




Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

SW l2 l3 l5 Grundbohrung
Blind hole

Klemmhalter
Toolholder  

M
G

12

TA
45

TI
25

N105.SW25.25.01 2,5 4,0 13 25 2,5

SB105

▲

N105.SW30.30.01 3,0 4,5 13 25 3,0 Δ

N105.SW35.35.01 3,5 5,5 13 25 3,5 Δ

N105.SW40.40.01 4,0 6,0 13 25 4,0 Δ

N105.SW45.45.01 4,5 7,0 13 25 4,5 Δ

N105.SW56.56.01 5,0 9,0 13 25 5,0 Δ

N105.SW80.80.01 8,0 12,0 18 30 8,0 Δ

N110.SW14.14.03 10,0-14,0 20,0
29 55

14,0
SB110

Δ

N110.SW16.16.04 16,0 25,0 16,0 Δ

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks P ●

● Haupteinsatzbereich / main recommendation M ●

ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation K ●

███ unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades S ●

███ beschichtete HM-Sorten / coated grades N ●

███ bestückt/Cermet / brazed/Cermet H

NUTSTOSSEN - INNENSECHSKANT
BROACHING - HEXAGON SOCKET

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT Type

N105/N110

for use with Toolholder

Typ
Type

Innensechskant
Hexagon socket

SB105
SB110

für Klemmhalter

Innensechskant ab Hexagon socket from SW 2,5
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Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

Torx l2 l3 l5 Grundbohrung
Blind hole

Klemmhalter
Toolholder  

M
G

12

TA
45

TI
25

N105.TX15.24.03 T15 4

23 35

2,41

SB105

Δ

N105.TX20.28.03 T20 4 2,85 Δ

N105.TX25.32.03 T25 5 3,24 Δ

N105.TX30.40.03 T30 5 4,03 Δ

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks P ●

● Haupteinsatzbereich / main recommendation M ●

ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation K ●

███ unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades S ●

███ beschichtete HM-Sorten / coated grades N ●

███ bestückt/Cermet / brazed/Cermet H

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT Type

N105

NUTSTOSSEN - TORX
BROACHING - TORX

for use with Toolholder

Typ
Type

Torx
Torx

SB105

für Klemmhalter

Torx ab Torx from T15

R14
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Dmin t

Schneidplatten
Inserts 

l2 Klemmhalter 
Toolholder 

Schneidplatten
Inserts 

Klemmhalter 
Toolholder 

2 C11 8 1,0 N105.0210.2.08 12

SB105.0020.1.01
SB105.0025.1.01 N105.4545.2.6 SB105.0020.1.01

SB105.0025.1.01
3 C11 10 1,8 N105.0310.2.10 12

3 C11 13 1,8 N105.0310.2.13 12

4 C11 16 2,0 N105.0410.2.16 12

4 C11 16 2,0 N110.0410.05.04 25 SB110.0025.1.02 N110.4545.4.9 SB110.0025.1.02

4 C11 16 2,0 N110.0410.05.07 40 SB110.0032.1.02 N110.4545.7.9 SB110.0032.1.02

5 C11 - - N110.0510.05.04 25 SB110.0025.1.02 N110.4545.4.9 SB110.0025.1.02

5 C11 - - N110.0510.05.07 40 SB110.0032.1.02 N110.4545.7.9 SB110.0032.1.02

2 P9 6 1,1 N105.0198.01.01 12
N105.4545.2.6 SB105.0020.1.01

3 P9 8 1,5 N105.0298.01.01 12 SB105.0020.1.01

4 P9 10 1,9 N105.0397.01.01 15 SB105.0025.1.01 N105.4545.3.6 SB105.0025.1.01

4 P9 10 1,9 N110.0397.02.04 25

SB110.0025.1.02
SB110.0032.1.02

N110.4545.4.9

SB110.0025.1.02
SB110.0032.1.02

4 P9 10 1,9 N110.0397.02.07 40 N110.4545.7.9

5 P9 12 2,4 N110.0497.02.04 25 N110.4545.4.9

5 P9 12 2,4 N110.0497.02.07 40 N110.4545.7.9

2 JS9 6 1,1 N105.0200.01.01 12

SB105.0020.1.01
SB105.0025.1.01

N105.4545.2.6 SB105.0020.1.01
SB105.0025.1.01

3 JS9 8 1,5 N105.0300.01.01 12

4 JS9 10 1,9 N105.0400.01.01 12

4 JS9 10 1,9 N105.0400.02.01 15 N105.4545.3.6

4 JS9 10 1,9 N110.0400.02.04 25

SB110.0025.1.02
SB110.0032.1.02

N110.4545.4.9

SB110.0025.1.02
SB110.0032.1.02

4 JS9 10 1,9 N110.0400.02.07 40 N110.4545.7.9

5 JS9 12 2,4 N110.0500.02.04 25 N110.4545.4.9

5 JS9 12 2,4 N110.0500.02.07 40 N110.4545.7.9

Nutstoßen
Broaching

Fasen
Chamfering

Abmessungen DIN
Dimensions DIN

ÜBERSICHT - STOSSWERKZEUGE
SUMMARY - BROACHING TOOLS

Typ SB105/SB110 - Halter zur Direktaufnahme in Revolver oder Spindel
Type SB105/SB110 - Holder can be located directly in the turret and m/c spindle
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Ersatzteile
Spare parts

Klemmhalter
Toolholder

Spannschraube
Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

SH117....10 4.09T15P T15PQ
SH117....16 5.12T20P T20PQ

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Bestellnummer
Part number

d h l l1 l2 Dmin f1 Form
Form

SH117.1725.1.10
25 23

50 90 40
17 9,5 ASH117.1725.2.10 65 105 55

SH117.0025.1.10
25 23

60 100 50
22 12,0 BSH117.0025.2.10 80 120 70

SH117.3032.1.16
32 30

60 100 50
30 16,5 CSH117.3032.2.16 85 125 75

SH117.3032.3.16 110 170 100
SH117.0032.1.16

32 30
60 100 50

38 22,0 DSH117.0032.2.16 85 125 75
SH117.0032.3.16 110 170 100
SH117.4032.1.16

32 30
62 122 50

40 21,5 ESH117.4032.2.16 87 147 75
SH117.4032.3.16 112 172 100

KLEMMHALTER Typ
TOOLHOLDER Type

SH117

für Schneidplatte
for use with Insert

Typ
Type

S117

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 17,0 mm

NUTSTOSSEN
BROACHING
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Ersatzteile
Spare parts

Klemmhalter
Toolholder

Spannschraube
Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

SH117.... 4.09T15P T15PQ

Ausführungen für weitere Ge-
räteschnittstellen auf AnfrageFurther sizes for other device interfaces upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Bestellnummer
Part number

d l l1 l2 Dmin f1 Form
Form

SH117.1716.E1.10
16

41 71 30
17 9,5 ASH117.1716.E2.10 51 81 40

SH117.0016.E1.10
16

41 71 30
22 12,0 BSH117.0016.E2.10 51 81 40

KLEMMHALTER Typ
TOOLHOLDER Type

SH117

für Schneidplatte
for use with Insert

Typ
Type

S117

nur für Nutstoßgeräte EWS-Slot und BENZ LinA
only usable for broaching devices EWS-Slot and BENZ LinA

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 17,0 mm

NUTSTOSSEN
BROACHING
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Ersatzteile
Spare parts

Klemmhalter
Toolholder

Spannschraube
Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

H117....1407/1439/1441/1442 4.09T15P T15PQ
H117.3012.1419/1440 5.12T20P T20PQ

Ausführungen für weitere Ge-
räteschnittstellen auf AnfrageFurther sizes for other device interfaces upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Bestellnummer
Part number

d l l1 l2 Dmin f1 a Form
Form

H117.1712.1439
12

33 58 25
17 9,5 16,00 AH117.1712.1407 43 68 35

H117.2212.1441
12

33 58 25
22 12,0 20,75 BH117.2212.1442 43 68 35

H117.3012.1440
12

33 58 25
30 16,5 28,50 CH117.3012.1419 43 68 35

für Nutstoßgerät Firma Schwarzer
for broaching device Schwarzer

KLEMMHALTER Typ
TOOLHOLDER Type

H117

für Schneidplatte
for use with Insert

Typ
Type

S117

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 17,0 mm

NUTSTOSSEN
BROACHING
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Ersatzteile
Spare parts

Klemmhalter
Toolholder

Spannschraube
Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

SH117....10 4.09T15P T15PQ
SH117.15...16 5.12T20P T20PQ

Ausführungen für weitere Ge-
räteschnittstellen auf AnfrageFurther sizes for other device interfaces upon request

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Bestellnummer
Part number

d l l1 l2 Dmin f1 a Form
Form

SH117.0932.S.10 15 37 70 32 17 9,5 16 A
SH117.1532.S.10 15 37 70 32 22 12,0 20 B
SH117.1538.S.16

15
43 76 38

30 15,0 24 CSH117.1544.S.16 49 82 44

KLEMMHALTER Typ
TOOLHOLDER Type

SH117
mit innerer Kühlmittelzufuhr
with through coolant supply

für Schneidplatte
for use with Insert

Typ
Type

S117

für Nutstoßgerät Firma Schwarzer "2in1"
for broaching device Schwarzer "2in1"

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 17,0 mm

NUTSTOSSEN
BROACHING
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Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Hinweis:
Die Form der Schneidplatte muss der Halterform entsprechen.
Bsp.: Klemmhalter Form A = Schneidplatte Form A
Note:
The insert form must correspond to the holder form.
E.g.: Form A Toolholder = Form A Insert

Bestellnummer
Part number

Nw w r E l tmax Dmin f Form
Form  

M
G

12

TA
45

TN
35

TI
25

S117.0610.22 6 6,12 0,85
3 16

2,6 22
8,0 B

▲

S117.0710.27 7 7,13 0,85 3,3 27 ▲

S117.0810.32 8 8,13 1,05 3,4 32 ▲

S117.1014.40 10 10,13 1,05

6 21

4,2 40

11,2 D

▲

S117.1214.50 12 12,15 1,35 5,1 50 ▲

S117.1614.70 16 12,15 1,75 6,6 70 Δ

S117.2414.100 24 12,15 2,25 8,5 100 Δ

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks P ●

● Haupteinsatzbereich / main recommendation M ●

ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation K ●

███ unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades S ●

███ beschichtete HM-Sorten / coated grades N ●

███ bestückt/Cermet / brazed/Cermet H

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT Type

S117
Toleranzklasse C11
Tolerance grade C11

NUTSTOSSEN
BROACHING

for use with Toolholder

Typ
Type

Längsnuten nach DIN138
Keyways according to DIN138

SH117

für Klemmhalter

Bohrungs-Ø ab
Nuttiefe bis

Bore Ø from
Depth of groove up to

22,0 mm
8,5 mm
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Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Hinweis:
Die Form der Schneidplatte muss der Halterform entsprechen.
Bsp.: Klemmhalter Form A = Schneidplatte Form A
Note:
The insert form must correspond to the holder form.
E.g.: Form A Toolholder = Form A Insert

Bestellnummer
Part number

Nw w r E l tmax Dmin f Form
Form  

M
G

12

TA
45

TN
35

TI
25

S117.0497.02.10 5 4,98
0,2 3 14,5

2,7
17 6,5 A

▲

S117.0597.02.10 6 5,98 3,4 ▲

S117.0796.02.10 8 7,98 0,2 3 16,0 4,1 22 8,0 B ▲

S117.0996.03.14 10 9,98 0,3 6 21,0 4,2 30 11,2 C ▲

S117.1196.03.14 12 11,97 0,3 6 21,0 5,7 38 11,2 D ▲

S117.1396.03.16 14 13,97 0,3 6 21,0 6,8 40 11,2 E ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks P ●

● Haupteinsatzbereich / main recommendation M ●

ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation K ●

███ unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades S ●

███ beschichtete HM-Sorten / coated grades N ●

███ bestückt/Cermet / brazed/Cermet H

NUTSTOSSEN
BROACHING

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT Type

S117
Toleranzklasse P9
Tolerance grade P9

for use with Toolholder

Typ
Type

Längsnuten nach 
DIN6885

Keyways according to DIN6885

SH117

für Klemmhalter

Bohrungs-Ø ab
Nuttiefe bis

Bore Ø from
Depth of groove up to

17,0 mm
6,8 mm
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Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Hinweis:
Schneidplatte S117.1200.05.14 ist Nw ab 12 mm!
Note:
Insert S117.1200.05.14 = Nw from 12 mm!

Die Form der Schneidplatte muss der Halterform entsprechen.
Bsp.: Klemmhalter Form A = Schneidplatte Form A
The insert form must correspond to the holder form.
E.g.: Form A Toolholder = Form A Insert

Bestellnummer
Part number

Nw w r E l tmax Dmin f Form
Form  

M
G

12

TA
45

TN
35

TI
25

S117.0500.02.10 5 5,01
0,2 3 14,5

2,7
17 6,5 A

▲

S117.0600.02.10 6 6,01 3,4 ▲

S117.0800.02.10 8 8,01 0,2 3 16,0 4,1 22 8,0 B ▲

S117.1000.03.14 10 10,01 0,3 6 21,0 4,2 30 11,2 C ▲

S117.1200.05.14
12

12,00 0,5
6 21,0

8,5
38 11,2 D

▲

S117.1200.03.14 12,01 0,3 5,7 ▲

S117.1400.03.16 14 14,01 0,3 6 21,0 6,8 40 11,2 E ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks P ●

● Haupteinsatzbereich / main recommendation M ●

ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation K ●

███ unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades S ●

███ beschichtete HM-Sorten / coated grades N ●

███ bestückt/Cermet / brazed/Cermet H

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT Type

S117
Toleranzklasse JS9
Tolerance grade JS9

NUTSTOSSEN
BROACHING

for use with Toolholder

Typ
Type

Längsnuten nach 
DIN6885

Keyways according to DIN6885

SH117

für Klemmhalter

Bohrungs-Ø ab
Nuttiefe bis

Bore Ø from
Depth of groove up to

17,0 mm
8,5 mm
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Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Hinweis:
Die Form der Schneidplatte muss der Halterform entsprechen.
Bsp.: Klemmhalter Form A = Schneidplatte Form A
Note:
The insert form must correspond to the holder form.
E.g.: Form A Toolholder = Form A Insert

Bestellnummer
Part number

Nw w E l Dmin f Form
Form  

M
G

12

TA
45

TN
35

TI
25

S117.1545.10 2 1,5 3 16 17 8,0 A ▲

S117.3045.10 3 3,0 3 16 22 8,0 B ▲

S117.6045.14 6 6,0 6 21 30 11,2 C / D ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks P ●

● Haupteinsatzbereich / main recommendation M ●

ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation K ●

███ unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades S ●

███ beschichtete HM-Sorten / coated grades N ●

███ bestückt/Cermet / brazed/Cermet H

NUTSTOSSEN-FASEN
BROACHING-CHAMFERING

SCHNEIDPLATTE Typ
INSERT Type

S117

for use with Toolholder

Typ
Type

Fasen
Chamfering

SH117

für Klemmhalter

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 17,0 mm
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Breite
Width

Toleranzklasse
Tolerance grade

D
m

in
t

Schneidplatten
Inserts 

w
Klemmhalter
Toolholder 

W
erkzeuglänge l2 

Tool length l2
Schneidplatten
Inserts 

Klemmhalter
Toolholder 

W
erkzeuglänge l2 

Tool length l2

.1.
.2.

.3.
.1.

.2.
.3.

6
C

11
22

2,6
S117.0610.22

6,12
SH

117.0025...10
50

70
S117.3045.10

SH
117.0025...10

50
70

7
C

11
27

3,3
S117.0710.27

7,13
SH

117.0025...10
50

70
S117.3045.10

SH
117.0025...10

50
70

8
C

11
32

3,4
S117.0810.32

8,13
SH

117.0025...10
50

70
S117.3045.10

SH
117.0025...10

50
70

10
C

11
40

4,2
S117.1014.40

10,13
SH

117.0032...16
50

75
100

S117.6045.14
SH

117.0032...16
50

75
100

12
C

11
50

5,1
S117.1214.50

12,15
SH

117.0032...16
50

75
100

S117.6045.14
SH

117.0032...16
50

75
100

16
C

11
70

6,6
S117.1614.70

12,15
SH

117.0032...16
50

75
100

S117.6045.14
SH

117.0032...16
50

75
100

24
C

11
100

8,5
S117.2414.100

12,15
SH

117.0032...16
50

75
100

S117.6045.14
SH

117.0032...16
50

75
100

5
P9

17
2,7

S117.0497.02.10
4,98

SH
117.1725...10

40
55

S117.1545.10
SH

117.1725...10
40

55
6

P9
17

3,4
S117.0597.02.10

5,98
SH

117.1725...10
40

55
S117.1545.10

SH
117.1725...10

40
55

8
P9

22
4,1

S117.0796.02.10
7,98

SH
117.0025...10

50
70

S117.3045.10
SH

117.0025...10
50

70

10
P9

30
4,2

S117.0996.03.14
9,98

SH
117.3032...16

50
75

100
S117.6045.14

SH
117.3032...16

50
75

100

12
P9

38
5,7

S117.1196.03.14
11,97

SH
117.0032...16

50
75

100
S117.6045.14

SH
117.0032...16

50
75

100

14
P9

40
6,8

S117.1396.03.16
13,97

SH
117.4032...16

50
75

100
S117.6045.14

SH
117.0032...16

50
75

100

5
JS9

17
2,7

S117.0500.02.10
5,01

SH
117.1725...10

40
55

S117.1545.10
SH

117.1725...10
40

55

6
JS9

17
3,4

S117.0600.02.10
6,01

SH
117.1725...10

40
55

S117.1545.10
SH

117.1725...10
40

55

8
JS9

22
4,1

S117.0800.02.10
8,01

SH
117.0025...10

50
70

S117.3045.10
SH

117.0025...10
50

70

10
JS9

30
4,2

S117.1000.03.14
10,01

SH
117.3032...16

50
75

100
S117.6045.14

SH
117.3032...16

50
75

100

12
JS9

38
5,7

S117.1200.03.14
12,01

SH
117.0032...16

50
75

100
S117.6045.14

SH
117.0032...16

50
75

100

12
JS9

38
8,5

S117.1200.05.14
12,00

SH
117.0032...16

50
75

100
S117.6045.14

SH
117.0032...16

50
75

100

14
JS9

40
6,8

S117.1400.03.16
14,01

SH
117.4032...16

50
75

100
S117.6045.14

SH
117.0032...16

50
75

100

ÜBERSICHT - STOSSWERKZEUGE
SUMMARY - BROACHING TOOLS

Nutstoßen
Broaching

Fasen
Chamfering

Abmessungen DIN
Dimensions DIN

Typ SH
117 - H

alter zur D
irektaufnahm

e in R
evolver oder S

pindel
Type S

H
117 - H

older can be located directly in the turret and m
/c spindle
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Bearbeitungsbeispiel:
Bohrungs-Ø 32 mm, Nutbreite 8 mm:
Bei einem Bohrungsradius von 16 mm und einer 
Sicherheit von 0,2 mm an den Eckradien der 
Schneidplatte muss das Werkzeug in der X-Achse 
auf Anstellmaß 15,292 mm (bzw. X 30,584) 
eingestellt werden, um einen kollisionsfreien Hub zu 
gewährleisten.
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.

Tipps und Tricks
- Am Nutende einer Sackbohrung muss eine Stoßaus-
  laufnut oder ein Freistich vorhanden sein.
- Heben Sie das Werkzeug beim Rückhub an.
- Eine Kühlmittelzufuhr von Emulsionen oder Öl in der 
  Bohrung, ist von entscheidendem Vorteil. Hierdurch 
  werden die Späne aus der Bohrung gespült. Auch der   
  Schmiereffekt des Kühlmediums hat sich bei fast allen 
  Anwendungen positiv auf die Oberflächenbeschaffenheit 
  der Nut und die Standzeit ausgewirkt.
- Wenn möglich sollte oben (Position 12 Uhr) gestoßen 
  werden, damit der Stoßzyklus nicht durch anfallende 
  Späne beeinträchtigt wird.
- Vorsicht bei beengten Bohrungen! Kollisionsgefahr am
   Rücken!
- Messen Sie das Werkzeug korrekt aus. Beachten Sie 
  das Anstellmaß beim Programmieren des ersten Hubes.

Tips and tricks
- An undercut is necessary at the end of the broached
  groove for tool run out.
- The insert should be in contact with material
- The use of oil or emulsion as a coolant helps to 
   improve toll life and surface finish and also helps with
   the chip evacuation out of the bore
- The tool should be set at the 12 o'clock position to 
   ensure that chips fall away from the groove.
- Setting of the tool is very important. Double check the 
  component diameter before taking the first pass.
- Measure the tool accurately and pay close attention to
   the component diameter when programming the first 
   stroke

c2 = a2 + b2

b2 = c2 - a2

b = √ c2 - a2

b = √ 162 - 42

b = 15,491933
b1 = b - Sicherheitsabstand
             Clearance distance
b1 = 15,492 - 0,2 = 15,292 mm

→ ergibt einen Anstell-Ø von 30,584 mm
→ equals as a start position at Ø 30.584 mm

Berechnung Anstellmaß b1:
Calculation of the start position b1:
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Vorschub  mm/min
 

Diese Werte stellen nur Richtwerte dar, da die physikalischen Eigenschaften der Maschine, des Bauteils, die Spannsituati-
on und der Werkstoff großen Einfluss auf die Schnittwerte und Zustellungen pro Hub nehmen.
Anwendertipps:
● Am Nutende einer Sacklochbohrung muss eine Auslaufnut oder ein Freistich vorhanden sein. 
● Das Werkzeug muss vor dem Rückzug vollständig aus dem Nutenbereich gefahren werden.
● Messen Sie das Werkzeug korrekt aus, und übernehmen diese Werte in Ihren Werkzeugspeicher.
● Fahren Sie den ersten Anstellpunkt der Maschine im Einzelsatz an und überprüfen Sie durch einen Programmstopp,
   - visuell - , ob die Anstellposition für den ersten Hub kollisionsfrei für den Werkzeughalter und die Schneide ist.
● Der Einsatz eines Kühl - u. Schmiermedium ist entscheidend für die Oberflächenbeschaffenheit, der Standzeit und der
   Ausspülung der Späne aus der Sacklochbohrung. 

	
Zustellung pro H

ub in m
m

1200 N/mm
2

400 N/mm
2

Plattentyp

N105

Plattentyp

N110

Plattentyp

S117
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Feed rate  mm/min
 

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:
● A relief groove or the possibility for a 'ramp down' exit out of the groove is necessary at the end of the broached groove.
● The insert cutting edge has to be positioned outside the groove before retracting the tool.
● 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.
● 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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PROGRAMMBEISPIEL

Beispiel zum Nutstoßen auf TRAUB TNA 400 mit C - Achse 

NC - Programm 

N……(NUTSTOSSEN)	 Satznummer, (Klammertext)

G97 T…… M5	 Konstante Spindeldrehzahl, Werkzeugaufruf, Spindel STOP

M17	 C - Achse EIN

G94	 Vorschub in mm/min

L1 = 30.584	 Parameter für Start Ø gesetzt

M8 M19	 Kühlmittel EIN, Spindelbremse EIN

N100	 Satznummer der Wiederholschleife Anfang

G0 XL1 Z5	 Anstellpunkt in X und Z vor dem Teil

G1 Z-25 F8000	 Lineare Vorschubbewegung in Z mit Vorschub 8000 mm/min 

G0 X30.584	 Eilgangbewegung in X auf Anstellpunk Ø = Abhebepunkt

G0 Z5	 Eilgangbewegung auf Anstellpunkt Z

L1 = L1+0.16	 Zähler hochzählen mit doppelter Zustellsumme, da Ø Programmierung
	 angewählt ist (Zustellwert beträgt 0,08 mm)

N200	 Satznummer der Wiederholschleife Ende

G22 P100 Q200 H45	 Wiederholzyklus mit Satznummer von Start und Ende und Anzahl der
	 Wiederholschleifen

Beispiel:

-	 Nut nach Tabelle mit Bohrung Ø 32 mm
-	 Nutbreite 8C11

-	 Zustellsumme pro Hub 0,08 mm 
-	 Die Anzahl der Hübe errechnet sich von dem Abstand ab Startpunkt bis Nutgrund und wird dann über den
	 Wert der Zustellung pro Hub (nach Tabelle) geteilt. 
-	 Dieser Wert muss dann mit 2 multipliziert werden (da Ø-Programmierung), dies ist dann der zu
	 programmierende Wert der Hübe im NC-Programm.

Berechnung:

-	 Anstellpunkt = Sicherheitsabstand + Maß der Bogenhöhe vom Kreis Ø 32 (siehe Berechnungsbeispiel
	 Seite R25) ergibt eine Segmenthöhe von 0,508 mm + Sicherheitsabstand von 0,2 mm
	 ein Gesamtmaß von 0,708 mm.
-	 Anstellpunkt = 30,584 mm (32 - [0,708 x 2] = 30,584)
-	 Die Nuttiefe 2,9 mm mit dem Maß 0,708 mm addiert ergibt den Wert 3,608 mm.
-	 Dieser Wert ist die Strecke von Anstellpunkt bis Nutgrund, um dies Ø-bezogen zum Programmieren, wird der
	 Wert 3,608 mit 2 multipliziert und gibt die Summe 7,216 mm.
-	 Teilt man 7,216 mm mit dem doppelten Wert von 0,08 mm also 0,16 mm Hubzustellung errechnet sich eine
	 Gesamt-Hubanzahl von 45,1 Hüben. Also werden 45 Hübe programmiert.
Die Restsumme muss in der Feinkorrektur auf das Zeichnungsmaß gebracht werden.
		
Achtung: Die tatsächliche Zustellung auf die Stoßplatte beträgt 0,08 mm.
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Example for broaching on a TRAUB TNA 400 with C-Axis

NC - Programme

N……(BROACHING)	 Sequence Number and Application

G97 T…… M5	 constant RPM, Tool callout, Spindle Stop

M17	 C - axis ON

G94	 Feed Rate in mm/min

L1 = 30.584	 choose Parameter for start Ø

M8 M19	 Coolant ON, Spindle Break ON

N100	 Sequence Number for repetition START

G0 XL1 Z5	 Start position in X and Z in front of part

G1 Z-25 F8000	 Linear move in Z at feed rate of 8000 mm/min

G0 X30.584	 Rapid move in X to start Ø i.e. drop down position

G0 Z5	 Rapid move in Z to start position.

L1 = L1+0.16	 As Ø programming is in effect the depth of cut must be doubled
	 (Depth of Cut is 0.08 mm)

N200	 Sequence Number of repetition END.

G22 P100 Q200 H45	 Repetition Cycle with Sequence Number from START to END and
	 Number of repetitions

Example:

-	 Groove according to table in bore Ø 32 mm
-	 Groove width 8C11

-	 Depth of Cut per Stroke 0.08 mm
-	 The Number of Strokes resulted out of complete cutting depth from start position to the bottom of the
	 groove divided by depth of cut per stroke
-	 This Value must then be multiplied by 2 ( because Ø Programming) and Value is programmed as the Number 
	 of Strokes in the NC-Programme.

Calculation:

-	 Starting Position = Security Distance + Distance from Ø 32 mm to Cutting Edge (see Example on Page R25)
	 equals a segment height of 0.508 mm + Security Distance of 0.20 mm to a total of 0.708 mm.
-	 Starting Position = 30.584 mm (32 - [0.708 x 2] = 30.584 mm.
-	 The groove depth of 2.90 mm added to the 0.708 mm = 3.608 mm.
-	 This is the dimension from the starting position to the bottom of the groove and in order to program this on
	 the Ø, the 3.608 mm dimension must be multiplied by 2 which will equal the sum of 7.216 mm.
-	 When the 7.216 mm is divided by (2 x 0.08 mm) = 0.16 mm depth per stroke the Result will be 45.1 Strokes
	 and therefore 45 total Strokes are programmed.

The remainder of 0.1 Strokes to achieve the finish dimension must be programmed using the fine correction.

Attention: The true depth of cut for the insert will be 0.08 mm.

PROGRAMMING EXAMPLE
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PROGRAMMBEISPIEL

Beispiel zum Nutstoßen auf Maschinen mit SIEMENS-Steuerung und geklemmter Spindel 

NC - Programm 

N……LF (NUTSTOSSEN)	 Satznummer, (Klammertext)

T…… M5 LF	  Werkzeugaufruf, Spindel STOP

M…… LF	 Bremse EIN

G94 LF	 Vorschub in mm/min

R1 = 30.584 LF	 Parameter für Start Ø gesetzt

M8 LF	 Kühlmittel EIN

N100 LF	 Satznummer der Wiederholschleife Anfang

G0 XR1 Z5 LF	 Anstellpunkt in X und Z vor dem Teil

G1 Z-25 F8000 LF	 Lineare Vorschubbewegung in Z mit Vorschub 8000 mm/min 

G0 X30.584	 Eilgangbewegung in X auf Anstellpunk Ø = Abhebepunkt

G0 Z5	 Eilgangbewegung auf Anstellpunkt Z

R1 = R1+0.16	 Zähler hochzählen mit doppelter Zustellsumme, da Ø Programmierung
	 angewählt ist (Zustellwert beträgt 0,08 mm)

N200	 Satznummer der Wiederholschleife Ende

…………………………..LF	 Wiederholzyklus mit Satznummer von Start und Ende und Anzahl der
	 Wiederholschleifen

Beispiel:

-	 Nut nach Tabelle  mit Bohrung Ø 32 mm
-	 Nutbreite 8C11

-	 Zustellsumme pro Hub 0,08 mm 
-	 Die Anzahl der Hübe errechnet sich von dem Abstand ab Startpunkt bis Nutgrund und wird dann über den
	 Wert der Zustellung pro Hub (nach Tabelle) geteilt. 
-	 Dieser Wert muss dann mit 2 multipliziert werden (da Ø-Programmierung), dies ist dann der zu
	 programmierende Wert der Hübe im NC-Programm.

Berechnung:

-	 Anstellpunkt = Sicherheitsabstand + Maß der Bogenhöhe vom Kreis Ø 32 (siehe Berechnungsbeispiel
	 Seite R25) ergibt eine Segmenthöhe von 0,508 mm + Sicherheitsabstand von 0,2 mm ein Gesamtmaß
	 von 0,708 mm.
-	 Anstellpunkt = 30,584 mm (32 - [0,708 x 2] = 30,584)
-	 Die Nuttiefe 2,9 mm mit dem Maß 0,708 mm addiert ergibt den Wert 3,608 mm.
-	 Dieser Wert ist die Strecke von Anstellpunkt bis Nutgrund, um dies Ø-bezogen zum Programmieren, wird der
	 Wert 3,608 mit 2 multipliziert und gibt die Summe 7,216 mm.
-	 Teilt man 7,216 mm mit dem doppelten Wert von 0,08 mm also 0,16 mm Hubzustellung errechnet sich eine
	 Gesamt-Hubanzahl von 45,1 Hüben. Also werden 45 Hübe programmiert.

Die Restsumme muss in der Feinkorrektur auf das Zeichnungsmaß gebracht werden.
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PROGRAMMING EXAMPLE

Example for broaching on SIEMENS Control Machines with lockable Spindle

NC - Programme

N……(BROACHING)	 Sequence Number and Application

T…… M5 LF	 Tool callout, Spindle Stop

M…… LF	 Brake ON

G94 LF	 Feed Rate in mm/min

R1 = 30.584 LF	 choose Parameter for start Ø

M8 LF	 Coolant ON

N100 LF	 Sequence Number for repetition START

G0 XR1 Z5 LF	 Start position in X and Z in front of part

G1 Z-25 F8000 LF	 Linear move in Z at feed rate of 8000 mm/min

G0 X30.584	 Rapid move in X to start Ø i.e. drop down position

G0 Z5	 Rapid move in Z to start position.

R1 = R1+0.16	 As Ø programming is in effect the depth of cut must be doubled
	 (Depth of Cut is 0.08 mm)

N200	 Sequence Number of repetition END.

…………………………..LF	 Repetition Cycle with Sequence Number from START to END and
	 Number of repetitions.

Example:

-	 Groove according to table in bore Ø 32 mm
-	 Groove width 8C11

-	 Depth of Cut per Stroke 0.08 mm
-	 The Number of Strokes resulted out of complete cutting depth from start position to the bottom of the
	 groove divided by depth of cut per stroke
-	 This Value must then be multiplied by 2 ( because Ø Programming) and Value is programmed as the Number 
	 of Strokes in the NC-Programme.

Calculation:

-	 Starting Position = Security Distance + Distance from Ø 32 mm to Cutting Edge (see Example on Page R25)
	 equals a segment height of 0.508 mm + Security Distance of 0.20 mm to a total of 0.708 mm.
-	 Starting Position = 30.584 mm (32 - [0.708 x 2] = 30.584 mm.
-	 The groove depth of 2.90 mm added to the 0.708 mm = 3.608 mm.
-	 This is the dimension from the starting position to the bottom of the groove and in order to program this on
	 the Ø, the 3.608 mm dimension must be multiplied by 2 which will equal the sum of 7.216 mm.
-	 When the 7.216 mm is divided by (2 x 0.08 mm) = 0.16 mm depth per stroke the Result will be 45.1 Strokes
	 and therefore 45 total Strokes are programmed.

The remainder of 0.1 Strokes to achieve the finish dimension must be programmed using the fine correction.
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HM-SORTEN
CARBIDE GRADES

UNBESCHICHTETES HARTMETALL
MG12 - eine universell einsetzbare Sorte mit guter Verschleißfestigkeit. Anwendung bei 

niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten für die Bearbeitung von Stahl, 
Guß und Nichteisenmetallen

BESCHICHTETES HARTMETALL
eine TN-beschichtete Sorte, als Allround-Sorte einsetzbar bei niedrigen und mitt-
leren Schnittgeschwindigkeiten. Auch einsetzbar für die Bearbeitung nichtrosten-
der Stähle oder exotischer Materialien

TN35 -

TI25 - eine TiCN-beschichtete Sorte mit höherer Verschleißfestigkeit. Empfohlen für die 
Bearbeitung von Stählen und Nichteisenmetallen bei mittleren Schnittgeschwin-
digkeiten

TA45 - eine TiAlN-beschichtete Sorte. Diese Beschichtung zeichnet sich durch höhere 
Temperaturbeständigkeit bei hoher Härte aus.

TH35 - neue Standard-Sorte - extreme Temperaturbeständigkeit bei höherer Härte und 
sehr gutem Reibungskoeffizienten

UNCOATED GRADES

MG12 - a universal grade with good wear resistance. Used at low or medium cutting speeds for machi-
ning steel, cast iron and non ferrous materials

COATED GRADES

TN35 - a very popular grade TiN coated used to low or medium cutting speeds. Also recommanded for 
machining stainless steel or exotic alloyed materials

TI25 - a TiCN coated grade with high abrasion resistance. Recommended for machining steel and non 
ferrous materials at medium cutting speeds

TA45 - a TiAlN coated grade. This coating has a very high temperature stability and high hardness.

TH35 - new standard grade - extreme temperature stability with high hardness and very good coefficient 
of friction.
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Glanzdrehen mit Diamantwerkzeugen
Typ 105 und 117

High polish turning with
diamond tools type 105 and 117

H10
Technische Diamanten
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Ausführung R oder L angeben
State R or L version

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Weitere Abmessungen und Ausführungen auf Anfrage
Further sizes and versions upon request

Bestellnummer
Part number

d l1 f Dmin w SW Größe
Size

R/LB105.MD12.2.13

12

42

6,4 13,5 - 10 MD
R/LB105.MD12.4.13 72
R/LB105.MD12.6.13 90
R/LB105.MD12.8.13 125

KLEMMHALTER Typ
TOOLHOLDER Type

B105

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

L = links spiegelbildlich
L = left hand version

Typ
Type

105.MD...

Bohrungs-Ø ab Bore Ø from 13,5 mm

GLANZDREHEN
HIGH POLISH TURNING

S2
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Ersatzteile
Spare parts

Klemmhalter
Toolholder

Spannschraube
Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

H117... 030.400P.0227 T15PQ

Ausführung R oder L angeben
State R or L version

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Weitere Abmessungen und Ausführungen auf Anfrage
Further sizes and versions upon request

Bestellnummer
Part number

α Figur
Figure

h h1 b l1 l2 w Schneidplatte
Insert

H117.MD10.00.5.10 5° A 10 10,4 10 100 -
auf Anfrage
upon requestR/LH117.MD10.45.5.10 5° B 10 10,4 11 100 17,0

R/LH117.MD10.90.5.10 5° C 10 10,4 10 100 17,5

KLEMMHALTER Typ
TOOLHOLDER Type

H117

für Schneidplatte
for use with Insert

Typ
Type

S117

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

L = links spiegelbildlich
L = left hand version

GLANZDREHEN
HIGH POLISH TURNING
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NE-Metalle
Non ferrous metal

Kunststoffe
Synthetics

Aluminium
Aluminium

Polycarbonat (PC)
Polycarbonat (PC)

Kupfer
Copper

Acryl (PMMA)
Acryl (PMMA)

Messing
Brass

Gold
Gold

Silber
Silver

Platin
Platin

GLANZDREHEN
HIGH POLISH TURNING

Machining of high polished surfaces in Nano quality
Drehen von technisch und optisch hochglänzenden Flächen im Nanobereich

Machinable materials:
Zerspanbare Werkstoffe:

Weitere Abmessungen und Ausführungen auf Anfrage.
Further sizes and versions upon request..
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ZUBEHÖR
ADDITIONAL EQUIPMENT

D 28 VL

ED 28 VL

D 15 VL
Modell 1-5 Nm
Model

Modell 2-8 Nm
Model

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala
- mit variabler Einstellmöglichkeit 
- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala

Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug 
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
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 %, rückführbar auf nationale Normale)

Torque screw driver with scale
- variable torque setting 
- adjusted torque is shown on display
The Torque can be infinitely adjusted with a special torque setter (id.) 
Ergonomical formed  gives perfect handling abilities. Acustic signal 
when setted torque is reached.
(Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: ± 6 %)

Torque-Setter
Einstellwerkzeug für Drehmoment-Schraubendreher.
Griff:	 Celluloseacetat mit microfeiner Oberflächen-
	 struktur
Klinge:	 Achtkantklinge, durchgehend gehärtet, verzinkt

Torque setter
Device for setting the required torque.
Handle:	 Celluloseacetat with micro structured surface
Blade:	 Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized
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ZUBEHÖR
ADDITIONAL EQUIPMENT

D14ZBK

14ZQK

DT8PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK

Wechselklinge für TORX PLUS® Schrauben
Klinge:	 Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän
	 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
	 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
	 höchste Maßhaltigkeit.
	 Farbcodierung dunkelgrün	
Anwendung:	Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
	 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
	 einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws
Blade:	 High quality Chrom-Vanadium steel, through hardened,
	 chrome plated.
	 Wiha Chrom Blade guarantees maximum precison.
	 Colored code green
Utilization:	 For controlled screw setting with definite torque in 
	 combination with Wiha torque screw driver handle.

Bithalter mit Quergriff
Für S.DM08, S.DM10 und S.DM12
sowie alle C6,3 und E6,3(1/4'') Bits

Klinge:	 Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
	 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse:	 Aus rostfreiem Stahl.
Anwendung:	Zum kontrollierten Öffnen.

Universal Bitholder with T-handle
For S.DM08, S.DM10 and S.DM12 
also for all C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade:	 High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
	 chrome plated.
Collar:	 Stainless steel
Utilization:	 For controlled opening

Universal-Bithalter
Für S.DM08, S.DM10 und S.DM12 sowie
für alle C6,3 und E6,3 (1/4'') Bits
Klinge:	 Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
	 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse:	 Aus rostfreiem Stahl
Anwendung:	Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
	 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
	 einem Drehmomentgriff.

Universal Bitholder 
For S.DM08, S.DM10 and S.DM12 also
for all C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade:	 High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
	 chrome plated.
Collar:	 Stainless steel
Utilization:	 For controlled screw setting with definite torque in
	 combination with torque screw driver handle.
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ZUBEHÖR
ADDITIONAL EQUIPMENT

D515QL

D14ZBQ

ED515QL

Modell 5-15 Nm
Model

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala
- mit variabler Einstellmöglichkeit 
- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala

Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug 
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
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 %, rückführbar auf nationale Normale)

Torque screw driver with scale
- variable torque setting 
- adjusted torque is shown on display
The Torque can be infinitely adjusted with a special torque setter (id.) 
Ergonomical formed  gives perfect handling abilities. Acustic signal 
when setted torque is reached.
(Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: ± 6 %)

Torque-Setter
Einstellwerkzeug für Drehmoment-Schraubendreher.
Griff:	 Celluloseacetat mit microfeiner Oberflächen-
	 struktur
Klinge:	 Achtkantklinge, durchgehend gehärtet, verzinkt

Torque setter
Device for setting the required torque.
Handle:	 Celluloseacetat with micro structured surface
Blade:	 Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

Universal-Bithalter
Für S.DM08, S.DM10 und S.DM12 sowie
für alle C6,3 und E6,3 (1/4'') Bits
Klinge:	 Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
	 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse:	 Aus rostfreiem Stahl
Anwendung:	Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
	 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
	 einem Drehmomentgriff.

Universal Bitholder 
For S.DM08, S.DM10 and S.DM12 also
for all C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade:	 High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
	 chrome plated.
Collar:	 Stainless steel
Utilization:	 For controlled screw setting with definite torque in
	 combination with torque screw driver handle.
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ZUBEHÖR
ADDITIONAL EQUIPMENT

Wechselklinge für TORX PLUS® Schrauben
Klinge:	 Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän
	 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
	 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
	 höchste Maßhaltigkeit.
	 Farbcodierung dunkelgrün	
Anwendung:	Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
	 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
	 einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws
Blade:	 High quality Chrom-Vanadium steel, through hardened,
	 chrome plated.
	 Wiha Chrom Blade guarantees maximum precison.
	 Colored code green
Utilization:	 For controlled screw setting with definite torque in 
	 combination with Wiha torque screw driver handle.

DT15PQ
DT20PQ
DT25PQ
DT27PQ
DT30PQ
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"Dieselkolben" Ringträger Nutenstechen 
Das Stechen der Nut im Ni-resist Ringträger erfolgt mit CBN-bestückten 
Schneidplatten Typ 229.
Die Arbeitsfolge ist  Vorstechen mit anschließendem Kopieren der Nutflanken. 
Die Schneidkanten sind im Mikrobereich enstprechend präpariert, da zu hoher  
Schnittdruck Loslösungen des Ringträgers im Aluguss zur Folge hätte. 

Material: Ni-resist (austenitisches Gusseisen - ähnl. DIN1694)

Schnittdaten:
vc = 220 m/min
vf  = 0,06 mm

EINSTECHEN radial
GROOVING radial

Machining of Ni-resist ring on ″Diesel Piston″
CBN-tipped insert of type 229 is used to do the grooving application in the 
Ni-resist ring.
The process is pregrooving follwed by profiling the flanks of the groove. 
To avoid a high cutting pressure wich forces the possibility to damage the 
seating of the ring, the cutting edge of the insert has a special preparation.
 
Material: Ni-resist (austenitic cast iron similiar to DIN1694)

Cutting data:
vc = 220 m/min
vf  = 0,06 mm
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″Benzinkolben″ Nutenbearbeitung im Paket
Das Stechen der Nuten erfolgt mit PKD-bestückten Schneidplatten Typ 312 
in einer Paketspannung mit Haltern Typ 340. Herstellbar sind Schneidplatten 
mit Breitentoleranzen von 0,005 mm.
 
Die Arbeitsfolge ist Vorstechen im Paket mit Nutaußenkantenfasung. Das 
Fertigstechen der Nutbreiten wird ebenfalls im Paket vorgenommen.

Material: GD-AlSi12

Schnittdaten 
Vorstechen:	 Fertigstechen:
vc = 350 m/min	 vc = 350 m/min
vf  = 0,07 mm	 vf   = 0,03 mm	

EINSTECHEN radial
GROOVING radial

Multigrooving ″Petrol Piston″
The grooves are machined with PCD-tipped inserts type 312 
which are clamped in a multi-grooving toolholder of type 340.
Process:
- Pregrooving
- Finishing with a second set of inserts

Material: GD-AlSi12

Cutting data
Pregrooving:	 Finishing:
vc = 350 m/min	 vc = 350 m/min
vf  = 0,07 mm	 vf  = 0,03 mm
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Schiebemuffe ''Schaltbegrenzung stechen'' 
mit Horn-Capto Klemmhalter Typ 360 und Wendeschneidplatte Typ 312 
(Formplatte).
Die Gratbildung zwischen den Zähnen bedeutet das Standzeitende und 
stellt somit das eigentliche Problem dar.

Material: 20MnCr5

Schnittdaten:
vc = 200 m/min
vf  = 0,06 mm

AXIAL-EINSTECHDREHEN
FACE GROOVING

Face grooving on Gear wheel
with Horn-Capto toolholder type 360 and special indexable insert 
typ 312.
The size of the burrs along the teeth defines the toollife and creates 
a high technical demand on the tool itself.

Material: 20MnCr5

Cutting data:
vc = 200 m/min
vf   = 0,06 mm
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Schiebemuffe "Nutflanken hartdrehen"
Mit der CBN-bestückten Schneidplatte Typ 117 (Sonder) werden 
die einsatzgehärteten Schiebemuffen bei einem Aufmaß von 0,15 
bis 0,2 mm fertiggedreht. Beide Schneidecken der Platte sind auf 
Fertigmaß geschliffen.

Beide Flanken werden gleichzeitig fertiggedreht (Rz=2,3µm). 
Rückzugsriefen werden durch eine entsprechende Schleppschneide 
vermieden. 
Stabilste Verhältnisse sind Voraussetzung. Ohne Kühlung.

Material: 20MnCr5 - einsatzgehärtet 58-62 HRC

Schnittdaten:
vc = 140 m/min
vf   = 0,08 mm

HART-NUTSTECHEN
GROOVING OF HARDENED PARTS

Hardturning on Gear wheel
Special CBN-tipped insert type S117 is used to finish the width of the roove. 
The stock removal is approximately 0,15 - 0,2 mm (.006" - .008"). The insert is 
ground to find width of the groove.
Both flanks are machined at the same time (Rz=2,3µm). To obtain high surface 
finish, the insert has a wiper flat on both side cutting edges. 
Stable machining conditions are imperative. No coolant.

Material: 20MnCr5 - case hardened 58-62 HRC

Cutting data:
vc = 140 m/min
vf  = 0,08 mm
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Nockenwelle "Lagersitze" drehen 
Die Lager zwischen den Nocken erfordern normalerweise für die Drehbearbeitung 
rechte und linke Werkzeuge. Diese Werkzeugwechsel bedeuten hohe Nebenzeiten.
Stechwerkzeuge des Systems 229 erlauben das Stechen der Nocken und das  Drehen 
der Lagersitze in nur einem Schnitt bei Aufmaßen bis 2,5 mm. Die Bearbeitung erfolgt 
trocken.
Die erreichte Zylindrizität und Konizität der Lagerstellen liegen bei ≤ 0,02 mm.

Material: 16MnCr5 - geschmiedet

Schnittdaten	
Nocken:	 Lager:
vc = 160 m/min	 vc = 160 m/min
vf  = 0,25 mm	 vf   = 0,25 mm

EINSTECHEN und LÄNGSDREHEN
GROOVING and TURNING

Machining on camshafts
Because of its design, turning the camshafts seats usually require left and right hand tools. 
Due to the toolchanges this results in high nonproductive time periods.
With the inserts of type 229, the cams and seats can be machines without a toolchange. 
Stock removal is up to 2,5 mm (.098"). No coolant.
The amount of taper and cylindricity at the bearing seat we achieved is ≤ 0,02 mm.

Material: 16MnCr5 - forged 

Cutting data 
Cam:	 Seat:
vc = 160 m/min	 vc = 160 m/min
vf  = 0,25 mm	 vf  = 0,25 mm	

 T9

T



Mehrfachstechwerkzeug 
auf Basis des Wendeplattensystems S224 zur Axialbearbeitung und 
zum rückwärts Axialstechen.
Der Werkzeugträger besteht aus auswechselbaren und einstellbaren 
Kassetten.

Material: 20MnCr5

Schnittdaten:
vc = 180 m/min
vf   = 0,16 mm	

Face grooving - Multitool
based on the insert system S224, the tool is used to do a front and back 
face grooving operation.
The toolholder is equiped with exchangable and adjustable cartridges.

Material: 20MnCr5

Cutting data:
vc = 180 m/min
vf  = 0,16 mm	

AXIAL-EINSTECHDREHEN
FACE GROOVING
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001C M10
001KM M18
050 G28
105 N7-N11
114 N22-N25
208 F4-F5
210 G2-G6
211 F2-F3
213 G18-G22
214 G23-G24
217 A10-A14
218 G7-G11,P48-P49
219 G15-G16
220 N36-N37,P76
220C M4-M5
220KM M12-M13
221 F11,N32
225 G17
226 G12-G14,P50-P51
228 F12,N33
229 G47,G49,G51-G56,G58,G61,P54
230 A5
231 F7-F10,F13-F14,N34
232 A15-A16
233 A6
234 A7
235 A8
240 A2-A3
245 A9
248 A4,L6
250 A5
253 A6
254 A7
255 A8
257 G27
259 G63
264 B6-B11,B13,P9-P10
300.2... P80-P81
309 H15
312 H23-H39,N30,P15-P19
315 J10-J12,J14-J19
330 H18
333 J7
340 H16-H17
356 J2-J4
357 J5-J6,J8-J9
360 H2-H3,N28,P11
360C M6-M7
360KM M14-M15
361 H4,L12
368 H5-H6,L13,P12-P13
369 H8-H9,L27,N29
390 H13
391 H14,P14
64 H10-H11
65 H10-H11
849 M90,M92-M99
849C M91
974 C5
A110 N15-N16
A315 J13
B105 L25,L30,L33,N2-N3,R4,S2
B105KM M78-M79
B108 L32
B108KM M80-M81
B110 N14
B111 L31
B114 N18-N20
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B119 D5
B223 D6-D10
B224 E16-E20,E22-E23,N38
B224C M8
B224KM M16
B229 G25
B229C M9
B229KM M17
BGT L19,L21-L22
BK223 D11
BK224 E21,M39
BK229 G26,M40
BKT L20,L23
BU105 N3
E223 D4
G L35-L36
H100 P58-P75
H105 L14,N4
H117 O2-O6,O8-O9,O11-O16,O18,O20-O21,R18,S3
H223 D2-D3,P26-P27
H224 E2-E15,L7-L8,P34-P35,P37-P41
H259 G62
H264 B2-B5,L2-L5,P5-P8
H264KM M82-M83
H274 C3-C4,C6,L26,P2
H274KM M85
H316 K2,P23
HC105 L15-L16,N5
HC114 N21
HC274KM M84
HSK-220 M20-M21
HSK224 M22
HSK229 M23
HSK-T220 M26-M29
HSK-T224 M30
HSK-T229 M31
HSK-T40 M67
KM16 M76-M77
KT274 C7,L24
KTC274 C8,L29
LA210 N52
LA226 N50
LAK220 M54-M55,M62-M63,N58-N59,N66-N67
LAK224 M42-M43,N39-N40
LIK220 M50-M51,M58-M59,N54-N55,N62-N63
LIK224 M46-M47,N43-N44
N L38-L44
N105 R9-R14
N110 R9-R13
N229 G57
N231 F13,N34
N67 H12
NK100 M33,M74,P77
NK220 M37-M38
NK224 M36,M70
NK264 M69
NK274 M68
NK356 M35,M73
NK360 M34,M71
NK368 M72
NS224 E46
R76 C9
RA210 N53
RA226 N51
RAK220 M56-M57,M64-M65,N60-N61,N68-N69
RAK224 M44-M45,N41-N42
RIK220 M52-M53,M60-M61,N56-N57,N64-N65
RIK224 M48-M49,N45-N46
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S100 P82-P85
S117 O10,O17,O19,R20-R23
S119 D12
S123 D13-D14,P28-P29
S223 D15-D20,P30-P32
S224 E25,E27,E29,E31-E37,E39-E45,N47-N49,

P42-P46
S229 G31,G33,G35-G41,G43-G45,G58-G60,

N70-N73,P52-P56
S264 B12
S274 C10-C17,P3-P4
S312 H19-H22,P20-P22
S316 K3-K5,P24
SB105 R2-R3,R5
SB110 R5,R7-R8
SH117 R16-R17,R19
VDI L28,N6
Z L37



Technische Änderungen aufgrund von Weiterentwicklungen
behalten wir uns vor.
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Gruppen
Main group

Symbol Untergruppen
Subgroups

Hartmetall
Carbide

HW

HT

HC

unbeschichtetes Hartmetall auf WC-Basis
uncoated carbides based upon WC

unbeschichtetes Hartmetall auf TiC/TiN-Basis (Cermets)
uncoated carbides based upon TiC/TiN (Cermets)

beschichtetes Hartmetall
coated carbides

Schneidkeramik
Ceramic cutting material

CA

CM

CN

CC

Oxidkeramik auf Al2O3-Basis
Oxide ceramics based upon Al2O3

Mischkeramik auf Al2O3 + Metallcarbid
Mixed ceramics based upon Al2O3 + metal carbide

Nitridkeramik auf Si3N4-Basis
Nitride ceramics based upon Si3N4

beschichtete Schneidkeramik
Coated ceramics

Bornitrid
Boron nitride

BN Polykristallines, kubisches Bornitrid (CBN)
Polycrystaline, cubic boron nitride (CBN)

Diamant
Diamond

DP Polykristalliner Diamant (PKD)
Polycrystaline diamond (PCD)

Schneidstoffgruppen nach DIN ISO 513
Cutting Material Groups per DIN ISO 513

Sehr geehrte Kunden,

der neue HORN-Katalog HARTMETALL-EINSTECHWERKZEUGE ist ein Arbeitsmittel das Ihre 
tägliche Arbeit vereinfacht und Ihnen Entscheidungen erleichtert.

Das Standard-Programm ist umfassend und  übersichtlich in einem handlichen Format dargestellt. 
Dieser Katalog ist mehr als nur ein Lieferverzeichnis. Er beinhaltet wichtige technische Informationen 
und stellt damit für Entwicklungs- und Betriebsabteilungen eine wichtige Arbeitsunterlage dar.

Alle im Prospekt aufgeführten Produkte führen wir als Lagerware, die wir Ihnen jederzeit schnell 
liefern können.

Nutzen Sie das Fachwissen unserer Innen- und Außendienstmitarbeiter. Denn wir kennen den Markt 
und wissen auf Ihre Fragen eine fachliche Antwort.

Die Paul Horn GmbH garantiert Ihnen in jahrzehntelanger Erfahrung Marktübersicht, ständig 
technisch ausgereifte Produkte, Service und fachliche Beratung.

Auf gute Zusammenarbeit

Lothar Horn

Dear customer,

we are pleased to introduce our new catalogue of CARBIDE GROOVING TOOLS.

This catalogue represents part of the most comprehensive range of Grooving Products available from any single 
manufacturer.

For more than 40 years, HORN dedicated its resources to the design and manufacture of tooling specifically for 
grooving applications.

As a HORN user, you gain access to this wealth of experience in grooving. Our team of engineers will be pleased to 
give you the help and assistance necessary to ensure you get the very best performance from our products.

If you require any further assistance or information, please do not hesitate to contact us. We look forward to our 
continued cooperation.

Yours sincerely

Lothar Horn
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HARTMETALL-WERKZEUGFABRIK
PAUL HORN GmbH
Unter dem Holz 33-35	 Tel.: 	 +49 (0)7071-7004 0	 E-Mail: info@phorn.de
D-72072 Tübingen	 Fax:	 +49 (0)7071-7 28 93	 www.phorn.de

HORN CUTTING TOOLS Ltd.
32 New Street	 Tel.: 	 +44 (0)1 425 481 800	 E-Mail: info@phorn.co.uk
Ringwood	 Fax:	 +44 (0)1 425 481 888	 www.phorn.co.uk
Hampshire
BH24 3AD

HORN S.A.S.
665, av. Blaise Pascal	 Tel.: 	 +33 (0)1 64 88 5958	 E-Mail: infos@horn.fr
Zone Industrielle	 Fax:	 +33 (0)1 64 88 6049	 www.horn.fr
77127 Lieusaint

HORN USA, Inc.
320 Premier Court	 Tel.: 	 +1 (888)818-HORN	 E-Mail: sales@hornusa.com
Suite 205	 Fax:	 +1 (615)771-4101	 www.hornusa.com
Franklin, TN 37067

HORN Magyarország Kft.
H-9021 Györ	 Tel.: 	 +36 96 55 05 31	 E-Mail: technik@phorn.hu
Szent István út 10/A	 Fax:	 +36 96 55 05 32	 www.phorn.hu

■ EINSTECHEN

■ ABSTECHEN

■ NUTFRÄSEN

■ NUTSTOSSEN

■ KOPIERFRÄSEN

■ BOHREN

■ REIBEN

■ GROOVING

■ PARTING OFF

■ GROOVE MILLING

■ BROACHING

■ PROFILE MILLING

■ DRILLING

■ REAMING




