. ... SB105...
50-8,0 5 9 N105.SW56.56.01. ... SB105...
8,0-10,0 6,5 12 N105.5W80.80.01. ... SB105...
10,0 - 14,0 9 20 N110.SW14.14.03. ... SB110...
14,0-16,5 9 25 N110.SW16.16.04. ... SB110...



Ubersicht SB105/SB110 (ph HORN pih)

Overview

Innenvierkant
Square Broaching

4-5 4,1 10 N105.5Q.0405.1. ... SB105

5=6 51 12 N105.5Q.0506.1. ... SB105...
6-8 6,1 15 N105.5Q.0608.2. ... SB105...
8-10 8,1 15 N110.5Q.0810.2. ... SB110...
10-13 10,2 15 N110.5Q.1013.2. ... SB110...

T15 2,3 4 N105.TX15.24.08. ... SB105

T20 2,8 4 N105.7X20.28.03. ... SB105...
T25 3,1 D) N105.TX25.32.03. ... SB105...
T30 4 S N105.7X30.40.08. ... SB1065...
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Nutstof3en Cﬁh HORN |]|D

Broaching

Klemmbhalter

Toolholder

SHM117/SH117/ ' ' ' ' i '

H117/356
Seite/Page Seite/Page Seite/Page
752-761, 762 763
755-760, 780

Schneidplatte

11 C1n D10 H9| |P9| [JSY

Seite/pPage Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page
764,772 765, 773 766,774 767,775 768, 776
Seite/Page Seite/Page
769-771 777-779
Ubersicht Seite/Page
Overview 781-783
Technische Hinweise Seite/Page
Technical Instructions 784-785
Geometrie Werkstoff Bearbeitung
Geometry Material Machining
Empfohlen fir: NutstofBaggregate
M Recommended for: Broaching units
M\ ap =0,020-0,15 mm
N S| |H
M Empfohlen fir: konventionelles Stof3en
B Recommended for: Conventional broaching
= ap=0,020 - 0,175 mm
N||[S||H P
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Nutstof3en Cﬁh HORN |]|])

Broaching

117/356

Klemmhalter und Toolholder and
Schneidplatten Inserts

Bohrungs-@ ab 13,5 mm Bore @ from 13,5 mm
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Klemmbhalter SHM117 / SH117  (gh HORN ph)

Toolholder

=

Ausrichtflache
Location face

| 40

Bestellnummer d h L L L D f, Form HWS
Part number

SHM117.1416.3.08* 16 15 65 105 55 14 9,6 F 117F805
SH117.1425.1.3.08.1K 25 23 32 82 20 14 9,6 G 117G805
SH117.1425.2.3.08.1K 25 23 41 91 30 14 9,6 G 117G805
SH117.1425.3.3.08.1K 25 23 51 101 40 14 9,6 G 117G805
SH117.1425.1.08.1K 25 23 42 92 30 14 9,6 F 117F805
SH117.1425.2.08.1K 25 23 52 102 40 14 9,6 F 117F805
SH117.1425.3.08.1K 25 23 81 131 70 14 9,6 F 117F805
SH117.1425.4.08.1K 25 23 96 146 85 14 9,6 B 117F805
SH117.1725.1.10.1K 25 23 53 103 40 17 9,5 A 117A005
SH117.1725.2.10.1K 25 23 68 118 55 17 9,5 A 117A005
SH117.1725.3.10.1K 25 23 83 133 70 17 9,5 A 117A005
SH117.1725.4.10.1K 25 23 98 148 85 17 9,5 A 117A005
SH117.1725.5.10.1K 25 23 113 163 100 17 5 A 117A005
SH117.0025.1.10.1K 25 23 63 113 50 22 12 B 117B005
SH117.0025.2.10.IK 25 23 83 133 70 22 12 B 117B005
SH117.0025.3.10.1K 25 23 103 153 90 22 12 B 117B005
SH117.0025.4.10.1K 25 23 123 173 110 22 12 B 117B005
SH117.0025.5.10.1K 25 23 143 193 130 22 12 B 117B005

Der Kihlmittelanschluss G1/8 ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Coolant supply G1/8 is not included - separate order required!

*Schaftmaterial: Schwermetall (schwingungsarm)
* Material of shank: tungsten alloy (giving good vibration resistance)

Ersatzteile
Spare Parts

Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117...08.1K 030.3509.T15P T15PQ
SH117...10.IK 4.09T15P T15PQ
SH117...16.1K 5.12T20P T20PQ
SHM117.1416.3.08 030.350P.0709 T15PQ
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Klemmhalter SH117 (ph HORN pi»)

Toolholder

Bestellnummer d h L L L D.. f, Form HWS
Part number

SH117.0032.1.16.1K 32 30 63 123 50 38 22 D 117D605
SH117.0032.2.16.1K 32 30 88 148 75 38 22 D 117D605
SH117.0032.3.16.1K 32 30 113 173 100 38 22 D 117D605
SH117.0032.4.16.1K 32 30 138 198 125 38 22 D 117D605
SH117.0032.5.16.IK 32 30 163 223 150 38 22 D 117D605
SH117.0032.6.16.1K 32 30 188 248 175 38 22 D 117D605
SH117.0032.7.16.1K 32 30 213 293 200 38 22 D 117D605
SH117.3032.1.16.IK 32 30 63 123 50 30 16,5 © 117C605
SH117.3032.2.16.IK 32 30 88 148 75 30 16,5 © 117C605
SH117.3032.3.16.IK 32 30 113 173 100 30 16,5 G 117C605
SH117.3032.4.16.1K 32 30 138 198 125 30 16,5 C 117C605
SH117.3032.5.16.1K 32 30 163 223 150 30 16,5 © 117C605
SH117.3032.6.16.1K 32 30 188 248 175 30 16,5 © 117C605

Der Kihlmittelanschluss G1/8 ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Coolant supply G1/8 is not included - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117... 5.12T20P T20PQ
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Klemmhalter SH117 (ph HORN pi»)

Toolholder

Bestellnummer d h L L L, D.. f, Form HWS
Part number

SH117.4032.1.16.1K 32 30 63 123 50 40 21,5 E 117E605
SH117.4032.2.16.1K 32 30 88 148 75 40 21,5 E 117E605
SH117.4032.3.16.1K 32 30 113 173 100 40 21,5 E 117E605
SH117.4032.4.16.1K 32 30 138 198 125 40 21,5 E 117E605
SH117.4032.5.16.1K 32 30 163 223 150 40 21,5 E 117E605
SH117.4032.6.16.1K 32 30 188 248 175 40 21,5 E 117E605
SH117.4032.7.16.1K 32 30 213 293 200 40 21,5 E 117E605
SH117.4032.1.20.1K 32 30 63 123 50 40 21 H 117H005
SH117.4032.2.20.1K 32 30 113 173 100 40 21 H 117H005
SH117.4032.3.20.1K 32 30 163 223 150 40 21 H 117H005
SH117.5040.1.20.1K 40 38 65 125 50 50 26,5 | 1171005
SH117.5040.2.20.1K 40 38 115 175 100 50 26,5 | 1171005
SH117.5040.3.20.1K 40 38 165 225 150 50 26,5 | 1171005
SH117.5040.4.20.1K 40 38 215 295 200 50 26,5 | 1171005

Der Kihlmittelanschluss G1/8 ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Coolant supply G1/8 is not included - separate order required!

Ersatzteile
Spare Parts

Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.4032... 5.12T20P T20PQ
SH117... 6.17T20P T20PQ
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Klemmhalter SH117 (ph HORN pi»)

Toolholder

I

=3

1 h
I

Bestellnummer d L L L D, f, Form HWS HMS
Part number
SH117.1416.E1.08 16 46 76 35 14 9,6 F 117F805 Benz
SH117.1716.E0.10 16 31 61 20 17 9,5 A 117A005 Benz
SH117.1716.E1.10 16 43 73 35 17 9. A 117A005 Benz
SH117.1716.E2.10 16 51 81 40 17 9,5 A 117A005 Benz
SH117.1716.E3.10 16 b4 94 53 17 9,5 A 117A005 Benz
SH117.0016.E1.10 16 43 73 35 22 12 B 117B005 Benz
SH117.0016.E2.10 16 51 81 40 22 12 B 117B005 Benz
SH117.0016.E3.10 16 b4 94 53 22 12 B 117B005 Benz
nur fir Nutsto3gerate EWS-Slot, BENZ LinA
only usable for broaching devices EWS-Slot, BENZ LinA
Ersatzteile
Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.1416.E1.08 030.3509.T15P T15PQ
SH117... 4.09T15P T15PQ
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Klemmbhalter SH117 / H117 Cﬁh HORN [il1)

Toolholder

[ ]‘]::1.1 =]
© M—'-' i
' Iﬁ_ e
= ] h——"
[;I— I
=
L
[ —
l I _
:'-'- —
| ]
L —
Bestellnummer d L L L D.. f, a Form HWS HMS
Part number
SH117.1412.51.08 12 33 58 25 14 9,6 12,8 F 117F805 Schwarzer
SH117.1412.52.08 12 43 68 35 14 9,6 12,8 F 117F805 Schwarzer
H117.1712.1439 12 33 58 25 17 9,5 16 A 117A005 Schwarzer
H117.1712.1407 12 43 68 35 17 9,5 16 A 117A005 Schwarzer
H117.2212.1441 12 88 58 25 22 12 20,75 B 117B005 Schwarzer
H117.2212.1442 12 43 68 35 22 12 20,75 B 117B005 Schwarzer
H117.3012.1440 12 33 58 25 30 16,5 28,5 © 117C605 Schwarzer
H117.3012.1419 12 43 68 35 30 16,5 28,5 © 117C605 Schwarzer
fur Nutstof3gerat Firma Schwarzer
for broaching device Schwarzer
Ersatzteile
Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.1412.... 030.3509.T15P T15PQ
H117... 4.09T15P T15PQ
H117.3012.1... 5.12T20P T20PQ
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Klemmbhalter SH1 17 < I]h HORN I]I'I)
Toolholder
it I1 -
lz
i —
- ] ]
o o
= —_ e &
_— pie— ‘_
B
=
Bestellnummer d l L L D f, a Form HWS HMS
Part number
SH117.0932.5.08 15 37 70 32 14 9,6 12,8 F 117F805 Schwarzer
SH117.1532.5.10 15 37 70 32 22 12 20 B 117B005 Schwarzer
SH117.1538.5.16 15 43 76 38 30 15 24 © 117C605 Schwarzer
SH117.1544.5.16 15 49 82 44 30 15 24 © 117C605 Schwarzer

fur Nutsto3gerat Firma Schwarzer ,.2in1"
for broaching device Schwarzer ,.2in1"

Ersatzteile
Spare Parts

Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.0932.5.08 030.3509.T15P T15PQ
SH117.1532.5.10 4.09T15P T15PQ
SH117.1... 5.12T20P T20PQ
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Klemmbhalter SH117
Toolholder

(ph HORN pi»)

oy

© ©

‘ Q
--I—--

Bestellnummer d l L L D.. f, a Form HWS HMS
Part number
SH117.2218.A1.10 18 36 56 24 22 12 20,25 B 117B005 AR2P
SH117.2218.A2.10 18 [ b4 33 22 12 20,25 B 117B005 AR2P
SH117.2218.A3.10 18 59 75 L4 22 12 20,25 B 117B005 AR2P

fir NutstoBgerat AP2R/AP3R
for broaching device AP2R/AP3R

Ersatzteile
Spare Parts

Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.2218.A1.10 4.09T15P T15PQ
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Klemmhalter SH117 (ph HORN pi»)

Toolholder

2
T T
y— L:—“
© r
I
Bestellnummer d L L L, D.. f, a Form HWS HMS
Part number
SH117.1416.W1.08 16 47 53 35 14 9,6 12,8 F 117F805 WT0-32
SH117.1716.W1.10 16 49 55 35 17 8,3 15,1 A 117A005 WT0-32
SH117.2216.W1.10 16 49 55 35 22 10,6 19,8 B 117B005 WTO0-32
SH117.2616.W1.16 16 49 55 35 26 12,6 23,5 © 117C605 WTO0-32
SH117.1416.W2.08 16 67 73 55 14 9,6 12,8 F 117F805 WTO0-52
SH117.1716.W2.10 16 67 73 55 17 8,3 15,1 A 117A005 WTO0-52
SH117.2216.W2.10 16 67 73 55 22 10,6 20,05 B 117B005 WTO0-52
SH117.2616.W2.16 16 67 73 55 26 12,6 23,5 C 117C605 WTO0-52
SH117.1714.W3.10 14 38 /A 28 17 8,6 15,1 A 117A005 WTO0-26
fir WTO StoB3einheit
for broaching device WTO
Ersatzteile
Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.1416.... 030.3509.T15P T15PQ
SH117... 4.09T15P T15PQ
SH117.2616.... 5.12T20P T20PQ
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Klemmhalter
Toolholder

SH117

(ph HORN pi»)

Bestellnummer
Part number

SH117.1716.MT2.10
SH117.2216.MT2.10
SH117.3016.MT2.16

d L
16 60
16 60
16 58

fur Nutstof3gerat Firma MT Marchetti

for broaching device MT Marchetti

Ersatzteile
Spare Parts

Klemmhalter
Toolholder

SH117...
SH117.3016.MT2.16

760

Spannschraube
Clamping Screw

4.09T15P
5.12T20P

gl

b 1

L L D.. f, a Form HWS
90 50 17 A5 16 A 117A005
90 50 22 12 20,6 B 117B005
88 50 30 16,5 28,5 @ 117C605

TORX PLUS®-Schliissel
TORX PLUS® Wrench

T15PQ
T20PQ



Klemmbhalter

Toolholder

SH117

(ph HORN pi»)

T,
i
o
=]
!
Bestellnummer d L L L
Part number
SH117.1420.E5.08.1K 20 42,5 82 32
SH117.1420.E6.08.1K 20 60,7 100,2 51
SH117.1720.E5.10.IK 20 41 80,5 32
SH117.1720.E6.10.IK 20 60 99,5 51
SH117.2220.E5.10.1K 20 41 80,5 32
SH117.2220.E6.10.IK 20 60 99,5 51
SH117.3020.E5.16.1K 20 41 80,5 32
SH117.3020.E6.16.1K 20 60 99,5 51

nur fir Nutstogerate EWSP20, BENZ LinA 4.0 mit IK
only usable for broaching devices EWSP20, BENZ LinA 4.0 with 1K

Ersatzteile
Spare Parts

Klemmhalter
Toolholder
SH117.1420.E5.08.1K
SH117...
SH117.3020....

Spannschraube

Clamping Screw

030.3509.T15P

4.09T15P
5.12T20P

TORX PLUS®-Schliissel

TORX PLUS® Wrench
T15PQ
T15PQ
T20PQ

14
14
17
17
22
22
30
30

f, Form HWS HMS
9,6 F 117F805 Benz
9,6 F 117F805 Benz
9,5 A 117A005 Benz
9,5 A 117A005 Benz
12 B 117B005 Benz
12 B 117B005 Benz
16,5 © 117C605 Benz
16,5 © 117C605 Benz
0-Ring

0-ring

16.00.1.50.3601 NBR70
16.00.1.50.3601 NBR70
16.00.1.50.3601 NBR70
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Klemmhalter SH117 (ph HORN pi»)

Toolholder

I | 1
© u— = -Jr ©
G:U R

T L | QO‘“‘O

Bestellnummer d h L L L D.. f, a Form HWS
Part number

SH117.1325.5Q.1.08.1K 25 23 38 88 25 13,5 6,5 12,8 0 1170805
SH117.1525.5Q.1.10.1K 25 23 38 88 25 15,5 7.5 14,65 P 117P005
SH117.1732.5Q.1.12.1K 32 30 43 103 30 17,5 8,5 16,5 Q 117Q205
SH117.1932.5Q.1.16.1K 32 30 48 108 35 19,5 9.7 18,7 R 117R605

Der Kiihlmittelanschluss G1/8 ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Coolant supply G1/8 is not included - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.1325.5Q.1.08.1K 030.3509.T15P T15PQ
SH117.... 4.09T15P T15PQ
SH117.1932.5Q.1.16.1K 5.12T20P T20PQ
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Klemmhalter SH117 (ph HORN pi»)

Toolholder

oy
mi i B
r |
A
| J M
| ) J
3
|
b -—
Bestellnummer d h L L L D f, a Form HWS
Part number
SH117.1425.30.1.08.1K 25 23 33 83 20 14,2 6,75 13 K 117K805
SH117.1625.30.1.10.1K 25 23 38 88 25 16,2 7,75 15 L 117L005
SH117.2432.30.1.12.1K 32 30 43 103 30 24,3 11,3 22 M 117M205
SH117.3032.30.1.16.1K 32 30 53 113 40 30,5 14,5 28 N 117N605

Der Kiihlmittelanschluss G1/8 ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Coolant supply G1/8 is not included - separate order required!

Ersatzteile

Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
SH117.1425.30.1.08.1K 030.3509.T15P T15PQ
SH117... 4.09T15P T15PQ
SH117.3032.30.1.16.1K 5.12T20P T20PQ
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Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

C1l A DD

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer Nw w L r D, . to f Form HIS o
Part number }T
<
S$117.0412.05.08.A1 4 4,12 13 0,5 14 2,1 6 F 117F805
$117.0612.09.10.A1 6 6,12 16 0,85 22 2,6 8 B 117B005
$117.0713.11.10.A1 7 7,13 16 1,05 22 &3 8 B 117B005
S$117.0813.11.10.A1 8 8,13 16 1,05 22 3,4 8 B 117B005
S$117.1013.11.14.A1 10 10,13 20,7 1,05 30 4,2 11,2 C 117C605
S$117.1215.14.14.A1 12 12,15 20,7 1,35 38 5,1 11,2 D 117D605
S$117.1215.18.14.A1 16 12,15 20,7 1,75 38 6,6 11,2 D 117D605
S$117.1215.23.14.A1 24 12,15 20,7 2,25 38 8,5 11,2 D 117D605
Empfehlung fiir: NutstoBaggregate
Recommended for: Broaching units M|l o
N| o
S
H| -
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Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

D10|| A ||

Bestellnummer Nw
Part number
S$117.0305.01.08.A1 8
S$117.0407.01.08.A1 4
S$117.0507.02.08.A1 5
S$117.0507.02.10.A1 5
S$117.0607.02.10.A1 6
S117.0808.02.10.A1 8
S117.1008.03.14.A1 10
S$117.1210.03.14.A1 12
S$117.1410.03.16.A1 14

Empfehlung fir: NutstoBaggregate
Recommended for: Broaching units

3,05
4,07
5,07
5,07
6,07
8,08
10,08
12,1
14,1

13
13
13
14,5
14,5
16
20,7
20,7
20,7

0,12
0,12
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3

14
14
14
17
17
22
30
38
40

2,9
2,8
35
43
bk
5.9
6.8

6,5
6,5

11,2
11,2
11,2

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks

Form HIS 7]

~

2
G 117G805
E 117F805
= 117F805
A 117A005
A 117A005
B 117B005
C 117C605
D 117D605
B 117E605

M|o

N| | e

S
H -

765




Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

H? || A ||

Bestellnummer Nw
Part number
S$117.0302.01.08.A1 8
S$117.0402.01.08.A1 4
S$117.0502.02.08.A1 5
S$117.0502.02.10.A1 5
S$117.0602.02.10.A1 6
S$117.0803.02.10.A1 8
S$117.1003.03.14.A1 10
S$117.1203.03.14.A1 12
S$117.1403.03.16.A1 14

Empfehlung fir: NutstoBaggregate
Recommended for: Broaching units

766

3,02
4,02
5,02
5,02
6,02
8,03
10,03
12,04
14,04

13
13
13
14,5
14,5
16
20,7
20,7
20,7

0,12
0,12
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3

14
14
14
17
17
22
30
38
40

2,9
2,8
35
43
b
5.9
6.8

6,5
6,5

11,2
11,2
11,2

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks

Form HIS ®

<

2
G 117G805
E 117F805
= 117F805
A 117A005
A 117A005
B 117B005
C 117C605
D 117D605
B 117E605

M|o

N| | e

S
H -



Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

P9l A ||

Bestellnummer Nw
Part number
S$117.0298.01.08.A1 8
S$117.0397.01.08.A1 4
S$117.0497.02.08.A1 5
S$117.0497.02.10.A1 5
S$117.0597.02.10.A1 6
S$117.0796.02.10.A1 8
S$117.0996.03.14.A1 10
S$117.1196.03.14.A1 12
S$117.1396.03.16.A1 14

Empfehlung fir: NutstoBaggregate
Recommended for: Broaching units

2,99
3,98
4,98
4,98
5,98
7,98
9,98
11,97
13,97

13
13
13
14,5
14,5
16
20,7
20,7
20,7

0,12
0,12
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3

14
14
14
17
17
22
30
38
40

2,9
2,8
35
43
b
5.9
6.8

6,5
6,5

11,2
11,2
11,2

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks

Form HIS ®

<

2
G 117G805
E 117F805
= 117F805
A 117A005
A 117A005
B 117B005
C 117C605
D 117D605
B 117E605

M|o

N| | e

S
H -
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Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

59 A DO

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer Nw w L r D, . to f Form HIS o
Part number }T
<
$117.0300.01.08.A1 3 3,01 13 0,12 14 2 6 G 117G805
S$117.0400.01.08.A1 4 4,01 13 0,12 14 2,2 6 F 117F805
S$117.0500.02.08.A1 5 5,01 13 0,2 14 2,9 6 B 117F805
$117.0500.02.10.A1 5 5,01 14,5 0,2 17 2,8 6,5 A 117A005
S$117.0600.02.10.A1 6 6,01 14,5 0,2 17 Bi5 6,5 A 117A005
S$117.0800.02.10.A1 8 8,01 16 0,2 22 4,3 8 B 117B005
S$117.1000.03.14.A1 10 10,01 20,7 0,3 30 4,4 11,2 C 117C605
S$117.1200.03.14.A1 12 12,01 20,7 0,3 38 5,9 11,2 D 117D605
S$117.1200.05.14.A1 12 12 20,7 0,5 38 8,5 11,2 D 117D605
S$117.1400.03.16.A1 14 14,01 20,7 0,3 40 6,8 11,2 E 117E605
Empfehlung fiir: NutstoBaggregate
Recommended for: Broaching units M|l o
N| o
S
H| -
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Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

A D

[Te]
45°
B )
45°
f
B —
[

—
Bestellnummer w
Part number
S$117.1545.10.A1 1,5
S117.2445.08.A1 2,4
S$117.3045.10.A1 3
S$117.6045.14.A1 6

Empfehlung fiir: NutstoBaggregate

Recommended for: Broaching units

16

13

16
20,7

s
~F
o
Q?Oéw
Q&
Dmin f
17 8
14 6
22 8
30 11,2

Form

-

C/D

A ab Lager

on stock

HIS

117A005

117F805

117B005
117C605 « 117D605

HM-Sorten
Carbide grades

A 4 Wochen

4 weeks

AN45
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Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Al®©

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer SW b, L r D.. Klemmhalter HIS o
Part number Toolholder §
<
$117.50Q.1315.08.A1 13-15 6,61-7,84 13 0,2 189 SH117.1325.5Q.1.08.1K 1170805
$117.5Q.1517.10.A1 15-17 7,84-9,08 14,8 0,2 15,5 SH117.1525.5Q.1.10 IK 117P005
$117.50.1719.12.A1 17-19 9,08-10,33 16,7 0,2 17,5 SH117.1732.5Q.1.12.1K 117Q205
$117.50.1922.16.A1 19-22 10,33-12,22 19 0,2 19,5 SH117.1932.5Q.1.16.1K 117R605
Empfehlung fiir: NutstoBaggregate
Recommended for: Broaching units M|l o
N| o
S
H| -
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Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

Al®

0
\V g HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer SW b, L r D t . | Form Klemmbhalter HIS o
Part number Toolholder }T
<
S117.SW14.08.A1 14-16 | 4,94-5,80 13 0,2 SW+r 1,9 K SH117.1425.30.1.08 117K805
S$117.SW16.10.A1 16-22 | 5,80-8,43 14 0,2 SW+r 2,5 L SH117.1625.30.1.10 117L005
S117.SW24.12.A1 24-27 | 8,70-10,00 17 0,3 SW+r 8 M SH117.2432.30.1.12 117M205
S$117.SW30.16.A1 30-36 | 11,32-13,97 | 20,7 0,3 SW+r 4,2 N SH117.3032.30.1.16 117N605
Empfehlung fir: NutstoBaggregate
Recommended for: Broaching units M|l o
Fur NutstoBklemmhalter Innensechskant
for broaching toolholder hexagon socket N e
S
H -
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Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

C1l B D] (D

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer Nw w L r D.. to f Form HIS o
Part number }T
<
S$117.0310.04.08.B1 8 3,1 13 0,35 14 2 6 G 117G805
S$117.0412.05.08.B1 4 4,12 13 0,5 14 2,1 6 [F 117F805
S$117.0612.09.10.B1 6 6,12 16 0,85 22 2,6 8 B 117B005
$117.0713.11.10.B1 7 7,13 16 1,05 22 383 8 B 117B005
S$117.0813.11.10.B1 8 8,13 16 1,05 22 3,4 8 B 117B005
$117.1013.11.14.B1 10 10,13 20,7 1,05 30 4,2 11,2 © 117C605
S$117.1215.14.14.B1 12 12,15 20,7 1,35 38 5,1 11,2 D 117D605
S$117.1215.18.14.B1 16 12,15 20,7 1,75 38 6,6 11,2 D 117D605
S$117.1215.23.14.B1 24 12,15 20,7 2,25 38 8,5 11,2 D 117D605
S117.1417.14.16.B1 14 14,17 20,7 1,35 40 6,8 11,2 E 117E605
S$117.1617.18.18.B1 16 16,17 28,6 1,75 40 6,8 15,6 H 117H005
S$117.1817.18.20.B1 18 18,17 28,6 1,75 50 7,8 15,6 | 1171005
S$117.2020.20.20.B1 20 20,2 28,6 1,95 50 7,8 15,6 | 1171005
Empfehlung fir: konventionelles Stof3en
Recommended for: conventional broaching M| o
N| e
S
H =
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Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

D10|| .B. ||

Bestellnummer Nw
Part number
S$117.0305.01.08.B1 8
S$117.0407.01.08.B1 4
S$117.0507.02.08.B1 9
S$117.0507.02.10.B1 D
S$117.0607.02.10.B1 6
S$117.0808.02.10.B1 8
S$117.1008.03.14.B1 10
S$117.1210.03.14.B1 12
S$117.1410.03.16.B1 14
S$117.1610.03.18.B1 16
S$117.1810.03.20.B1 18
S$117.2012.05.20.B1 20

3,05
4,07
5,07
5,07
6,07
8,08
10,08
12,1
14,1
16,1
18,1
20,12

Empfehlung fir: konventionelles Stof3en

Recommended for: conventional broaching

13
13
13
14,5
14,5
16
20,7
20,7
20,7
26,8
26,8
26,8

0,12
0,12
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
03
03
0,3
0,5

14
14
14
17
17
22
30
38
40
40
50
50

2,9
2,8
35
43
bk
5,9
6.8
6.8
7,8
8,5

6,5
6,5

11,2
11,2
11,2
15,4
15,6
15,6

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks

Form HIS o

<

2
G 117G805
[F 117F805
B 117F805
A 117A005
A 117A005
B 117B005
© 117C605
D 117D605
E 117E605
H 117H005
| 1171005
| 1171005

M| o

N| e

S
H -
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Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

H? || .B. ||

Bestellnummer Nw
Part number
S$117.0302.01.08.B1 8
S$117.0402.01.08.B1 4
$117.0502.02.08.B1 9
S$117.0502.02.10.B1 D
S$117.0602.02.10.B1 6
S$117.0803.02.10.B1 8
S$117.1003.03.14.B1 10
S$117.1203.03.14.B1 12
S$117.1403.03.16.B1 14
S$117.1603.03.18.B1 16
S$117.1803.03.20.B1 18
S$117.2004.05.20.B1 20

3,02
4,02
5,02
5,02
6,02
8,03
10,03
12,04
14,04
16,04
18,04
20,04

Empfehlung fir: konventionelles Stof3en

Recommended for: conventional broaching

774

13
13
13
14,5
14,5
16
20,7
20,7
20,7
28,6
28,6
28,6

0,12
0,12
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
03
03
0,3
0,5

14
14
14
17
17
22
30
38
40
40
50
50

2,9
2,8
35
43
bk
5,9
6.8
6.8
7,8
8,5

6,5
6,5

11,2
11,2
11,2
15,6
15,6
15,6

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks

Form HIS o

<

2
G 117G805
[F 117F805
B 117F805
A 117A005
A 117A005
B 117B005
© 117C605
D 117D605
E 117E605
H 117H005
| 1171005
| 1171005

M| o

N| e

S
H -



Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

P9l B. ||

Bestellnummer Nw
Part number
S$117.0298.01.08.B1 8
$117.0397.01.08.B1 4
S$117.0497.02.08.B1 9
S$117.0497.02.10.B1 D
S$117.0597.02.10.B1 6
S$117.0796.02.10.B1 8
S$117.0996.03.14.B1 10
S$117.1196.03.14.B1 12
S$117.1396.03.16.B1 14
S$117.1597.03.18.B1 16
S$117.1797.03.20.B1 18
$117.1997.05.20.B1 20

2,99
3,98
4,98
4,98
5,98
7,98
9,98
11,97
13,97
15,97
17,97
19,97

Empfehlung fir: konventionelles Stof3en

Recommended for: conventional broaching

13
13
13
14,5
14,5
16
20,7
20,7
20,7
28,6
28,6
28,6

0,12
0,12
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
03
03
0,3
0,5

14
14
14
17
17
22
30
38
40
40
50
50

2,9
2,8
35
43
bk
5,9
6.8
6.8
7,8
8,5

6,5
6,5

11,2
11,2
11,2
15,6
15,6
15,6

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks

Form HIS o

<

2
G 117G805
[F 117F805
B 117F805
A 117A005
A 117A005
B 117B005
© 117C605
D 117D605
E 117E605
H 117H005
| 1171005
| 1171005

M| o

N| e

S
H -
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Schneidplatte

Insert

S117

(ph HORN pi»)

JS9 B |

Bestellnummer Nw
Part number
S$117.0300.01.08.B1 8
S$117.0400.01.08.B1 4
S$117.0500.02.08.B1 9
$117.0500.02.10.B1 D
S$117.0600.02.10.B1 6
S$117.0800.02.10.B1 8
S$117.1000.03.14.B1 10
S$117.1200.03.14.B1 12
S$117.1200.05.14.B1 12
S$117.1400.03.16.B1 14
S$117.1601.03.18.B1 16
S$117.1801.03.20.B1 18
S$117.2002.05.20.B1 20

3,01
4,01
5,01
5,01
6,01
8,01
10,01
12,01
12
14,01
16,01
18,01
20,02

Empfehlung fir: konventionelles Stof3en

Recommended for: conventional broaching

13
13
13
14,5
14,5
16
20,7
20,7
20,7
20,7
28,6
28,6
28,6

Schneidplatte S117.1200.05.14 ist Nw ab 12 mm!

Insert S117.1200.05.14 = Nw from 12 mm!

776

0,12
0,12
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,5
03
0,3
0,3
0,5

14
14
14
17
17
22
30
38
38
40
40
50
50

2,9
2,8
35
43
bk
5,9
8,5
6.8
6.8
7,8
8,5

6,5
6,5

11,2
11,2
11,2
11,2
15,6
15,6
15,6

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Form HIS o
~
2
G 117G805
[F 117F805
B 117F805
A 117A005
A 117A005
B 117B005
© 117C605
D 117D605
D 117D605
E 117E605
H 117H005
| 1171005
| 1171005
M|o
N| e
S
H =



Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

B |®

TS

= ° @@
% kS
£o
45° Q?O @
f @,
B Sm—
|
HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer w L D.. f Form HIS o
Part number }T
<
$117.1545.10.B2 1,5 16 17 8 A 117A005
S$117.2445.08.B2 2,4 13 14 6 E 117F805
S$117.3045.10.B2 3 16 22 8 B 117B005
S$117.6045.14.B2 6 20,7 30 1,2 C/D 117C605 « 117D605
Empfehlung fir: konventionelles Stof3en
Recommended for: conventional broaching M|l o
N| o
S
H| -
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Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

B @

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer SW b, L r D Form Klemmbhalter HIS 10
Part number Toolholder }T
<<
$117.50Q.1315.08.B2 13-15 6,61-7,84 13 0,2 11335 0 SH117.1325.5Q.1.08.1K | 1170805
$117.5Q.1517.10.B2 15-17 7,84-9,08 14,8 0,2 (I[85 P SH117.1525.5Q.1.10 IK | 117P005
$117.50.1719.12.B2 17-19 9,08-10,33 16,7 0,2 17,5 Q SH117.1732.5Q.1.12.1K | 117Q205
$117.50.1922.16.B2 19-22 10,33-12,22 19 0,2 19,5 R SH117.1932.5Q.1.16.1K | 117R605
Empfehlung fir: konventionelles Stoflen
Recommended for: conventional broaching M|l o
N| o
S
H| -
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Schneidplatte S117 (ﬁh HORN fil1)

Insert

B |®

No)
v HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
Bestellnummer SW b, L r D to Form Klemmbhalter HIS w
Part number Toolholder 3
<<
S$117.SW14.08.B2 14-16 4,94-5,80 13 0,2 SW+1 1,9 K SH117.1425.30.1.08 | 117K805
S$117.5W16.10.B2 16-22 5,80-8,43 14 0,2 SW+1 2,5 L SH117.1625.30.1.10 | 117L005
S117.SW24.12.B2 24-27 8,70-10,00 17 0,3 SW+1 3 M SH117.2432.30.1.12 | 117M205
S117.SW30.16.B2 30-36 11,32-13,97 20,7 0,3 SW+1 4,2 N SH117.3032.30.1.16 | 117N605
Empfehlung fir: konventionelles Stoflen
Recommended for: conventional broaching M| o
Fur NutstoBklemmhalter Innensechskant
for broaching toolholder hexagon socket N e
S
H -
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356

Klemmhalter
Toolholder

(ph HORN pi»)

[
o
[y} 1 . ] e}
Q
| V il
P

Bestellnummer d
Part number

356.3018.A.05

fur NutstoBgerat AP2R/AP3R
for broaching device AP2R/AP3R

Ersatzteile
Spare Parts

Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Clamping Screw TORX PLUS® Wrench

030.500P.0232 T20PQ

Klemmhalter
Toolholder

356.3018.A.05

780
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Ubersicht SH117 (ﬁh HORN |]|D
Overview
NutstofBen
Broaching
Toleranz Breite D... Schneidplatte Schneidplatte Klemmbhalter
Tolerance width Insert Insert Toolholder
AL B..
C11 3.1 14 S117.0310.04.08.A1 S117.0310.04.08.B1 SH117...
C11 4,12 14 S117.0412.05.08.A1 S117.0412.05.08.B1 SH117...
C11 6,12 22 S117.0612.09.10.A1 S117.0612.09.10.B1 SH117...
C11 7,13 22 S117.0713.11.10.A1 S117.0713.11.10.B1 SH117...
C11 8,13 22 S117.0813.11.10.A1 S117.0813.11.10.B1 SH117...
C11 10,13 30 S117.1013.11.14.B1  SH117...
C11 12,15 38 S117.1215.14.14.B1 SH117...
C11 12,15 38 S117.1215.18.14.B1 SH117...
C11 12,15 38 S117.1215.23.14.B1 SH117...
C11 14,17 40 S117.1417.14.16.B1 SH117...
C11 16,17 40 S117.1617.18.18.B1 SH117...
C11 18,17 50 S117.1817.18.20.B1 SH117...
C11 20,2 50 S$117.2020.20.20.B1 SH117...
D10 3,05 14 S$117.0305.01.08.A1 S117.0305.01.08.B1 SH117...
D10 4,07 14 S117.0407.01.08.A1 S117.0407.01.08.B1 SH117...
D10 5,07 14 S$117.0507.02.08.A1 S117.0507.02.08.B1 SH117...
D10 5,07 17 S117.0507.02.10.A1 S117.0507.02.10.B1 SH117...
D10 6,07 17 S117.0607.02.10.A1 S117.0607.02.10.B1 SH117...
D10 8,08 22 S117.0808.02.10.A1 S117.0808.02.10.B1 SH117...
D10 10,08 30 S117.1008.03.14.B1 SH117...
D10 12,1 38 S117.1210.03.14.B1 SH117...
D10 14,1 40 S117.1410.03.16.B1 SH117...
D10 16,1 40 S117.1610.03.18.B1 SH117...
D10 18,1 50 S117.1810.03.20.B1 SH117...
D10 20,12 50 S117.2012.05.20.B1 SH117...
H9 3,02 14 S$117.0302.01.08.A1 S117.0302.01.08.B1 SH117...
H9 4,02 14 S117.0402.01.08.A1 S117.0402.01.08.B1 SH117...
H9 5,02 14 S117.0502.02.08.A1 S117.0502.02.08.B1 SH117...
H9 5,02 17 S117.0502.02.10.A1 S117.0502.02.10.B1 SH117...
H9 6,02 17 S117.0602.02.10.A1 S117.0602.02.10.B1 SH117...
H9 8,03 22 S117.0803.02.10.A1 S117.0803.02.10.B1 SH117...
H9 10,03 30 S117.1003.03.14.B1 SH117...
H9 12,04 38 S117.1203.03.14.B1 SH117...
H9 14,04 40 S117.1403.03.16.B1 SH117...
H9 16,04 40 S117.1603.03.18.B1 SH117...
H9 18,04 50 S117.1803.03.20.B1 SH117...
H9 20,04 50 S117.2004.05.20.B1 SH117...
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Overview

Nutstofien

Broaching

P9 2,99 14 S$117.0298.01.08.A1 S117.0298.01.08.B1 SH117...
P9 3,98 14 S117.0397.01.08.A1 S117.0397.01.08.B1 SH117...
P9 4,98 14 S117.0497.02.08.A1 S117.0497.02.08.B1 SH117...
P9 4,98 17 S117.0497.02.10.A1 S117.0497.02.10.B1 SH117...
P9 5,98 17 S117.0597.02.10.A1 S117.0597.02.10.B1 SH117...
P9 7,98 22 S117.0796.02.10.A1 S117.0796.02.10.B1 SH117...
P9 9,98 30 S117.0996.03.14.B1 SH117...
P9 11,97 38 S117.1196.03.14.B1 SH117...
P9 13,97 40 S117.1396.03.16.B1 SH117...
P9 15,97 40 S117.1597.03.18.B1 SH117...
P9 17,97 50 S117.1797.03.20.B1 SH117...
P9 19,97 50 S117.1997.05.20.B1 SH117...
JS9 3,01 14 S117.0300.01.08.A1 S117.0300.01.08.B1 SH117...
JS9 4,01 14 S117.0400.01.08.A1 S117.0400.01.08.B1 SH117...
JS9 5,01 14 S$117.0500.02.08.A1 S117.0500.02.08.B1 SH117...
JS9 5,01 17 S$117.0500.02.10.A1 S117.0500.02.10.B1 SH117...
JS9 6,01 17 S117.0600.02.10.A1 S117.0600.02.10.B1 SH117...
JS9 8,01 22 S$117.0800.02.10.A1 S117.0800.02.10.B1 SH117...
JS9 10,01 30 S117.1000.03.14.B1 SH117...
JS9 12,01 38 S117.1200.03.14.B1 SH117...
JS9 12 38 S117.1200.05.14.B1 SH117...
JS9 14,01 40 S117.1400.03.16.B1 SH117...
JS9 16,01 40 S117.1601.03.18.B1 SH117...
JS9 18,01 50 S117.1801.03.20.B1 SH117...
JS9 20,02 50 S117.2002.05.20.B1 SH117...
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Overview

Innensechskant
Hexagon socket

14-16 13 S117.SW14.08.A1 S117.SW14.08.B2 SH117.1425.30.1.08
16-22 14 S117.SW16.10.A1 S117.5SW16.10.B2 SH117.1625.30.1.10
24-27 17 S117.SW24.12.A1 S117.5W24.12.B2 SH117.2432.30.1.12
30-36 20,7 S117.SW30.16.A1 S117.5SW30.16.B2 SH117.3032.30.1.16
Innenvierkant

Square Broaching

13-15 13,5 5117.5Q.1315.08.A1 S$117.5Q.1315.08.B2 SH117.1325.5Q.1.08.1K
15-17 15,3 S$117.5Q.1517.10.A1 S117.5Q.1517.10.B2 SH117.1525.5Q.1.10.1K
17-19 17,5 S117.5Q.1719.12.A1 S117.5Q.1719.12.B2 SH117.1732.5Q.1.12.1K
19-22 19,5 5117.5Q.1922.16.A1 S117.5Q.1922.16.B2 SH117.1932.5Q.1.16.1K
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Technical Instructions

Tipps und Tricks fur das Nutstofien
Application Tips for Broaching

- Am Nutende einer Sackbohrung muss eine Stoflauslaufnut oder ein Freistich vorhanden
sein.

- Heben Sie das Werkzeug beim Rickhub an.

- Eine Kihlmittelzufuhr von Emulsionen oder Ol in der Bohrung, ist von entscheidendem
Vorteil. Hierdurch werden die Spane aus der Bohrung gespilt. Auch der Schmiereffekt
des Kihlmediums hat sich bei fast allen Anwendungen positiv auf die Oberflachenbe
schaffenheit der Nut und die Standzeit ausgewirkt.

- Wenn maglich sollte oben (Position 12 Uhr) gestoBen werden, damit der Stofzyklus nicht
durch anfallende Spane beeintrachtigt wird.

- Vorsicht bei beengten Bohrungen! Kollisionsgefahr am Riicken!

- Messen Sie das Werkzeug korrekt aus. Beachten Sie das Anstellmalf3 beim Programmie-
ren des ersten Hubes.

- Itis important to use a machine with mechanical spindlelock.

- The use of proper coolant is key to a good surface finish, long tool life as well as chip evacuation. A relief
groove or the possibility for a “ramp down" exit out of the cut is necessary at the end of the broached groove.

- Setting of the tool if very important. Double check the component diameter before taking the first pass.

- The tool should be set at the 12 o'clock position to ensure that chips fall away from the groove.

- Take an accurate measurement of the insert and program the dimension into the machine tool parameter.

- Position the tool at the start position of the first stroke and program a stop to perform a visual check to
assure a collision free first pass of the tool.

Bearbeitungsbeispiel: 8

N
Bohrungs-@ 32 mm, Nutbreite 8 mm: =
93, {

e

Bei einem Bohrungsradius von 16 mm und einer Sicher-

i
heitvon 0,2 mm an den Eckradien der Schneidplatte muss
das Werkzeug in der X-Achse auf Anstellmaf3 15,292 mm e
(bzw. X 30,584) eingestellt werden, um einen kollisions-
freien Hub zu gewahrleisten. 1
Machining example:
Bore diameter 32 mm, groove width 8 mm:
At a radius of 16 mm and with a clearance of 0,2 mm for safety at the
r 0,2 mm corner radii, the tool has to be set at 15,292 mm in X-axis to
avoid any collision at the beginning of the process.
Sicherheitsabstand min. 0,2 a = Schneidbreite/2
. Security distance min. 0.2 a=Cutting edge /2
Berechnung Anstellmal3 b.: ty dist 3 o cuingedse!
Calculation of the start position b,: K ! i
c?=a?+ b? 1*___ S T S _.""‘--.._"
b2=c2 - 32
S
b=vcZ-aZ Sg
b=vV162-42 - ”%
b =15,491933 c = Bohrungsradius (R16) E C -l %\
b, =b - Sicherheitsabstand/Clearance distance ¢ = Bore radius [R16) — T |3 gé <
b, =15,492-0,2=15,292 mm el = EoE
1 < |z o E =
no|e w o2
g a2
- ergibt einen Anstell-0 von 30,584 mm o e
—> equals as a start position at @ 30.584 mm
—_—
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Schnittdaten (ph HORN pill)

Cutting data

10000

9000

8000 -

\

7000 W

6000

5000 T

4000

Vorschub / Feed rate mm/min
4.

3000

‘e,

2000

1000 -

0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1

Zustellung pro Hub / In-feed per stroke mm

Diese Werte stellen nur Richtwerte dar, da die physikalischen Eigenschaften der Maschine, des Bauteils, die Spannsituation

und der Werkstoff grofien Einfluss auf die Schnittwerte und Zustellungen pro Hub nehmen.

Anwendertipps:

¢ Am Nutende einer Sacklochbohrung muss eine Auslaufnut oder ein Freistich vorhanden sein.

e Das Werkzeug muss vor dem Riickzug vollstandig aus dem Nutenbereich gefahren werden.

e Messen Sie das Werkzeug korrekt aus, und Gbernehmen diese Werte in Ihren Werkzeugspeicher.

e Fahren Sie den ersten Anstellpunkt der Maschine im Einzelsatz an und berpriifen Sie durch einen Programmstopp,
-visuell-, ob die Anstellposition fiir den ersten Hub kollisionsfrei fiir den Werkzeughalter und die Schneide ist.

e Der Einsatz eines Kiihl - u. Schmiermedium ist entscheidend fiir die Oberflachenbeschaffenheit, der Standzeit und der
Ausspilung der Spane aus der Sacklochbohrung.

The above values are guidelines only. The physical condition of the machine, the work piece profile and clamping, as well as the type of

material have great influence on the depth of cut and feed rate.

Application Tips:

o Arelief groove or the possibility for a ,ramp down’ exit out of the groove is necessary at the end of the broached groove.

e  Theinsert cutting edge has to be positioned outside the groove before retracting the tool.

e  Take an accurate measurement of the insert and program the dimension into the machine tool parameter.

e Position the tool at the start position of the first stroke and program a stop to perform a visual check to assure a collision free first
pass of the tool.

e  The use of proper coolant is key to a good surface finish, long tool life as well as chip evacuation out of a blind hole.
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Anzugsmomente
Torque of Screws

(ph HORN pi»)

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

Following torques are allowed for screws of inserts. We recommend to use no additionel gliding means (such

as copper paste) for screws.

Typ
Type

208

210

211

213
213...09
213...1K
214
214...09
218

219

221

225

226
226.2608...
226.3208...
228

230

232

233

234

235

240

245

248

250

253

254

255

309

330

568
356...3/...5
356...45.03

788

Schraube
Screw
4.08.913
218.3
6.19
218.3
5.32T15P
6.14.912
218.3
5.32T15P
218.3
218.3
6.20.70P
218.3
218.3
4.15T15P
4.15T15P
6.20.70P
5.14
4.08.913
5.14

5.14

5.14

5.14
51.27.984P
5.14

5.14

5.14

5.14

5.14

6.25
5.12T20P
5.12T20P
5.12T20P
5F.08T20P

3,0
7,0
3,0
7,0
5,0
6,0
7,0
5,0
7,0
7,0
5,0
7,0
7,0
5,0
5,0
5,0
2,5
3,0
2,5
2,5
2,5
2,5
4,0
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
4,5
6,5
6,5
6,5
5,0

Schlissel Klinge
Clamping wrench  Blade
SW3DIN911 DSW30K
SW6DIN911 DSW60K
SW3DIN911 DSW30K
SW6DIN911 DSW60K

T15PQ DT15PK
SW5DIN911 DSW50K
SW6DIN911 DSW60K

T15PQ DT15PK
SW6DIN911 DSW60K
SW6DIN911 DSW60K

T20PQ DT20PK
SW6DIN911 DSW60K
SW6DIN911 DSW60K

T15PQ DT15PQ

T15PQ DT15PQ

T20PQ DT20PK/DT20PQ
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K

T15PQ DT15PK
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW2,5DIN911 DSW25K
SW3DIN911 DSW30K

T20PQ DT20PK/DT20PQ
T20PQ DT20PK/DT20PQ
T20PQ DT20PK/DT20PQ
T20PQ DT20PK/DT20PQ



Anzugsmomente

Torque of Screws

(ph HORN pi»)

Typ
Type

356...6/...7/...10/...2.13
356...2.13.1K/...2.15.1K
357

360

361

368

368...10.01

369

390

391.1212...
391.1616...

391.2...
AH25A.12...02/...03
AH25A...02/...03

AK25A...02.1K/03.1K/04.1K

B105
BU105
B109
B110
B114
BA114
B209
B216.0020.1.2...1K
B229
B216...IK
B223
B223...K2
B224.00...

B224.45...
B224.60...

BK224
BK229

E223
H32T...IK
H25A
H25A.12...
H34T...00.1K
H34T...10.1K

Schraube
Screw
5.15T20P
5.15T20P
5.12T20P

6.25
030.0422.T10P
4.15T15P
030.0422.T10
6.25

6.25
030.0422.T10P
SRC/RCINIS
6.25

5.14T20P
5.13T20P
5.13T20P
6.075T15P
6.075T15P
6.075T15P
6.075T15P
4.12T15EP
4.12T15EP
3.5.12T10EP
3.5.12T10EP
030.0518.720P
5.13T20EP
5.11T15P
4.09T15P
5.13T20P

6.14T25P

5.13T20EP
5.13T20EP
5.11T15P
030.2507.T7P
5.14T20P
5.13T20P
30.4093.T15P
030.4093.T15P

M,Nm
6,5
6,5
6,5
4,5
3,0

4,0
4,0
4,5
4,5
3,0
5,0
4,5
2,5/3,0
3,5/3,0
2,5/3,0/3,5
5,0
5,0
5,0
5,0
5,0

5,0

2,5
3,0
7,0
6,0
3,0
3,0
6,5

7,0

6,5
6,0
3,0
1,5
3,0
3,0
3,0
3,0

Schlissel
Clamping wrench
T20PQ
T20PQ
T20PQ
SW3DIN911
T10PL
T15PQ
T10PL
SW3DIN911
SW3DIN911
T10PL
T15PQ
SW3DIN911
T20PQ
T20PQ
T20PQ
T15PQ
T15PQ
T15PQ
T15PQ
T15PQ
T15PQ
T10PL
T10PL
T20PQ
T20PQ
T15PL
T15PL
T20PQ

T25PQ

T20PQ
T20PQ
T15PL
T7PL

T20PQ
T20PQ
T15PQ
T15PQ

Klinge

Blade
DT20PK/DT20PQ
DT20PK/DT20PQ
DT20PK/DT20PQ
DSW30K
DT10PK

DT15PK

DT10PK
DSW30K
DSW30K
DT10PK

DT15PK
DSW30K
DT20PK/DT20PQ
DT20PK/DT20PQ
DT20PK/DT20PQ
DT15PK

DT15PK

DT15PK

DT15PK

DT15PK

DT15PK

DT10PK

DT10PK
DT20PK/DT20PQ
DT20PK/DT20PQ
DT15PK

DT15PK
DT20PK/DT20PQ

DT25PK/DT25PQ

DT20PK/DT20PQ
DT20PK/DT20PQ
DT15PK

DT7PK
DT20PK/DT20PQ
DT20PK/DT20PQ
DT15PK

DT15PK
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Anzugsmomente
Torque of Screws

(ph HORN pi»)

Typ
Type

H34T...20.I1K
H34T...30.I1K
H34T...40.1K
H64T...10.I1K
H64T...20.1K
H105

H100...01/...11/...21 + IK
H100...02/...12/...22 + IK

H100...5.23.IK
H100...71/...72
H100...71R/L/...72R/L

H100...03/...13/...23
H100...04/...14/...24
H100...15
H100...1.23.IK
H100...3.22.1K
H100.2020.22.I1K

H100...04.1K
H100...23.1K/...24.1K
H100...73.1K/...74.1K

H100...83/...84

H100..83R/L/N/..84R/L/N

H100...93/...93R/L

H100.2020.3.0..
H100.2525.3.0..
H100.3225.3.0../...38

H100.3225.4.0../...4.1..

H100...08/...10/...12
H100.3232...

H100.52...
H100.2608.2...1K

H101
H117...10/...12
H117.1010.10

H117...16/...32/...45
H117.14...

H117...20/...26

H223
H223.2608.../.3208...
H224

H224.1212.81

H224.1608.02/.23/.24
H224.2608.81/.82/.83

H224.2608.01/.02
H224.3208.01/.02/.03
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Schraube
Screw

030.4010.T15P
030.5012.T15P
030.5012.T20P
030.4010.T15P
030.4010.T15P
6.075T15P

4.15T15P

5.17T20P

6.23T25P

030.505P.0718
030.505P.0660
030.0413.T15P

030.6075.T20P

030.0625.T25P
5.13T20P

3.5.12T10EP
4.09T15P
030.400P0227

5.12T20P

6.17T20P
5.11T15P
4.15T15P
6.23T25P
6.17T25P

4.15T15P

4.20T15P

5,0
6,0
6,0
4,0
5,0
5,0

5,0

6,5

7,0

5,0
5,0
3,0

5,0

7,0
5,0

5,0
5,0
5,0

6,0

7,0
3,0
5,0
6,0
5,0

5,0

4,3

Schlissel
Clamping wrench

T15PQ
T15PQ
T20PQ
T15PQ
T15PQ
T15PQ

T15PQ

T20PQ

T25PQ

T15PQ
T15PQ
T15PQ

T20PQ

T25PQ
T20PQ

T10PL
T15PQ
T15PQ

T20PQ

T20PQ
T15PL
T15PL
T25PQ
T25PQ

T15PQ

T15PL

Klinge
Blade

DT15PK
DT15PK
DT20PK/DT20PQ
DT15PK
DT15PK
DT15PK

DT15PK

DT20PK/DT20PQ

DT25PK/DT25PQ

DT15PK
DT15PK
DT15PK

DT20PK

DT25PK/DT25PQ
DT20PK/DT20PQ

DT10PK
DT15PK
DT15PK

DT20PK/DT20PQ

DT20PK/DT20PQ
DT15PK
DT15PK
DT25PK/DT25PQ
DT25PK/DT25PQ

DT15PK

DT15PK



Anzugsmomente
Torque of Screws

(ph HORN pi»)

Typ Schraube M,Nm Schlissel Klinge

Type Screw Clamping wrench  Blade
H224.2608.03 4.20T15P 4,3 T15PQ DT15PK
H224.3208.93 030.0413T15P 3,0 T15PQ DT15PK
H224..61/..62/..63/..64+IK 4.12.T15EP 5,0 T15PL DT15PK
H224.1212.20... 4.12.T15EP 5,0 T15PQ DT15PK
H224...65/...66/...83R 5.13.T20EP 6,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
H224.. A...IK 6.23T25P 6,0 T25PQ DT25PK/DT25PQ
H229 6.23T25P 7,0 T25PQ DT25PK/DT25PQ
H259 6.23T25P 7,0 T25PQ DT25PK/DT25PQ
H262 030.2557.T8P 1,0 T8PL DT8PK

H264 3.5.12T10EP 3,0 T10PL DT10PK
H274...04/...04.E 030.3509.T15P 3,0 T15PQ DT15PK
H274...07 030.3513.T15P 3,0 T15PQ DT15PK
H274...SF.04/...SF.S4 030.350P.0852 3,0 T15PQ DT15PK

H316 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
HC105 6.075T15P 5,5 T15PQ DT15PK

HC114 4.12T15EP 5,0 T15PQ DT15PK

HC316 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
IB25A.20...1IK 5.13T20EP 2,5/3,0/3,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
IB25A.20.5065.03.1K 5.17T20P 2,5/3,0/3,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
IB25A.20.6580.04.1K 5.13T20P 2,5/3,0/3,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
K25A 5.13T20P 2,5/3,0/3,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
P 030.3509.T15P 3,0 T15PQ DT15PK

L368 4.18T15EP 4,0 T15PQ DT15PK

LA210 218.3 7,0 SW6.911 DSW60K

LA226 218.3 7,0 SW6.911 DSW60K
LAK220 6.23T25P 7,0 T25PQ DT25PK/DT25PQ
LAK224 5.13T20P 6,0 T20PQ DT20PK/DT20PQ
LIK220 6.23T25P 7,0 T25PQ DT25PK/DT25PQ
LIK224 5.13T20P 6,0 T20PQ DT20PK/DT20PQ
R76 030.3509.T15P 5,0 T15PQ DT15PK

RA210 218.3 7,0 SW6.911 DSW60K

RA226 218.3 7,0 SW6.911 DSW60K
RAK220 6.23T25P 7,0 T25PQ DT25PK/DT25PQ
RAK224 5.13T20P 6,0 T20PQ DT20PK/DT20PQ
RIK220 6.23T25P 7,0 T25PQ DT25PK/DT25PQ
RHC274 030.3509.T15P 5,0 T15PQ DT15PK

RIK224 5.13T20P 6,0 T20PQ DT20PK/DT20PQ
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Torque of Screws

SB105 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PQ
SB110 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PQ
SH117...08 030.3509.T15P 3,5 T15PQ DT15PK
SH117...10/...12 4.09T15P 5,0 T15PQ DT15PK
SH117...16 5.12T20P 6,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ
SHM117...08 030.3509.T15P 3,5 T15PQ DT15PK
VDI 6.075T15P 5,0 T15PQ DT15PK
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Technische Hinweise (ﬁh HORN [il1)

Technical Instructions

Langsdrehen
Side Turning

Einstechwerkzeuge von HORN gewahrleisten auch bei Formeinstichen mit einseitigen
Schnittkraften absolute Form- und Winkelgenauigkeit.

Ein Auslenken der Schneide ist drehtechnisch wiinschenswert, beim Einstechen jedoch
nicht vertretbar.

HORN Grooving Tools will give you absolute accuracy of profile and angles, even when profiling with one-sided

cutting forces.
A flexible cutting edge would be desirable for turning, but not useful for precision grooving.

Bitte beim Einrichten des Werkzeuges beachten:
Richten Sie das Werkzeug (Schneide) stets rechtwinklig zur Werk-
stickachse aus.

Please note when setting tool:
Always ensure that the tool is perpendicular to the axis of the workpiece.

UnsachgemaBe Ausrichtung:

Bei Vorschubrichtung 1 treten Vibrationen auf. Stabile oder stabil 1 2
gespannte Werksticke erhohen die Vibrationsneigung. < o
Vorschubrichtung 2 ist fir das DREHEN ideal und hat auf die

Funktionen keine negativen Auswirkungen.

Improper setting:

Feed direction 1 will create vibrations. The tendency to vibrate will increase on
rigid workpieces. \
Feed direction 2 is suitable for turning and will have no

negative effects to the operation.

Einstechwerkzeuge sind kein Ersatz fiir Drehwerkzeuge mit DIN-Wendeplatten. Bei be-
stimmten Arbeitsgangen, z.B. beim Auskesseln, konnen Werkzeugwechselzeiten und damit
die Hauptzeit durch Einstechwerkzeuge drastisch gesenkt werden.

The grooving tool should not be seen as a replacement for a turning tool with ISO-inserts. On certain opera-
tions, for instance grooving and turning can reduce the number of tool changes and offer reduced cycle time.

Breite 4mm  5mm 6mm
Schneidbreite: Width
Die Breiten 4, 5 und 6 mm sind bevorzugt fur
das Langsdrehen zu verwenden. Die Kontur und Bpmax T o m 3.
Stabilitat des Werkstlicks entscheidet lber die f 0.15-0.30 0.15-0.40 0.15-0.40
Schneidbreite. Der grof3tmogliche Eckenradius
ist zu wahlen.

. . Apmax 28 ég 35 é% 4.0 R; é 5
Width of insert: f  015-030 0.15-050 0.15-060 -
The width 4, 5 and 6 mm are recommended for side turn-
ing. The profile and rigidity of the workpiece determines
the width of insert. Always choose the largest possible %
edge radius. pmax 2.8 3.5 4.0 A,

f 0.10-0.25 0.10-0.30 0.10-0.30
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Technical Instructions

Schnittiefe a :

Die Schnitttiefe richtet sich nach der Breite der Schneidplatte, dem zu zerspanenden Werk-
stoff und der Steifigkeit des Werksticks und wird begrenzt durch die Schneidkantenlange.
Als Faustformel gilt: a =w Xx 0,7 oder max. 3,0 mm

p max

a . =Eckenradius (r)

Die kleinste Schnittiefe a in entspricht dem Eckenradius der Schneidplatte. Bei geringerer
Schnittiefe entstehen unglinstige feine Bandspane.

Cutting depth a:

When side turning the cutting depth is dependent upon the width of insert as well as on the material and the
rigidity of the workpiece. The max. depth would be limited by the length of the cutting edge.

Rule of thumb for calculation: a =wx 0,7 or max. 3,0 mm

p max

a_ = corner radius (r)

p min

The smallest cutting depth apmin is governed by the edge radius of the insert. Cutting depth below the corner
radius will create poor cutting conditions.

Maximaler Vorschub f__:
Als Faustformel gilt: f _=wx0,1

Max. feed rate f__:
Rule of thumb for calculation: f__ =wx0,1

Bearbeiten zwischen Schultern
Side turning between shoulders

Beim Langsdrehen im Bereich einer Schulter ist stets an der Schulter zu beginnen. Wird zur
Schulter hin gedreht, kann diese den Spanablauf ungunstig beeinflussen und es besteht die
Gefahr des Plattenbruchs.

Beim Auskammern empfiehlt sich, wie vorstehend gezeigt vorzugehen. Schnitt 2 und wei-
tere erfordern einen Abstand von 5 x f. So wird vermieden, dass der Span unter die Platte
gelenkt wird.

Always start at the shoulder when side turning, towards shoulder. An operation towards the shoulder will in-
fluence the run off the chip and creates the risk of insert breaking. Grooving and turning is recommended as
shown.

Cut 2 and subsequent cuts leave a distance of 5 x f to the shoulder. This cut width will help to prevent swarf
being trapped under the advancing cutting edge.

1R V g::thnltt 1-4
=2 ' l V'V Schnitt 5 - 6
Cut
-— 4
— 5xf
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Technical Instructions

Fasen von Nuten mit Standard-Schneidplatten
Chamfering with standard inserts

Nut entspricht Schneidbreite Nut breiter als Schneidplatte
Width of groove and insert are equal Groove wider than insert
3
1 2

\H/

Feinbearbeitung von Nuten (Dichtnuten) 1.
Finishing of Grooves (Sealing Grooves) ‘ ‘

Bedingt durch den Arbeitsablauf ergeben sich beim
Schlichten von Nuten unterschiedliche Drehbilder (Ste-
chen/Drehen). Dieser oft nur optische Unterschied ist
nicht erwinscht. Eine Losung zeigt Abbildung 2 mit der
modifizierten Schneidplatte S224...NC...D2. 2. * *
This process requires both turning and grooving where very high —

quality surface finishes are required. Diagram 2 shows the modified
insert type S224...NC...D2.

Ringbildung

Swarf ring creation

Ringbildung wird vermieden, wenn keine uberlappenden Drehoptionen vorkommen. Die
Arbeitsablaufe sind so zu wahlen, dass sich der Drehvorgang im Uberlappenden Bereich
durch einen Stechvorgang abschliessen lasst. Je scharfer die Schneidplatte und je kleiner
der Schneidenradius ist, desto geringer ist die Neigung zur Ringbildung.

Swarf ring creation can be avoided by turning across the smaller diameter in one contineous pass. Well defi-
ned cutting edges and small corner radii will reduce the tendency to create rings.

Ringbildung # Z keine Ringbildung
Ring creation * 1 ‘ 1 * no ring creation
— ——— -

—
~
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Technical Instructions
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Moglichkeiten des Kiihlmittelaustritts
Coolant supply options

796

Austritt Uber Facherdlsen seitlich der Schneid-
platte.

Coolant outlet through spray nozzle at the side of the
insert.

Austritt Gber Spannfinger.

Coolant outlet through clamping finger.

Austritt des Kihlmittels in Kombination von
Spannfinger und Unterstitzung.

Coolant outlet through clamping finger and insert
support.

Austritt des KSS durch die Schneidplatte.

Coolant outlet through insert.
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Technical Instructions
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Varianten der Anschliisse fiir innere Kiihlmittelzufuhr

Different methods of coolant supply

ot
A—
e
fat
Fak

Externer Anschluss, z.B. von mobilen Hoch-
druckstationen tber den Werkzeughalter.

External connection e.g. through high pressure pump to
the toolholder.

Interner Anschluss durch den Grundhalter
mittels Langloch.

Internal connection through the basic holder per
slotted hole.

Interner Anschluss tber den Werkzeugrevolver
durch den Werkzeughalter.

Internal connection through turret to the toolholder.

Interner Anschluss durch den Grundhalter
und Uber eine entsprechende Kassette.

Internal connection through toolholder back-end to the
cassette.

HSK
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Beschichtungsibersicht

Coating Overview

(ph HORN pi»)

Schneidstoff Schichtaufbau
Material group Coating structure

ﬁmi: ACTSIN
TH3_ TIAIN
ﬁgﬁ)‘: TIAIN
DD2_ TiB2
EG3_ ALTIN + TiN
EG5_ ATIN + TiN
EST_ ATIN

798

Empfehlung
Recommendation

M40
M50

M30
M40
M50

M30
M40
M50

M30
M40
M50

M30
M40
M50
MO05
M10
M20

N10
N20
N30

NO5
N10
N20

S05
S10

Anwendung
Application

Vor- und Fertigstechen, Nutstof3en

Pre- and finish-grooving, broaching

Vor- und Fertigstechen bei mittleren
Schnittgeschwindigkeiten, auch
geeignet fir Trockenbearbeitung

Pre- and finish-grooving at medium cutting
speeds, also suitable for dry machining

Ideal fiir das Vorstechen bei mittleren
Schnittgeschwindigkeiten, auch
geeignet fir Trockenbearbeitung

Suitable for pre-grooving at medium cutting
speeds, also for dry machining

Vor- und Fertigstechen

Pre- and finish-grooving

Ideal fir das Fertigstechen bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten

Ideal for finish cutting at high cutting speeds

Ideal fiir das Vorstechen bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten

Ideal for pr-grooving at high cutting speeds

Ideal fir das Fertigstechen, Schlichten
und Feinstbearbeitungen, ohne
Schnittunterbrechung

Ideal for finish cutting, finishing and
superfinishing, without any interruption
of the cut



Beschichtungsiibersicht Cﬁh HORN |]|D

Coating Overview

Schneidstoff Schichtaufbau Empfehlung Anwendung
Material group Coating structure Recommendation Application
- M10 - Ideal fir Fertigstechen bei hohen
- - Schnittgeschwindigkeiten, auch
163_ TIALSIN :zz < geeignet fir Trockenbearbeitung
Ideal for finish-grooving at high cutting
speeds, also suitable for dry machining
- M10 - Ideal fiir das Vorstechen bei hohen
- - Schnittgeschwindigkeiten, auch
1G6_ TIALSIN By < geeignet fir Trockenbearbeitung
M30
Pre- and finish-grooving at high cutting
speeds, also suitable for dry machining
NO5
A Vor- und Fertigstechen ohne
N20 Schnittunterbrechung
NE2_ ta-C
Pre- and finish-grooving, without any
interruption of the cut
Mo05 S05
M10 S10
M20 S20 H20 | Vor- und Fertigstechen
SG3_ TIALCrSIN
Pre- and finish-grooving
S05
- . Ubergangsbereich Hart / Weich
-~ B - S20 H20 Kontur Fertigstechen
» IALCrSi
- H30 Intermediate range hard / soft
finish cutting
Vor- und Fertigstechen bei moderaten
Schnittgeschwindigkeiten, Reduzierung
TI2_ TiCn von Aufbauschneiden
Pre- and finish-grooving at moderate cutting
- M40 speeds, reduction of built-up edges
Vor- und Fertigstechen bei moderaten
Schnittgeschwindigkeiten
TN3_ TiN

Pre- and finish-grooving at moderate cutting

, - 05 05 05 05 05 05
- g 10 10 10 10 10 10
= =2
£z 8s 20 20 20 20 20 20
e 2 =, =~
S e <3
Qe £8 30 30 30 30 30 30
" @©
+ 59 40 40 40 40
% = 799
50 50




Schnittdaten
Cutting Data

(ph HORN pi»)

Materialgruppe
Material group

Harte (HB)
Hardness Brinell

Zugfestigkeit
R [IN/mm?]
Tensile Strength

Beispiel
Werkstoff
Example Material

Werkstoff
Material
P ~02%C P1.1 125 430 CK15
~04%C geglint P12 190 610 19Mné
annealed
~0,4%C vergiitet P13 210 640 36Mn5
unlegierter Stahl quenched
carbon steet -0.6%C geglint P1.4 190 610 C55
annealed ’
~0,6%C vergitet P15 300 1000 CK60
quenched '
Automatenstahl P1.6 220 750 9SMn28
Free cutting steel
geglint P2.1 180 590 100Cr6
annealed
niedrig legierter ~ vergutet P2.2 280 960 14NiCr10
Stahl (<5%) quenched
Alloyed steel verglitet
tuenched P2.3 350 1250 34CrMo4
vergutet P2.4 430 1450 55Cr3
quenched
hochlegierter gegliiht P3.1 200 680 X10CrAl18
Stahl (>5%) annealed
high alloyed steel 3
an atloyed stee Ee"a"“‘t P3.2 350 1200 X210Cr2
ardened
unlegiert P41 180 590 GE200
Stahlguss unalloyed
Cast steel :
legiert P4.2 220 750 GX40CrSi28
alloyed
Sinterstahl weich .
Sintered steel soft P5.1 220 570 Sint-D39
M martensitisch
ferritisch M1.1 200 680 X16Cr13
martensitic ferritic
Rostfreier Stahl austenitisch X6CrNiMo-
Stainless steel austenitic M1.2 300 1000 Ti17-12-2
austenitisch .
ferritisch M1.3 230 780 Xﬁf;”{g"g

800
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Cutting Data

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) / Startwerte
Cutting speed vc (m/min) / Start values

TH3_
TF4_ EG3_ H20
K10 AS4_ EST_ EG5_ 1G3_ H54
MG12 TN3_ TI2_ AS6_ AC2_ HP6_ 1G6_ DD2_ SG3_ IG6T
200-130  260-160  280-180  280-180  280-180 340 - 220 400 - 300
160-70 230-120 250-140 250-140 250-140 320 - 200 400 - 300
160-70 230-120 250-140 250-140 250-140 320 - 200 400 - 300
160-70 230-120 250-140 250-140 250-140 320 - 200 400 - 300
150-60 190-70 210-90 210-90 210-90 280-150 400 - 300
160-70  230-120 250-140 250-140 250-140 320-200 350 - 250
150-80 200-80 220-100 220-100 220-100 300-180 400 - 300
140-70 190-70 210-90 210-90 210-90 280-150 400 - 300
130-50 170 - 60 190 - 80 190 - 80 190-80 250 - 140 350 - 250
130-50 170 - 60 190 - 80 190 - 80 190-80 230 -120 350 - 250
140-60 180-60 200-80 200-80  200-80 260-140 250 -200
130-50 170 - 60 190 - 80 190 - 80 190-80 250 -120 250 -200
140-100 180-120 200-140 200-140 200-140 250 - 200 250 - 200
110-70 140-80 160-100 160-100 160-100 220-160 220 - 160

120 - 80 120 - 80 150-90 150-90 250 - 200
100 - 60 100 - 60 110-80 110-80 200 - 150
120-90 120-90 200 - 150
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Schnittdaten

Cutting Data
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Werkstoff
Material

Grauguss
Grey cast iron

Kugelgraphitguss
Spheroidal

graphite

cast iron

Temperguss
Malleable cast iron

Ausferritisches
Gussseisen / ADI
Ausferritic
spheroidal

cast iron / ADI

Al-Legierungen
Al-alloys

Al-Guss-
Legierung
Al-cast-alloy

Kupfer-
Legierungen
Copper-alloys

Graphit
Graphite

802

niedrige Festigkeit
low tensile strength

hohe Festigkeit
high tensile strength

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

ferritisch
ferritic

perlitisch
perlitic

vergutet
quenched

vergutet
quenched

vergitet
quenched

nicht vergltbar
not heat treatable

vergitbar
heat treatable

< 6% Si
6-10% Si

10-15 % Si
Reinkupfer
Pure copper

Messing, Bronze
Brass

Messing bleifrei
Lead-free brass

hochfest
high strength

Materialgruppe
Material group

K1.1
K1.2
K2.1
K2.1
K3.1
K3.2
K&.1
K&.2

K4.3

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

N4.1

Harte (HB)
Hardness Brinell

180

250

160

260

200

260

260

350

450

30

100

80

100

130

100

90

110

300

Zugfestigkeit
R [N/mm?]
Tensile Strength

250
350
400
700
400
700
800
1050

1400

340
300
320
450
340
310
430

1000

Beispiel
Werkstoff
Example Material

GG-25
GG-40
GGG-40
GGG-60
GTW-45

GTS-55-04

AlMg1
AlMgSi1
AlMgSib
AlSi7Mg

AlSi12

Cu
CuZn40Pb

CuZn40

CuZn25Al5-
Mn4Fe3
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Cutting Data

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) / Startwerte
Cutting speed vc (m/min) / Start values

TH3_
TF4_ EG3_ H20
K10 AS4 EST_ EG5_ IG3_ H54
MG12 TN3_ TI2_ AS6_ AC2_ HP6_ 1G6_ DD2_ SG3_ IG6T
90- 60 140-90 200-120 200-120 200-120 250-140 250 -140
90 -60 110-90 160-120 160-120 160-120 220-150 220 -150
110-80 180-130 180-130 180-130 240-160 240 - 160
110-80 160-120 160-120 160-120 200-160 200 - 160
150-90 220-120 220-120 220-120 280-180 280 - 180
130-60 190-100 190-100 190-100 250-160 250 - 160
110-60 180 - 90 180 - 90 180 - 90
110-60 160 - 80 160 - 80 160 - 80
80-50 120 - 60 120 - 60 120 - 60
600-400 1000 - 600 500 - 350
400-200 600-300 350 - 300
600 - 300 1000 -600 500 - 350
400 - 220 350 - 300
200-120 400 - 220
200 - 120 300 - 180
150 - 90 250-120
150 -90 200 - 80
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Cutting Data

Zugfestigkeit Beispiel

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

Material group Hardness Brinell Tensile Strength ~ Example Material
Werkstoff
Material
S Warmfeste gl S1.1 200 670
Legierung (Fe) ZAEE.
Heat resistant 3
gehartet
alloy hardened S1.2 275 930
Warmfeste 22 LU s2.1 250 840 Inconel 600
Legierung annealed
(Ni, Co)
Heat resistant hartet
geharte
alloy hardened S2.2 350 1200 Inconel 713
T_itan_legierung a 531 120 240
Titanium alloy a
Titan Titanlegierung a-8 $3.2 360 1200
itanium alloy a- B
Titanlegierung B
Titanium alloy 8 53.3 s L
H 50-55 HRC H1.1 - -
55-60 HRC H1.2 - -
Gehartete Stahle
Hardened steels
60-63 HRC H1.3 - -
> 63HRC H1.4 - -
0 Thermoplaste 011
Thermoplastics ’
Duroplaste
Duro plaste Dl
Kunststoffe glas-
faserverstarkt
Plastics glass fibre DE Rl
reinforced
Kunststoffe kohle-
faserverstarkt
Plastics carbon fibre CFK oA
reinforced
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Ersatzteile
Spare Parts

(ph HORN pi»)

Kiihlmittelanschluss Standard fiir Rohr @ 6 mm
Standard connection for coolant supply for pipe @ 6 mm

[N —

lﬁl:

8]

A

A

Kihlmittelanschluss,

gerade
Connection for coolant
supply, straight screwed

Kihlmittelanschluss,

winkelig fest
Connection for coolant
supply, angeled and fix

Schwenkverschraubung
Swivelling screw-fitting

Kiihlmittelanschluss Schnellkupplung

Clip connection for coolant supply

Schnellkupplung

Quick connector

M10 x 1 - 004.00.49
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'GRAF
A B Bestellnummer
Part number
M8 x 1 ¢ 6 mm | 004.00.19
G1/8" g6 mm | 004.00.14
A B Bestellnummer
Part number
M8 x 1 g6 mm |004.00.22
G1/8" g6 mm | 004.00.33
A B Bestellnummer
Part number
M8 x 1 g6 mm | 004.00.61
G1/8" ¢ 6 mm | 004.00.16
Stecker
Plug
M8 x 1 - 004.00.56
G1/8" -004.00.57
Stecker
m Plug

10

—

@ 6 mm - 004.00.59



Zubehor
Additional Equipment
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DO41VL

D 041 VL
0,4-1 Nm

(pliHorn pifi)

D15VL
1-5 Nm

D28VL (ph Horn pl)

D 28 VL
2-7 Nm
ED 28 VL
fur / for
D041VL/ D15VL / D28VL

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmaoglichkeit

- numerische Drehmoment-Anzeige in
Fensterskala

Drehmoment stufenlos einstellbar mit
Einstellwerkzeug Torque-Setter (enthalten).
Griff: 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 %, rickfihrbar auf nationale
Normale

Torque screw driver with scale
- variable torque setting
- adjusted torque is shown on display

The Torque can be adjusted with a special torque setter
(included).

Handle: Ergonomical form gives perfect handling abilities.
Audible signal when set torque is reached.

Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.
Precision: + 6 %

Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-
Schraubendreher

Griff: Celluloseacetat mit microfeiner Ober-
flachenstruktur

Klinge: Achtkantklinge, durchgehend gehartet,
verzinkt

Device for setting the required torque

Handle: Celluloseacetat with micro structured surface
Blade: Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized
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Additional Equipment
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|

x
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2

yd

D515QL
5-14 Nm

ED5150L

fur / for
D515QL

808
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EDS150L

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmoglichkeit

- numerische Drehmoment-Anzeige in
Fensterskala

Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstell-
werkzeug Torque-Setter (enthalten).

Griff: 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 %, rickfihrbar auf nationale
Normale

Torque screw driver with scale
- variable torque setting
- adjusted torque is shown on display

The Torque can be adjusted with a special torque setter
(included).

Handle: Ergonomical form gives perfect handling abilities.
Audible signal when set torque is reached.

Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.
Precision: + 6 %

Einstellwerkzeug fiir 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
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DT6PK
DT7PK
DT8PK
DT9PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK

fur / for
D0O41VL/ D15VL / D28VL

DTé6K
DT8K

DT15K

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL

Plus

Wechselklinge fiir TORX PLUS® Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt Wiha
Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste Maf3-
haltigkeit. Farbcodierung dunkelgriin
Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code dark green

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

Wechselklinge fiir Torx Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt Wiha
Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste Maf3-
haltigkeit. Farbcodierung dunkelgrin

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

Blade for Torx screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code dark green

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screw driver handle.
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DT15PQ
DT20PQ
DT25PQ
DT27PQ
DT30PQ

fur / for
D515QL

DSW15K
DSW20K
DSW25K
DSW30K
DSW40K

fur / for

D041VL/ D15VL / D28VL

DSW50K
DSW60K

fur / for
D15QL

810

Wechselklinge fiir TORX PLUS® Schrauben

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt Wiha
Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste Maf3-
haltigkeit. Farbcodierung dunkelgrin
Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment in Kombination mit
einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code dark green

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

Wechselklinge fiir Innensechskant-Schrauben
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molyb-
dan-Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste
Maf3haltigkeit. Farbcodierung rot

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

Blade for allen screws

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated. Wiha Chrome Blade guarantees maxi-
mum precison. Colored code red

Utilization: Controlled screw setting with definite torque in
combination with Wiha torque screw driver handle
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D14ZBK

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL

D14ZBQ

fur / for
D515QL

Universal-Bithalter fiir C6,3 und E6,3 (1/4") Bits

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt.
Hiilse: Aus rostfreiem Stahl

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

Universal Bitholder for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated.

Collar: Stainless steel

Utilization: For controlled screw setting with definite torque
in combination with torque screw driver handle.

Universal-Bithalter fiir C6,3 und E6,3 (1/4") Bits

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt.
Hiilse: Aus rostfreiem Stahl

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

Universal Bitholder for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated.

Collar: Stainless steel

Utilization: For controlled screw setting with definite torque
in combination with torque screw driver handle.
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Bithalter mit Quergriff fiir C6,3 und E6,3(1/4")
Bits

Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt
Hiilse: Aus rostfreiem Stahl

Anwendung: Zum kontrollierten Offnen

Universal Bitholder with T-handle for C6,3 and E6,3 (1/4")
Bits

Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through harde-
ned, chrome plated.

Collar: Stainless steel
Utilization:For controlled opening

Stiftschliissel fiir Innensechskannt-Schrauben

Anwendung: Fir alle Schraubaufgaben
Wrench for allen screws

Utilization: For all kind of using allen screws
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Stiftschliissel fiir TORX PLUS® Schrauben

T6FW Anwendung: Fir alle TORX PLUS® Schraubaufga-

T7PW ben

T8PW Achtung: TORX PLUS®-Schliissel passen NICHT in

T9PW Torx-Schrauben

T10PW

T15PW Wrench for TORX PLUS® Screws

T20PW Plus

T25PW Utilization: For all kind of using TORX PLUS® Screws
Attention: TORX PLUS®-Wrench does NOT fit for Torx-Screws

T30PW
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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-Strafle 1

72072 Tubingen

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

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