


Schneidplatte S114 ©9:14mm Cﬁh HORN I]ID

Insert

GM| /A" 160°

HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer B E f a d s D . HIS e
Part number o
w
RS114.0510.GM2 1 4,1 9 13,8 9 5,2 14 114090R
RS114.0815.GM2 1,5 4,1 9 13,5 9 52 14 114090R
RS114.1020.GM2 2 4,1 9 13,5 9 52 14 114090R
RS114.1325.6M2 2,5 4,1 9 13,5 9 52 14 114090R
LS114.0510.6M2 1 4,1 9 13,5 9 52 14 114090L
LS114.0815.GM2 1,5 4,1 9 18,8 9 52 14 114090L
LS114.1020.GM2 2 4,1 9 18, 9 52 14 114090L
LS114.1325.6M2 2,5 4,1 9 13,5 9 52 14 114090L
M|o
N -
S -
H -
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Schneidplatte 114 @z 14 mm (ﬁh HORN I]ID

Insert

ad
|

a ° Detail X

Sy : '
\ti‘zﬁ | » - | l 1[
: : ( -

Klemmbhalter Stirnseite
Toolholder face

HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer B E f a d s D HIS

Part number

R114.1730.01 3 4,3 9 13,5 9 )8 14 114090R
R114.2240.01 4 4 9 13,5 9 9,0 14 114090R
R114.2750.01 5 3,95 9 13,5 9 38 14 114090R
L114.2240.01 4 4 9 13,5 9 D 14 114090L
L114.2750.01 5 3,95 9 13,5 9 5,9 14 114090L
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Schneidplatte 114 ?>12mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

-
f
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> )
< S
HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version on stock 4 weeks
Bestellnummer w s f a r o D, . HIS
Part number
R114.1205.00 0,5 8,3 7,5 12 - 1 12 114090R
R114.1210.00 1 8,3 7,5 12 - 1,5 12 114090R
R114.1215.00 1,5 8,3 7,5 12 0,2 2,5 12 114090R
R114.1220.00 2 8,3 7,5 12 0,2 3 12 114090R
R114.1225.00 2,5 8,3 7,5 12 0,2 8 12 114090R
R114.1230.00 3 8,3 7,5 12 0,2 3 12 114090R
R114.1220.5.00 2 10,8 7,5 12 0,2 5 12 114090R
R114.1225.5.00 2,5 10,8 7,5 12 0,2 3 12 114090R
R114.1230.6.00 3 11,8 7,5 12 0,2 6 12 114090R
L114.1205.00 0,5 8,3 7,5 12 - 1 12 114090L
L114.1210.00 1 8,3 7,5 12 - 1,5 12 114090L
L114.1215.00 1,5 8,3 7,5 12 0,2 2,5 12 114090L
L114.1220.00 2 83 7,5 12 0,2 3 12 114090L
L114.1225.00 2,5 8,3 7,5 12 0,2 3 12 114090L
L114.1230.00 3 8,3 7,5 12 0,2 3 12 114090L
L114.1220.5.00 2 10,8 7,5 12 0,2 5 12 114090L
L114.1225.5.00 2,5 10,8 7,5 12 0,2 9 12 114090L
L114.1230.6.00 3 11,8 7,5 12 0,2 6 12 114090L

Bearbeitung HINTER der Drehmitte!
Machining BEHIND centre line

Ausfiihrung R = Spindel linksdrehend! Bei Verwendung der Axialstechplatte Typ 114 mit Klemmhalter Typ

B114 verlangern sich die HaltermafBe 1 und 12 um 3,0/ 5,5 oder 6,5 mm.
R = rotation anti-clockwise! Using the face grooving insert type 114 on toolholder type B114 the size L1 and |2 will be enlarged by 3,0
/5,5 0r 6,5 mm.
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Schneidplatte 114 @214 mm (ﬁh HORN I]ID

Insert

-
S S
HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version on stock 4 weeks
Bestellnummer w s f a r o D, . HIS w | w
Part number S| 2
w | =
R114.1410.00 1 8,3 9 13,5 - 1,5 14 114090R
R114.1415.00 1,5 8,3 9 18,8 0,2 2,5 14 114090R
R114.1420.00 2 8,3 9 13,6 0,2 3 14 114090R
R114.1425.00 2,5 8,3 9 18,8 0,2 3 14 114090R
R114.1430.00 3 8,3 9 13,5 0,2 8 14 114090R
R114.1420.5.00 2 10,8 9 13,5 0,2 5 14 114090R
R114.1425.5.00 2,5 10,8 9 13,5 0,2 5 14 114090R
R114.1430.6.00 3 11,8 9 13,5 0,2 6 14 114090R
L114.1410.00 1 8,3 9 13,5 - 1,5 14 114090L
L114.1415.00 1,5 8,3 9 13,5 0,2 2,5 14 114090L
L114.1420.00 2 8,3 9 13,5 0,2 3 14 114090L
L114.1425.00 2,5 8,3 9 13,5 0,2 3 14 114090L
L114.1430.00 3 83 9 13,5 0,2 3 14 114090L
L114.1420.5.00 2 10,8 9 13,5 0,2 5 14 114090L
L114.1425.5.00 2,5 10,8 9 13,5 0,2 5 14 114090L
L114.1430.6.00 3 11,8 9 13,5 0,2 6 14 114090L

Bearbeitung VOR der Drehmitte!
Machining IN-FRONT of centre line

Ausfiihrung R = Spindel rechtsdrehend! Bei Verwendung der Axialstechplatte Typ 114 mit
Klemmbhalter Typ B114 verlangern sich die HaltermafBe 1 und 12 um 3,0/ 5,5 oder 6,5 mm.

R = rotation clockwise! Using the face grooving insert type 114 on toolholder type B114 the size L1 and (2 will be enlar-
ged by 3,0/5,50r 6,5mm.
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Schneidplatte 114 @214 mm Cﬁh HORN I]ID

Insert

HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w s f a r o D, . D, o HIS e
Part number o
w
R114.1420.10.00 2 15,9 9 13,5 0,2 10 14 34 114090R
R114.1425.10.00 2,5 15,9 9 18,8 0,2 10 14 35 114090R
R114.1430.10.00 3 15,9 9 13,8 0,2 10 14 36 114090R
Bearbeitung VOR der Drehmitte!
Machining IN-FRONT of centre line M| o
Ausfihrung R = Spindel rechtsdrehend! Bei Verwendung der Axialstechplatte Typ 114 mit Klemmbhalter
Typ B114 verlangern sich die Haltermafe U1 und 12 um 3,0/ 5,5/ 6,5 oder 10,6 mm. N| -
R = rotation clockwise! Using the face grooving insert type 114 on toolholder type B114 the size L1 and |2 will be enlarged
by 3,0/5,5/6,50r 10,6 mm. S| -
H -
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Schneidplatte

Insert

114

P212mm (il HORN i)

maxa

W+D.03

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Bestellnummer w
Part number

R114.1220.5.10 2
R114.1225.5.12 2,5
R114.1230.6.15
L114.1220.5.10
L114.1225.5.12 2,5
L114.1230.6.15 3

10,8
10,8
11,8
10,8
10,8
11,8

L = links spiegelbildlich

L = left hand version

f a r
7.5 12 1
/A5 12 1,25
75 12 1,5
7,5 12 1
7,5 12 1,25
7,5 12 1,5

Vollradius Bearbeitung HINTER der Drehmitte!

Full radius Machining BEHIND centre line
Ausfiihrung R = Spindel linksdrehend! Bei Verwendung der Axialstechplatte Typ 114 mit Klemmhalter Typ

B114 verlangern sich die Haltermafle l1und (2 um 5,5 oder 6,5 mm.

R = rotation anti-clockwise! Using the face grooving insert type 114 on toolholder type B114 the size L1 and (2 will be enlarged by

55 mmor 6,5 mm.

max a

o~ o1 o1 O~ U1 O

amin

12
12
12
12
12
12

HM-Sorten

Carbide grades

A ab Lager A 4 Wochen

on stock 4 weeks

HIS o |

Lo ™

o | Z

w | -
114090R
114090R
114090R
114090L
114090L
114090L
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Schneidplatte 114 @ > 14 mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

-
f
N\ )
o \%_ \7 #0ss2
—] (e}
J he - fi
HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version on stock 4 weeks
Bestellnummer w 3 f a r o D, . HIS w | w
Part number S| 2
w | =
R114.1410.05 1 8,3 9 13,5 0,5 1,5 14 114090R
R114.1416.08 1,6 8,3 9 13,5 0,8 2,5 14 114090R
R114.1420.10 2 8,3 9 13,5 1 3 14 114090R
R114.1425.12 2,5 8,3 9 13,5 1,25 3 14 114090R
R114.1430.15 3 8,3 9 13,5 1,5 3 14 114090R
R114.1420.5.10 2 8,3 9 13,5 1 5 14 114090R
R114.1425.5.12 2,5 8,3 9 13,5 1,25 5 14 114090R
R114.1430.6.15 3 8,3 9 188 1,5 6 14 114090R
L114.1410.05 1 8,3 9 133 0,5 1,5 14 114090L
L114.1416.08 1,6 8,3 9 18,8 0,8 2,5 14 114090L
L114.1420.10 2 8,3 9 13,5 1 3 14 114090L
L114.1425.12 2,5 8,3 9 18,8 1,25 3 14 114090L
L114.1430.15 3 8,3 9 13,8 1,5 3 14 114090L
L114.1420.5.10 2 8,3 9 13,5 1 5 14 114090L
L114.1425.5.12 2,5 8,3 9 13,5 1,25 5 14 114090L
L114.1430.6.15 3 8,3 9 13,5 1,5 6 14 114090L

Vollradius Bearbeitung VOR der Drehmitte!
Full radius Machining IN-FRONT of centre line

Ausfiihrung R = Spindel rechtsdrehend! Bei Verwendung der Axialstechplatte Typ 114 mit Klemmbhalter

Typ B114 verlangern sich die Haltermafe L1 und (2 um 3,0 mm.
R = rotation clockwise! Using the face grooving insert type 114 on toolholder type B114 the size L1 and |2 will be enlarged by 3,0 mm.
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Schneidplatte 114 @214 mm Cﬁh HORN I]ID

Insert

f
D
@ Q @ /
: AN
. @
a P
t I
max a |1 N
==
259 |
- .
{
AD
S HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer s f a r s D, . HIS e
Part number o
w
R114.4545.14 9 9 13,5 0,1 3 14 114090R
L114.4545.14 9 9 13,5 0,1 3 14 114090L
Bearbeitung VOR der Drehmitte!
Machining IN-FRONT of centre line M| o
Ausfihrung R = Spindel rechtsdrehend! Bei Verwendung der Axialstechplatte Typ 114 mit Klemmbhalter
Typ B114 verlangern sich die Haltermafe l1 und 12 um 3,0 / 5,5 oder 6,5 mm. N| -
R = rotation clockwise! Using the face grooving insert type 114 on toolholder type B114 the size L1 and L2 will be enlarged by 3,0/ 5,5 or 6,5 mm. s
H| -
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Einstechen und Ausdrehen Cﬁh HORN i)

Grooving and Boring

116

Klemmhalter und Toolholder and
Schneidplatten Inserts
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Einstechen und Ausdrehen Cﬁh HORN [il1)

Grooving and Boring

Klemmbhalter

Toolholder

B116 Ty
Seite/Page
334-335

Schneidplatte ~

Insert l VIV

116/5116 Iyl D o bl N -

: ‘ ' y N
Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page
336-337 338 339 340 341
= |RrR| H&

Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page Seite/Page
342, 344-345 343 346 347 348-353
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HCG - HoRrN Catalogue Guide

(ph HORN pi»)

Bohrungs-@ Artikelgruppen / Product line
Bore 0 105 | 109 | 110 | 106 | 107 | 108 | 10P | 111 | 11P | 114 | 116 | 18P

20,2 °

0,5 °

>0,7 °

1,0 °

>1,5 °

2,0 °

> 3,0 °

4,0 °

>5,0 °

26,0 ° ° ° °

26,8 ° ° °

>70 ° °

>78 ° ° °

28,0 ° ° °

9,0 ° ° ° °

> 10,0 ° ° ° °

> 10,5 °

> 11,0 ° °

> 11,5 °

> 13,8 °

> 14,0 ° °

> 16,0 °

>16,5 (o)

> 18,0 °
gz;chhsi‘;fzove 25 | 25 | 40 | 08 | 20 | 10 | 30 | 23 | 35 | ;o | 48 | 80
Stechbreite 05- | 1,0- | 1,0- | 0,7- | 1,0- | 07- | 10- | 07- | 1,0- | 0,7- | 0,7 | 2,0-
Width of groove 2,0 2,0 3,0 1,5 2,0 2,0 3,0 3,0 3,0 3,0 4,0 3,0

Bearbeitung / Machining

EinSt.eChen [} [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Grooving
Ausdrehen . . . . . . . . .
Boring
Gewin_dedrehen R R R R R R .
Threading
Eﬁ:ﬁfgrmg . . . . . . .
Axialeinstechen R R . R
Face Grooving
Bohrung-Drehen .
Boring and Profiling
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Klemmhalter B116 (ph HORN pi»)

e e R :%

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer d L L h d, HWS

Part number

B116.0012.01 12 130 40 11 11 116110R o 116110L
B116.0012.02 12 130 56 1" 11 116110R o 116110L
B116.0012.03 12 150 80 11 11 116110R o 116110L
B116.0016.01 16 130 40 15 "1 116110R o 116110L
B116.0016.02 16 130 56 15 11 116110R o 116110L
B116.0016.03 16 150 80 15 11 116110R o 116110L

w, a, tmax und f siehe Schneidplatten
w, a, tmax and f see inserts

Ersatzteile

Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
B116... 5.13T20EP T20PQ
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Klemmhalter B116 Cﬁh HORN [il1)

Toolholder

e e R :%

Abbildung = rechtsschneidend

Picture = right hand cutting version

Bestellnummer d L L h d, HWS

Part number

B116.0012.2.01 12 130 40 11 11 116110R o 116110L
B116.0012.2.02 12 130 56 1" 11 116110R o 116110L
B116.0012.2.03 12 150 80 11 11 116110R o 116110L
B116.0016.2.01 16 130 40 14 "1 116110R o 116110L
B116.0016.2.02 16 130 56 14 11 116110R o 116110L
B116.0016.2.03 16 150 80 14 11 116110R o 116110L

w, a, tmax und f siehe Schneidplatten
w, a, tmax and f see inserts

Ersatzteile

Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
B116... 5.13T20EP T20PQ
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Schneidplatte 116 @>16mm Cﬁh HORN I]ID

Insert

f
P
’ s o =
: 2
@Wn\ '
% o
1
4 I
- w

..._._Eﬂ \Klemmhalter Stirnseite

Toolholder face HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w Nw s f a s, d to D.. HIS w | w
Part number S| 2
w | =
R116.0070.00 0,74 0,7 5.5 10,2 15,7 5,3 " 1,2 16 116110R
R116.0080.00 0,84 0,8 5.8 10,2 15,7 583 " 1,3 16 116110R
R116.0090.00 0,94 0,9 5,3 10,2 15,7 5,3 " 1,5 16 116110R
L116.0070.00 0,74 0,7 515 10,2 15,7 583 11 1,2 16 116110L
L116.0080.00 0,84 0,8 5.2 10,2 15,7 5.3 11 1,3 16 116110L
L116.0090.00 0,94 0,9 BE 10,2 15,7 583 11 1,5 16 116110L
Zapfenausfiihrung

not face cutting, limited depth of cut

Abmessungen fiir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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Schneidplatte 116 P>16mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

a
g1
o 1
s - »
A =i\
tmax ' !
HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g.ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w Nw s f Ds a d t o D z HIS
Part number
R116.0110.00 1,19 11 5eS) 10,2 20,4 15,7 "1 4,3 16 1 116110R
R116.0130.00 1,39 1,3 o%3 10,2 20,4 15,7 1" 4,3 16 1 116110R
R116.0160.00 1,69 1,6 5,3 10,2 20,4 15,7 " 4,3 16 1 116110R
L116.0110.00 1,19 11 53 10,2 20,4 15,7 1" 4,3 16 1 116110L
L116.0130.00 1,39 1.3 9,3 10,2 20,4 15,7 1" 4,3 16 1 116110L
L116.0160.00 1,69 1,6 53 10,2 20,4 15,7 " 4,3 16 1 116110L

Abmessungen fir Seegerringnuten DIN 471/472
Widths for circlip grooves DIN 471/472
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Schneidplatte 116 P>16mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

{
a
g1
o 1
s - »
A =i\
tl%".ﬂl* '
HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g.ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w 3 f Ds a d to D . Z HIS w | e | w
Part number 3|2 2
w |~ |-
R116.0200.00 2 5,3 10,2 20,4 15,7 11 4,3 16 1 116110R
R116.0250.00 2,5 o%3 10,2 20,4 15,7 11 4,3 16 1 116110R
R116.0300.00 & 5,3 10,2 20,4 15,7 11 4,3 16 1 116110R
R116.0350.00 3,5 5 10,2 20,4 15,7 11 4,3 16 1 116110R
R116.0400.00 4 5ie 10,2 20,4 15,7 11 4,3 16 1 116110R
L116.0200.00 2 58 10,2 20,4 15,7 11 4,3 16 1 116110L
L116.0250.00 2,5 3 10,2 20,4 15,7 11 4,3 16 1 116110L
L116.0300.00 3 553 10,2 20,4 15,7 " 4,3 16 1 116110L
L116.0350.00 815 23 10,2 20,4 15,7 1 4,3 16 1 116110L
L116.0400.00 4 553 10,2 20,4 15,7 " 4,3 16 1 116110L
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Schneidplatte S116 ©:16mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

D

8
g
3 »
to. | | 1
=" SRS Klemmhalter Stimseite
Toolholder face
HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g.ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w s f a r d to D.. HIS
Part number
RS116.0200.D2 2 58S 10,2 15,7 0,2 1 4,3 16 116110R
RS116.0250.D2 2,5 583 10,2 15,7 0,2 " 4,3 16 116110R
RS116.0300.D2 3 5,3 10,2 15,7 0,2 " 4,3 16 116110R
LS116.0200.D2 2 53 10,2 15,7 0,2 " 4,3 16 116110L
LS116.0250.D2 2,5 5,3 10,2 15,7 0,2 " 4,3 16 116110L
LS116.0300.D2 3 5%3 10,2 15,7 0,2 " 4,3 16 116110L

339



Schneidplatte 116 P>16mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

)
— 3=
f
7 5
I ~E
A _D Q
Q 8 -
. ~Is
~— |
HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g.ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w 3 f Ds a r d t o D.. Z HIS w | e | w
Part number S22
w |~ |~
R116.0009.18 1,8 5,3 10,2 20,4 15,7 0,9 1" 4,3 16 1 116110R
R116.0011.22 2,2 583 10,2 20,4 15,7 11 1" 4,3 16 1 116110R
R116.0015.30 8 5,3 10,2 20,4 15,7 1.5 1" 4,3 16 1 116110R
R116.0020.40 4 53 10,2 20,4 15,7 2 1" 4,3 16 1 116110R
L116.0009.18 1,8 5,3 10,2 20,4 15,7 0,9 1" 4,3 16 1 116110L
L116.0011.22 2,2 53 10,2 20,4 15,7 1,1 11 4,3 16 1 116110L
L116.0015.30 3 53 10,2 20,4 15,7 1,5 11 4,3 16 1 116110L
L116.0020.40 4 583 10,2 20,4 15,7 2 11 4,3 16 1 116110L
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Schneidplatte 116 ?>16mm C_ﬂh HORN I]ID
Insert
AAVAY
4—\ —
RN
f
e
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g1 |
o I
% —_rtZB\_,ﬂE °
AN
=N
. | P\
ol b \ Klemmhalter Stirnseite
Toolholder face
HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w 3 f a d o D HIS e | e | e
Part number e 22
W=
R116.0200.02 2 3.8 10,2 15,7 11 4,3 16 116110R
L116.0200.02 2 o83 10,2 15,7 11 4,3 16 116110L
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Schneidplatte

Insert

116

@ >155mm

(ph HORN pi»)

a
o V..
o | |°
\ . o
|
¢
A8° Klemmbhalter Stirnseite
By Toolholder face
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer s f a r d
Part number
R116.1897.02 5.3 9,7 15,2 0,2 M
L116.1897.02 583 9,7 15,2 0,2 11

342

1159
11555

HM-Sorten
Carbide grades

A 4 Wochen

4 weeks

A ab Lager

on stock

HIS

o | o | W
oM | 0
o | | =z
w = | -

116110R
116110L




Schneidplatte

Insert

S116 ©2:155mm Cﬁh HORN I]I-D

—l|

N =

gD\ =r
o, A a <
O g 'oIi
| .
<0° ,-\1--1—-‘ ] !

i Klemmbhalter Stirnseite

Toolholder face

R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich

R = right hand version shown L = left hand version

Bestellnummer s f a r
Part number

RS116.1897.R2 5,2 9,7 15,2 0,2
RS116.1897.R4 53 9,7 15,2 0,4
LS116.1897.R2 9,3 9,7 15,2 0,2
LS116.1897.R4 5,3 9,7 15,2 0,4

1
"
1
"

18,8
1535
15,5
15,5

A ab Lager

on stock

HIS

116110R
116110R
116110L
116110L

HM-Sorten
Carbide grades

A 4 Wochen

4 weeks
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Schneidplatte 116 @ >155mm Cﬁh HORN I]ID

Insert

V" N\=/" \
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HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer s f a r d to D.. HIS e
Part number o
i}
R116.3302.02 15,9 9.7 15,2 0,2 " 2,5 15,5 116110R
R116.3302.04 583 9,7 15,2 0,4 1" 2,5 15,5 116110R
L116.3302.02 5,3 9.7 15,2 0,2 1" 2,5 15,5 116110L
L116.3302.04 583 9,7 15,2 0,4 1" 2,5 15,5 116110L
M| o
N -
S -
H -
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Schneidplatte 116 @16 mm (ﬁh HORN I]ID

Insert

f
P
| o
. =]
w%’\, .
r 2 i

L

\ f bo

max : i

U Klemmhalter Stirnseite
Toolholder face HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer s f a r d to DI HIS
Part number
R116.4702.02 5,3 10,2 15,7 0,2 " 4,3 16 116110R
R116.4702.04 o%3 10,2 15,7 0,4 " 4,3 16 116110R
L116.4702.02 5.3 10,2 15,7 0,2 " 4,3 16 116110L
L116.4702.04 o%3 10,2 15,7 0,4 M 4,3 16 116110L
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Schneidplatte 116 2:7¢mm (il HORN ph)
e

P 1A

Fal

ad

t

max
R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Bestellnummer w
Part number

R116.0815.45 1,5
L116.0815.45 15

346

5,2
53

Klemmbhalter Stirnseite

Toolholder face

L = links spiegelbildlich

L = left hand version

f a d
10,2 15,7 11
10,2 15,7 1"

(S
1.5

HM-Sorten
Carbide grades
A ab Lager A 4 Wochen
on stock 4 weeks
it D, HIS
0,2 16 116110R
0,2 16 116110L




Schneidplatte 116 @16 mm Cﬁh HORN I]ID

Insert

\
MJ"[ —r | l=

g0 o~

2 a
3
wi | [

t i |
max ' i :
————
&6 HM-Sorten

Carbide grades

]
|
! %)
|

R= rechts wie g‘eze|chnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer E s f a r d o D.. HIS o
Part number o
w
R116.4545.02 3,8 6,5 10,2 15,7 0,2 1" 2,1 16 116110R
L116.4545.02 3,8 6,5 10,2 15,7 0,2 " 2,1 16 116110L
M| o
N| -
S| -
H| -
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Schneidplatte 116 P>16mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

60°

ad

q"{’/“"A : ) _ Detail X

v B A\

] r o !
T T &8
|er a : LK
ik |
;
Klemmbhalter Stirnseite/
Toolholder face HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g.ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer P P E f a d s D HIS w | e | w
Part number A % 2
w |~ |~
R116.0510.01 1 1,25 4,7 10,2 15,7 X 5,9 16 116110R
R116.0815.01 1,5 1,75 4,5 10,2 15,7 1M 5,3 16 116110R
R116.1020.01 2 2 4,3 10,2 15,7 1 5,3 16 116110R
R116.1325.01 2,5 2,5 4,2 10,2 15,7 1 3.8 16 116110R
L116.0510.01 1 1,25 4,7 10,2 15,7 1 5,5 16 116110L
L116.0815.01 1,5 1,75 4,5 10,2 15,7 " 5.8 16 116110L
L116.1020.01 2 2 4,3 10,2 15,7 11 5.5 16 116110L
L116.1325.01 2,5 2,5 4,2 10,2 15,7 " 5.8 16 116110L
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Schneidplatte 116 P>16mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

60°

f
/
: o -
- (S
o
a Detail X
X — T -
T
i »
|
I
Klemmhalter Stirnseite
Toolholder face HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g.ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer P E f a d s D, . HIS
Part number
R116.0510.02 1 4,7 10,2 15,7 1" 5,9 16 116110R
R116.0815.02 1,5 4,5 10,2 15,7 1 5,3 16 116110R
R116.1020.02 2 4,3 10,2 15,7 1 5,3 16 116110R
R116.1325.02 2,5 4,2 10,2 15,7 " 5.8 16 116110R
R116.1630.02 3 4 10,2 15,7 " 5,8 16 116110R
R116.1835.02 385 3,8 10,2 15,7 " 5.8 16 116110R
R116.2140.02 4 3,6 10,2 15,7 " 55 16 116110R
L116.0510.02 1 4,7 10,2 15,7 " ol 16 116110L
L116.0815.02 1,5 4,5 10,2 15,7 " 589 16 116110L
L116.1020.02 2 4,3 10,2 15,7 " oi5 16 116110L
L116.1325.02 2,5 4,2 10,2 15,7 " &9 16 116110L
L116.1630.02 3 4 10,2 15,7 " 55 16 116110L
L116.1835.02 815 3,8 10,2 15,7 1" 5,9 16 116110L
L116.2140.02 4 3,6 10,2 15,7 " 5,8 16 116110L
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Schneidplatte S116 ©:16mm (‘I]h HORN I]ID
Insert
60°
X
//\ :
+] |
Q|
0,
/
L N
: HM-Sorten
] ] ) Carbide grades
L = links wie ggzemhnet A ab Lager A 4 Wochen
L = left hand version shown
on stock 4 weeks
Bestellnummer P P E f a d s D . HIS i
Part number o
w
RS116.0510.GM1 1 1,25 4,1 10,2 15,7 1" 5,2 16 116110R
RS116.0815.GM1 18 1,75 4,1 10,2 15,7 1" 58 16 116110R
RS116.1020.GM1 2 2 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110R
RS116.1325.GM1 2,5 2,5 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110R
LS116.0510.GM1 1 1,25 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110L
LS116.0815.GM1 1,5 1,75 4,1 10,2 15,7 1 5,2 16 116110L
LS116.1020.GM1 2 2 4,1 10,2 15,7 1 5,2 16 116110L
LS116.1325.GM1 2,5 2,5 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110L
M| o
N| -
S| -
H| -
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Schneidplatte S116 ©:16mm (ﬁh HORN I]ID

Insert

60°

a
LI i
o T
n mI
I
I, \:f:,rii ==
i ’ HM-Sorten
] ] ) Carbide grades
L = links wie ggzemhnet A ab Lager A 4 Wochen
L = left hand version shown
on stock 4 weeks
Bestellnummer P E f a d 3 D.. HIS -
Part number o
L
RS116.0510.GM2 1 4,1 10,2 15,7 11 3,2 16 116110R
RS116.0815.GM2 18 4,1 10,2 15,7 11 B2 16 116110R
RS116.1020.GM2 2 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110R
RS116.1325.GM2 2,5 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110R
LS116.0510.GM2 1 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110L
LS116.0815.GM2 1,5 4,1 10,2 15,7 11 52 16 116110L
LS116.1020.GM2 2 4,1 10,2 15,7 11 5,2 16 116110L
LS116.1325.GM2 2,5 4,1 10,2 15,7 11 52 16 116110L
M| o
N =
S| -
H =
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Schneidplatte

Insert

116

P216mm (il HORN i)

BSW
BSF

a
-

RCT

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Bestellnummer
Part number

R116.5511.02
R116.5514.02
L116.5511.02
L116.5514.02

352

Klemmbhalter Stirnseité/

. 5°

Toolholder face

TPI

1
14
1"
14

3,3
3,9
3,9
3,9

10,2
10,2
10,2
10,2

Detail X

L = links spiegelbildlich

L = left hand version

1"
1
1"
"

3,3
9,0
3,8
5,8

16
16
16
16

A ab Lager

on stock

HIS

116110R
116110R
116110L
116110L

HM-Sorten
Carbide grades

A 4 Wochen

4 weeks



Schneidplatte 116 P>16mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

—

“’W o Detail X

w
.
: : i
Klemmbhalter Stirnseite
Toolholder face
HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g.ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer P E f a d s D.. Gewinde HIS o | 6| o
Part number Thread SN2
w | ==
R116.1220.01 2 4,5 9,7 15,2 " 5,9 16 Tr 20x2 116110R
R116.1730.01 3 4,3 9,7 15,2 " 515 16 Tr 22x3 116110R
R116.2240.01 4 4 9,7 15,2 " 5,8 16 Tr 22x4 116110R
R116.2750.01 5 3855 10,2 15,7 " 515 16 Tr 24x5 116110R
R116.3560.01 6 3,3 10,2 15,7 1 55 16 Tr 30x6 116110R
L116.1220.01 2 4,5 9,7 15,2 [N 515 16 Tr 20x2 116110L
L116.1730.01 3 4,3 9,7 15,2 1 5,5 16 Tr 22x3 116110L
L116.2240.01 4 4 9,7 15,2 " B 16 Tr 22x4 116110L
L116.2750.01 5 3,85 10,2 15,7 M 5,8 16 Tr 24x5 116110L
L116.3560.01 6 35 10,2 15,7 " 515 16 Tr 30x6 116110L
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Einstechen und Ausdrehen Cﬁh HORN i)

Grooving and Boring

18P

Klemmhalter und Toolholder and
Schneidplatten Inserts
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Einstechen und Ausdrehen
Grooving and Boring

(ph HORN pi»)

Klemmhalter

Toolholder

B18P Ty
Seite/Page
358

Schneidplatte ~

Insert

S18P/18P D I R
Seite/Page Seite/Page Seite/Page
359, 361 360 362
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HCG - HorRN Catalogue Guide

(ph HORN pi»)

Bohrungs-@ Artikelgruppen / Product line
Bore 0 105 | 109 | 110 | 106 | 107 | 108 | 10P | 111 | 11P | 114 | 116 -
>0,2 °
0,5 °
>0,7 °
1,0 °
1,5 °
>2,0 °
> 3,0 °
> 4,0 °
>5,0 °
26,0 ° ° ° °
26,8 ° ° °
>70 ° °
>78 ° ° °
28,0 ° ° °
9,0 ° ° ° °
> 10,0 ° ° ° °
> 10,5 °
11,0 ° °
> 11,5 °
> 13,8 °
> 14,0 ° °
> 16,0 ° °
2165 (o]
> 18,0
gZitchh;Zfiove 25 | 25 | 40 | 08 | 20 | 10 | 30 | 23 | 35 12:21 43
Stechbreite 05- | 10- | 1,0- | 0,7- | 1,0- | 07- | 10- | 07- | 1,0- | 0,7- | 0,7-
Width of groove 2,0 2,0 3,0 1,5 2,0 2,0 3,0 3,0 3,0 3,0 4,0
Bearbeitung / Machining
EinSt.eChen [} [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Grooving
Aus.drehen [ ] ° [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ]
Boring
Gewin_dedrehen R R R R R R R
Threading
Eﬁ:ﬂ‘ifgrmg . . . . . . .
Axialeinstechen R R .
Face Grooving
Bohrung-Drehen .
Boring and Profiling
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Klemmbhalter B18P Cﬁh HORN [il1)

Toolholder

g e e D :%

14
e F— 1 ; i
p 4, D -
= uj ) 5 @<,
¢l
~ |1 _ i | max
— Iz -— - Id -—-5—-
e i [ ol
— s - \ l 8y
L |
-— —-w
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer d L L h L h, HWS
Part number
RB18P.0012.00 12 100 25 " 50 12,5 18P110R
RB18P.0012.01 12 120 40 " 50 12,5 18P110R
RB18P.0016.00 16 100 25 15 50 13 18P110R
RB18P.0016.01 16 120 40 15 50 13 18P110R
RB18P.0016.02 16 130 56 15 50 13 18P110R
RB18P.0016.03 16 150 80 15 50 13 18P110R
LB18P.0012.00 12 100 25 I 50 12,5 18P110L
LB18P.0012.01 12 120 40 " 50 12,5 18P110L
LB18P.0016.00 16 100 25 15 50 13 18P110L
LB18P.0016.01 16 120 40 15 50 13 18P110L
LB18P.0016.02 16 130 56 15 50 13 18P110L
LB18P.0016.03 16 150 80 15 50 13 18P110L
w, a, tmax und f siehe Schneidplatten
w, a, tmax and f see inserts
Ersatzteile
Spare Parts
Klemmbhalter Spannschraube TORX PLUS®-Schliissel
Toolholder Clamping Screw TORX PLUS® Wrench
R/LB18P... 5.13T20EP T20PQ
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Schneidplatte S18P ©:18mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

a
) r |
= 5,
ER ]
i =i w
' = 1
t \ Klemmhalter Stirnseite
e - Toolholder face
HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w s f a r d to D.. HIS
Part number
RS18P.0200.1.D2 2 5,3 12 17,5 0,2 " 6 18 18P110R
RS18P.0250.1.D2 2,5 o%3 12 17,5 0,2 " 6 18 18P110R
RS18P.0300.1.D2 3 5,3 12 17,5 0,2 1" 6 18 18P110R
LS18P.0200.1.D2 2 o¥3 12 17,5 0,2 1" 6 18 18P110L
LS18P.0250.1.D2 2,5 5,3 12 17,5 0,2 " 6 18 18P110L
LS18P.0300.1.D2 3 583 12 17,5 0,2 1" 6 18 18P110L
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Schneidplatte 18P P >18 mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

i
»

i 1
\Klemmhalter Stirnseite
Toolholder face

HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w s f a r d to D.. HIS
Part number
R18P.0009.1.18 1.8 5,3 12 17,5 0,9 " 6 18 18P110R
R18P.0011.1.22 2,2 o%3 12 17,5 1.1 1" 6 18 18P110R
R18P.0015.1.30 S 5,3 12 17,5 1,5 1" 6 18 18P110R
L18P.0009.1.18 1.8 5 12 17,5 0,9 1" 6 18 18P110L
L18P.0011.1.22 2,2 5is 12 17,5 1.1 1" 6 18 18P110L
L18P.0015.1.30 3 583 12 17,5 1,5 1" 6 18 18P110L
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Schneidplatte S18P ©:20mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

a
8 r [ —
g1 .
2 ! f
ir —L %)
d T |
\ Klemmbhalter Stirnseite
e - Toolholder face
HM-Sorten
) ) ) ) o Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer w s f a r d to D.. HIS
Part number
RS18P.0200.2.D2 2 5,3 14 19,5 0,2 1 8 20 18P110R
RS18P.0250.2.D2 28 583 14 19,5 0,2 11 8 20 18P110R
RS18P.0300.2.D2 3 5,3 14 19,5 0,2 1 8 20 18P110R
LS18P.0200.2.D2 2 583 14 19,5 0,2 1 8 20 18P110L
LS18P.0250.2.D2 2,5 3,3 14 19,5 0,2 11 8 20 18P110L
LS18P.0300.2.D2 3 53 14 19,5 0,2 11 8 20 18P110L
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Schneidplatte S18P ©:175mm (ﬁh HORN |]|D

Insert

Klemmbhalter Stirnseite
Toolholder face

HM-Sorten
) ] ) ] o Carbide grades
R= rechts wie g‘ezelchnet L =links splegglblldllch A ab Lager A 4 Wochen
R = right hand version shown L = left hand version
on stock 4 weeks
Bestellnummer s f a r d D_. HIS

Part number

RS18P.1815.R2 5,3 11,5 17 0,2 " 17,5 18P110R
RS18P.1815.R4 o83 11,5 17 0,4 1" 17,5 18P110R
LS18P.1815.R2 5,3 11,5 17 0,2 " 17,5 18P110L
LS18P.1815.R4 9,3 11,5 17 0,4 " 17,5 18P110L
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Zubehor (ﬁh HORN I]I'l)

Additional equipment
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Beschichtungsiibersicht Cﬁh HORN [Ih)

Coating Overview

Schneidstoff Schichtaufbau Empfehlung Anwendung
Material group Coating structure Recommendation Application

Fir mittlere Vorschiibe, auch geeignet
bei Schnittunterbrechungen

TH3_ TIAIN
- M30 For medium feeds, also suitable for
- M40 interrupted cuts
Fir kleine bis mittlere Vorschiibe, zum
- - Schlichten ohne Schnittunterbrechung
EG3_ ALTIN + TiN
- M30 - For small to medium feeds, for finishing
M40 - without any interruption of the cut
M50
Fir mittlere Vorschiibe, auch geeignet
- - bei Schnittunterbrechungen
EG5_ ALTIN + TiN
- M30 - For medium feeds, also suitable for
interrupted cuts
o [
M50
s vos  sos
- LY . Sl Fir Feinstbearbeitungen und kleine
- . - Vorsc_hube, zum Schlichten ohne
EST ALTIN Schnittunterbrechung
For superfinishing and small feeds, for
finishing without interrupting the cut
= e -
o [
- Fir hohe Schnittgeschwindigkeiten
- M20 - ohne Schnittunterbrechung
1G3_ TIAISIN
M30 S30 For high cutting speeds without any

interruption of the cut
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Beschichtungsibersicht
Coating Overview

(ph HORN pi»)

Schneidstoff Schichtaufbau Empfehlung

Material group Coating structure Recommendation
MO05 S05
M10 S10
S20 H20
SG3_ TIALCrSIN
TI2_ TiCN
TN3_ TiN
o [ < [ < [
' 05 05 05 05 05 05
~
= £* 1 10 10 10 10 10 10
Q (@]
@ =
] g 8
= E & 20 20 20 20 20 20
= oL
g S 3| 30 30 30 30 30 30
= 0o
s | 235
N 2 | 40 40 40 40
* 1
50 50

Anwendung
Application

Fir kleine bis mittlere Vorschiibe, zum
Schlichten ohne Schnittunterbrechung

For small to medium feeds, for finishing
without any interruption of the cut

Fir kleine bis mittlere Vorschiibe bei
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten,
Reduzierung von Aufbauschneiden

For small to medium feeds at low low cutting
speeds, Reduction of built-up edges

Fir niedrige Schnittgeschwindigkeiten,
geeignet bei Schnittunterbrechungen

For low cutting speeds, Suitable for cutting
interruptions
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Schnittdaten
Cutting Data

(ph HORN pi»)

Materialgruppe
Material group

Harte (HB)
Hardness Brinell

Zugfestigkeit
R_[N/mm?
Tensile Strength

Beispiel
Werkstoff
Example Material

Werkstoff
Material
P ~0,2%C P1.1 125 430 CK15
~ LA G el P1.2 190 610 19Mné
annealed
WG e P1.3 210 640 36Mn5
unlegierter Stahl quenched
Carbon steel T
=Wt & el P14 190 610 C55
annealed
~UER G el P1.5 300 1000 CK60
quenched
putomatenstaht P1.6 220 750 95Mn28
ree cutting steel
gl P2.1 180 590 100Cr6
annealed
niedrig legierter ~ vergutet P2.2 280 960 14NiCr10
Stahl (<5%) quenched
Alloyed steel i
oveasiee el P2.3 350 1250 34CrMok
quenched
v Lz P2.4 430 1450 55Cr3
quenched
hochlegierter gt P3.1 200 680 X10CrAl18
Stahl (>5%) annealed
high alloyed steel =
g ety gehartet P3.2 350 1200 X210Cr2
ardened
Lhileolci P4.1 180 590 GE200
Stahlguss unalloyed
Cast steel i
Lot 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 < Juib Ti17-12-2
austenitisch .
ferritisch M1.3 230 780 x§1c;N1|24%
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Schnittdaten (ﬁh HORN |]|D

Cutting Data

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

TH3_ AN2_ EG3_

MG12 TN3_ TI2_ TF4_ RC2_ EG5_ 1G3_ DD2_ SG3_
120-16 180 - 16 180 - 16 210-16 210-16 200-16 230-16 230-16
110-16 170-16 170-16 200-16 200-16 200-16 230-16 230-16
110-16 160-16 160-16 190-16 190-16 190-16 220-16 220-16
110-16 150-16 150-16 180-16 180-16 180-16 210-16 210-16
100-16 120-16 140-16 170-16 170-16 170-16 200-16 200-16
120-16 160-16 160-16 190-16 190-16 190-16 220-16 220-16
90-16 150 - 16 150 - 16 180-16 180-16 180 - 16 210-16 210-160
85-16 140-16 140-16 180-16 180-16 180 - 16 210-160 210-160
80-16 140-16 140-16 180-16 180-16 180 - 16 210-16 210-16
80-16 140-16 140-16 160-16 160-16 160-16 180-16 180-16
90-16 90-16 90-16 140 - 16 140 - 16 120 - 16 140-16 140-16
140-16

110-16 180 -16 180 - 16 180 - 16 180 - 16 160 - 16 180-16 180-16
70-16 170-16 180 - 16 180 - 16 160 - 16 180-16 180-16
90-16 90-19 90-16 90-16 100 - 15 100 - 16

80-16 80-16 80 - 16 80-16 80-16 40-16

60-16 60-16 60-16 60-16 70-16 80-16
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Schnittdaten (ﬁh HORN |]|D

Cutting Data

Zugfestigkeit Beispiel

Materialgruppe Hérte (HB) R_IN/mm?] Werkstoff

Werkstoff Material group Hardness Brinell Tensile Strength ~ Example Material
Material
niedrige Festigkeit K11 180 250 6G-25
Grauguss low tensile strength '
Grey cast iron hohe Festigkeit
high tensile strength Al 2 2l sl
Kugelgraphitguss ~ ferritisch K2.1 160 400 GGG-40
Spheroidal ferritic
graphite litisch
cast iron E:rr“'ti'fc K2.2 260 700 6GG-60
LS K3.1 200 400 GTW-45
Temperguss ferritic
Malleable cast iron i
e ely K3.2 260 700 GTS-55-04
perlitic
vergltet
Ausferritisches quenched K1 2y 0l
Gussseisen/ADI ®
Ausferritic VECIILEL Ké.2 350 1050
. quenched
spheroidal
castiron /ADI verglitet Ké.3 450 1400
quenched
N nicht vergitbar
Al-Legierungen not heat treatable NG 30 AL
Al-alloys verglitbar .
T N1.2 100 340 AlMgSi1
< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSib
Al-Guss-
Legierung 6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg
Al-cast-alloy
10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12
Reinkupfer N3.1 100 340 Cu
Pure copper
Kupfer- Messing, Bronze N3.2 90 310 CuZn4OPb
Legierungen . .
Copper-alloys Messing bleifrei N3.3 110 430 CuZn40
ead-free brass
hochfest CuZn25Al5-
high strength oA s lyi Mn4Fe3
Graphit
Graphite 11
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Schnittdaten (ﬁh HORN |]|D

Cutting Data

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

TH3_ AN2_ EG3_
MG12 TN3_ TI2_ TF4_ RC2_ EG5_ I1G3_ DD2_ SG3_
90-16 150 - 16 160 - 16 160 - 16
120 - 16
90-16 130- 16
100-16 160 - 18 140 - 16
130 - 16 180 - 16 160 - 18
220-16 220-16 220-16 220-16 350 -16
220-16 220-16 220-16 220-16 350-16
220-16 220-16 220-16 220-16 350 -16
350-16
220-16 300 -16
220-16 300 -16
220-16 250 -16
180 - 16 200-16
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Schnittdaten (ﬁh HORN |]|D

Cutting Data

Zugfestigkeit Beispiel

Materialgruppe Hérte (HB) R_IN/mmi] Werkstoff

Werkstoff Material group Hardness Brinell Tensile Strength ~ Example Material
Material
S  Warmfeste gegliht S1.1 200 670
Legierung (Fe) annealed
Heat resistant 3
gehartet
alloy bardened S1.2 275 930
WETESE gl 52.1 250 840 Inconel 600
Legierung annealed
(Ni, Co)
Heat resistant hartet
geharte
alloy Pardened S2.2 350 1200 Inconel 713
Titanlegierung a s3.1 120 240 Ti99,7
itanium alloy a
Titan Titanlegierung o-B 53.2 360 1200 Ti6ALLV
itanium alloy a- B
Titanlegierung & s3.3 410 1400 Ti-10V-2Fe-3AL
itanium alloy B
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 01.1
Thermoplastics :
Duroplaste
Duro plaste Lz
Kunststoffe glas-
faserverstarkt
Plastics glass fibre Ll O
reinforced
Kunststoffe kohle-
faserverstarkt
Plastics carbon fibre CFK B4
reinforced
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Cutting Data

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

TH3_ AN2_ EG3_
MG12 TN3_ TI2_ TF4_ RC2_ EG5_ 1G3_ DD2_ SG3_
50-16 75-16 75-16
50-16
30-16 40 -16 40-16
30-16 40 -16 40-16
30-16 75 =16 85-16
30-16 75-16 85-16
30-16 75-16 85-16
50-16 60-16
50-16 60-16
150 - 16
150 - 16
150 - 16
300 - 16
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Geometrien und Vorschiibe - Supermini Cﬁh HORN [il1)

Geometries and feed rates - Supermini

Geometrie Werkstoff Vorschubbereich f [mm/U] Bearbeitung
Geometry Material Feed rate f [mm/rev] Machining

. M K f=0,04-0,06 [
H - :

N S H ap =0,15-0,5 mm

. M K f=0,05-0,1 .
HV -— -
. ap =0,15-0,5 mm

N S H
. M K l f=0,01-0,04 N
FB =
N S H <+—p» 2ap=0,03-0,00 mm

K f=0,003-0,04

Q

ap = 0,005-0,1T mm

=] &
<
I
I
I

f=0,03-0,07

.U

ap=0,1-0,4 mm

=] [&]
<
~

Vorschubbereich f [mm/U]

Feed rate f [mm/rev]

f=0,01-0,03 f=0,02-0,05 f=0,02-0,05
ap=0,15-0,5 mm

Einstechen Bohrung Ausdrehen Axialeinstechen
Grooving Internal Boring Face Grooving

372



Geometrien und Vorschiibe - Mini Cﬁh HORN [il1)

Geometries and feed rates - Mini

Geometrie Werkstoff Vorschubbereich f [mm/U] Bearbeitung
Geometry Material Feed rate f [mm/rev] Machining

. M| | K l f=0,03-0,08 __.

N S H <+—» 2ap=0,2-1,5*

FB - M| |K l f=0,015-0,05 ‘_YZV‘_

N S H| <% ap=0,03-0,07*

. M K f=0,05-0,15 —
N

S H ap = 0,05-0,6

D

ap =0,2-2,0*

. M| [k f=0,05-0,15 —
R -

*Systemabhangig / System dependent

Vorschubbereich f [mm/U]

Feed rate f [mm/rev]

f=0,01-0,05 f=0,03-0,1 f=0,02-0,08
ap=0,1-0,5mm

BB

Einstechen Bohrung Ausdrehen Axialeinstechen

Grooving Internal Boring Face Grooving
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Schnittdaten R/L105.BO...
Cutting data R/L105.BO... Cﬁh HORN I]h)

Schnitttiefe ap (mm)
Depth of cut ap (mm)
Ausdrehen Stahl 05 1 15 ‘ 2 ‘ 25 3

Boring Steel
Vorschub f [mm/U]

Feed rate f [mm/rev]

R/L105.B0.30.20.045.1 1,5*D | 0,03-0,05 | 0,02-0,03

R/L105.B0.30.20.075.1 2,5*D | 0,03-0,05 | 0,02-0,03

R/L105.B0.40.20.060.1 1,5*D | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06
R/L105.B0.40.20.100.1 2,5*D | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06

R/L105.B0.50.20.075.1 1,5*D | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,04-0,07 | 0,04-0,07

R/L105.B0.50.20.125.1 2,5*D | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,04-0,07 | 0,04-0,07
R/L105.B0.60.20.090.1 1,5*D | 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,05-0,08

R/L105.B0.60.20.150.1 2,5*D | 0,07-01 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,05-0,08

R/L105.B0.70.20.105.1 1,5*D | 0,08-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,07-0,08 | 0,05-0,07
R/L105.B0.70.20.175.1 2,5*D | 0,08-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 | 0,07-0,08 | 0,05-0,07

Vorschubwerte fir rostfreie Materialien: Minimal-Werte wahlen.
Feed rates for stainless materials: Select minimum values.

Bohren Stahl Vorschub f [mm/U]
Drilling Steel Feed rate fImm/ el
R/L105.80.30.20.045.2 | 1,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.30.20.075.2 | 2,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.40.20.060.2 | 1,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.40.20.100.2 | 2,5*D 0,01-0,02
R/L105.80.50.20.075.2 | 1,5*D 0,02-0,04
R/L105.80.50.20.125.2 | 2,5*D 0,02-0,04
R/L105.80.60.20.090.2 | 1,5*D 0,03-0,05
R/L105.80.60.20.150.2 | 2,5*D 0,03-0,05
R/L105.80.70.20.105.2 | 1,5*D 0,03-0,05
R/L105.80.70.20.175.2 | 2,5*D 0,03-0,05

Zum Bohren empfehlen wir die Universalgeometrie
For drilling we recommend the universal geometry
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Geometrien R/L105.BO... (ﬁh HORN fil1)

Geometries R/L105.BO0...

R/L105.B0...1

R/L105.B0...2

=
——
[ ——
[ -

Geometrie mit Spantreppe fiir bessere Spankontrolle

- Ausdrehen mit grof3en Zustellungen

- Fir allgemeine Stahle

- Mit Schleppschneide fir hohere Vorschibe

- Bessere Spankontrolle

- Bohren in allgemeinen Stahlen

- Bei problematischen Anwendungen mit dem Ziel
Prozesssicherheit

- Auch bei langspanenden Werkstoffen

Geometry with chipbreaker for better chip control

- Turning with large infeeds

- For general steels

- With trailing cutting edge for higher feeds

- Better chip control

- Drilling in general steels

- For problematic applications with the aim of process reliability
- Also for long-chipping materials

Universalgeometrie

- Ausdrehen mit grof3en Zustellungen

- Leichtschneidende Universalgeometrie auch fur rost-
freie Stahle

- Mit Schleppschneide fur hohere Vorschibe

- Weniger Schnittdruck, auch fir dinnwandige Bauteile

- Zum Bohren in Stahl und NE-Metallen

Universal geometry

- Turning with large infeeds

- Easy cutting universal geometry also for stainless steels

- With trailing cutting edge for higher feeds

- Less cutting pressure, suitable even for thin-walled components
- For drilling in steel and non-ferrous metals

Bohren ins Volle mit ebenem Bohrungsgrund
Drilling into the solid and achieving a flat hole bottom

Drehen von Plankonturen
Turning of face profiles

Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles

Drehen von Auf3enkonturen
Turning of external profiles
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Technische Informationen (ﬁh HORN |]|D

Technical Information

Gewindedrehen
Alle Gewinde bis Steigungswinkel 4,5° konnen mit HORN Standard-Gewindeschneidplatten
gefertigt werden. Es sind keine besonderen Unterlagen oder Anstellwinkel erforderlich.

Plattensitze

Die Plattensitze der Mini- und Supermini®-Werkzeuge garantieren eine exakte Positio-
nierung auf Spitzenhohe. Trotzdem ist immer auf die Spitzenhohe zu achten, denn Abwei-
chungen konnen besonders bei Bearbeitung kleinster Durchmesser Probleme bereiten.

Spaneabfuhr

Bitte wahlen Sie schmale Schneidbreiten, damit der Span geschmeidig bleibt und am Werk-
zeug vorbei aus der Bohrung flieBen kann. Um Spanestau zu vermeiden, ist stufenformig
oder mit Schnittunterbrechung zu stechen.

Kiihlmittel
Verwenden Sie gefiltertes Kihlmittel, um die Spane auszuspilen und die Schneide zu kihlen.
Ein Kidhlmitteldruck von min. 10 bar wird empfohlen.

Threading
All threads up to 4,5 ° helix angle can be manufactured with HORN standard threading inserts. No special
anvils will be necessary.

Seatings

Seatings of Mini as well as of Supermini® guarantee the accurate centre height of these tools. In spite of
this please always check centre height because a difference may cause problems especially when machining
small diameters.

Removal of chips
Please choose inserts with small cutting widths, which helps chips evacuation and chip flow out of the bore
beside the tool. To avoid jam of chips use the technique to groove by steps.

Coolant

Use a filtered coolant for transporting the chips out and for cooling the insert itself. A coolant pressure of
10 bar min. is recommended.
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Technische Hinweise Gewindedrehen (l]h HORN |]|D

Technical Instructions Threading

rostfr.
Stahl

Stainless
steel

90 100 300

rostfr.
Stahl
Stainless
steel
0,8 32 10 10 12 12 14 14 12 10
1,0 24 13 13 15 15 18 18 15 13
1,25 20-19 16 16 19 19 22 22 19 16
1,5 16 20 20 23 23 27 27 23 20
1,75 14 23 23 27 27 31 31 27 23
2,0 12-11 27 27 30 30 36 36 30 27
2,5 10 89 83 38 38 45 45 38 33
3,0-3,5 8 40 40 46 L6 54 54 46 40

Die Anzahl der Durchgange fur das Gewindedrehen in 0.g. Tabelle sind nur Richtwerte.

Folgendes ist zu beachten:

- Beim 1. Durchgang darf die Zustellung nicht zu grof3 sein, um Ausbriiche an der
Schneide zu vermeiden.

- Leerschnitte (ohne Zustellung) sind in der Tabelle nicht beriicksichtigt.

The recommended number of passes in the above table are approximate figures.

Please note:

- to avoid breakages at the cutting edge, the depth of cut at the first pass should not be too deep
- finishing passes (with zero depth of cut] are not considered in the table

Vorschubsrichtung Innengewindedrehen
Feed direction internal threading

Rechtsgewinde Linksgewinde
Right hand thread Left hand thread

Schneidplatte rechts Schneidplatte links Schneidplatte links Schneidplatte rechts
Insert right hand Insert left hand Insert left hand Insert right hand

377




Technische Hinweise Gewindedrehen Cﬁh HORN fil1)

Technical Instructions Threading

Zustellung
In-Feed

Radiale Zustellung

Die gebrauchlichste Methode Gewinde herzustellen. Beide Schneiden

sind gleichzeitig im Eingriff. //:\\
g 9 g //;\\

Radial In-Feed
Metal removed on both sides of the insert simultaneously. The most commonly
used method for thread production.

Modifizierte Flankenzustellung
Weniger Verschleif3 der Schleppschneide und eine bessere Oberfla-
chengtte der entsprechenden Gewindeflanke.
oy

Modified flank in-feed
Less wear of the trailing edge and better surface finish on corresponding flank.

Wechselnde Flankenzustellung
Beide Schneidflanken werden gleichmaflig benutzt, ergibt hohere
Standzeiten.

Alternating flank in-feed
Both edges are being fully utilized which means longer tool life.

Einseitige Flankenzustellung
Geringerer Schnittdruck und bessere Warmeabfuhr. \
ES

Flank in-feed ///

More easily formed chip and better heat dissipation.
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Anzugsmomente (ﬁh HORN [il1)

Torque of Screws

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 Schraube M,Nm Schlissel Klinge
type Screw Wrench Blade
001 8.075.1835 5 SWA4DIN911 DSW40K
Al 030.3509.T15P 2,5 T10PL DT10PK
6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
B10P 2.6.5T8EP 1,2 T8PL DT8PK
B11P 3.10T9P 1,8 T9PL DT9PK
B18P 5.13T20EP 6 T20PQ DT20PK / DT20PQ
B105 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
B105.00...A... 030.00M8.1188 4 T25PQ DT25PK / DT25PQ
B105.00...5... 030.0000.1157 2 T15PL DT15PK
B106 1.8.4T6EP 0,9 T6PL DT6PK
B107 2.2.5T7EP (A1 T7PL DT7PK
B108 2.6.5T8EP 1,2 T8PL DT8PK
B109 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
B110 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
B111 3.512T10EP 3 T10PL DT10PK
B114 4.12T15EP 5 T15PQ DT15PK
B116 5.13T20EP 6,5 T20PQ DT20PK / DT20PQ
BA114 4.12.T15P 5 T15PQ DT15PK
BKT 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
BKT105...5... 030.0000.1157 2 T15PL DT15PK
BU105 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
BU105.00...S... 030.0000.1157 2 T15PL DT15PK
H105 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
HC105 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
HC114 4.12T15EP 5 T15PQ DT15PK
HSKT 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
IR105 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
KC760 5.12.T20P 6 T15PQ DT15PK
N 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
VDI 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
WEFB...105 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
WEFB...110 6.075T15P 5 T15PQ DT15PK
WFB...114 4.12T15EP 5 T15PQ DT15PK
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Anwendungsbeispiel (ﬁh HORN [ill)

Example for Machining

Schneidplatte Typ 105

Rotierender Einsatz einer Vollradiusplatte
zum Entgraten von Querbohrungen

Insert type 105

Deburring cross holes using a rotating insert
with a full radius

Schneidplatte Typ 105

Einstechen einer axialen Formnut
(Vollradius)

Insert type 105
Profiling a face groove
(full radius insert)
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Anwendungsbeispiel Cﬁh HORN [ill)

Example for Machining

Schneidplatte Typ 105

Kopieren des Bohrungsbodens und
des Freistichs

Insert type 105
Machining a flat bottom hole with
an undercut

Schneidplatte Typ 105

Fertigen einer axialen
Schwalbenschwanznut

Insert type 105
Machining of a dovetail face groove
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Anwendungsbeispiel Cﬁh HORN [ill)

Example for Machining

Schneidplatte Typ 108
Sonderform eines Eckenfreistichs

Insert type 108
Special angled under-cut relief

Schneidplatte Typ 111

Formstechen mit Endenbearbeitung
einer Hilse

Insert type 111
Special ID form groove and facing
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Anwendungsbeispiel (ﬁh HORN fil1)

Example for Machining

StofBlen “Innensechskant”
Broaching "Hexagon socket”

Stof3en "Torx"
Broaching "Torx"

Weitere Informationen finden Sie in unserem HORN-Katalog
"STECHDREHEN UND NUTSTOSSEN"

For further information please see the HORN catalogue "GROOVING AND BROACHING"
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Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

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

384

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 IS0 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



Zubehor

Additional Equipment

(ph HORN pi»)

i)

|

I
o]
a
Z

yd

D515QL
5-14 Nm

ED5150L

fur / for
D515QL

ik

(plirorN D

EDS150L

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala

- mit variabler Einstellmoglichkeit

- 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
lincluded).

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

Standard: EN IS0 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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Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

DT6PK
DT7PK
DT8PK
DT9PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL

DTé6K
DT8K

DT15K

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL
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Plus

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 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.



Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

R —

DT15PQ
DT20PQ
DT25PQ
DT27PQ
DT30PQ

fur / for
D515QL

DSW15K
DSW20K
DSW25K
DSW30K
DSW40K

fur / for

D041VL/ D15VL / D28VL

DSW50K
DSWé60K

fur / for
D15QL

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 vor-
gegebenem 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-Molybdan
Stahl, durchgehend gehartet, mattverchromt Wiha
Chrom Top-Klingenspitze garantiert hochste Maf3-
haltigkeit. 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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Zubehor
Additional Equipment

(ph HORN pi»)

D14ZBK

fur / for
D041VL / D15VL / D28VL

D14ZBQ

fur / for
D515QL
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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: Zum kontrollierten Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem 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: Zum kontrollierten Verschrauben bei
vorgegebenem Drehmoment, in Kombination mit
einem 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.



Zubehor (ﬁh HORN I]I'l)

Additional Equipment

Bithalter mit Quergriff fiir C6,3 und E6,3(1/4")
Bits

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

Anwendung: Zum kontrollierten Offnen

)

WOZvl
NYOH L

E)

Universal Bitholder with T-handle for C6,3 and E6,3 (1/4")
14ZQK Bits

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

Collar: Stainless steel

Utilization:For controlled opening

Stiftschliissel fiir TORX PLUS® Schrauben

T6FW Anwendung: Firalle TORXPLUS®Schraubaufgaben
T7PW Achtung: TORX PLUS®-Schliissel passen NICHT in

T8PW Torx-Schrauben

T9PW

T10PW Wrench for TORX PLUS® Screws

T15PW

T20PW Plus Utilization: For all kind of using TORX PLUS® Screws
Attention: TORX PLUS®-Wrench does NOT fit for Torx-Screws

T25PW

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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