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HORN-
Sorten

ISO513 Eigenschaften Hauptanwendung Anwendungsgebiete

H20
H54

HT Cermet
unlegierte C-Stähle, niedrig legierte
Stähle, Stahlguss, rostfreie Stähle,
exotische Legierungen

zum Vor- und Fertigstechen mit hervor-

Aufbauschneidenbildung, verschleißfest

K10 HW unbeschichtetes 
Hartmetall

Aluminium- und Kupferlegierungen zum Vor- und Fertigstechen

MG12 HF unbeschichtetes 
Hartmetall (Feinkorn)

Aluminium- und Kupferlegierungen
zum Vor- und Fertigstechen bei niedriger 

Bedingungen

AS62 HC AlTiN-Beschichtung alle Arten von Stahl und Stahlguss
zum Vor- und Fertigstechen bei mittlerer 
Schnittgeschwindigkeit

TH36
AS46
AS66

HC AlTiN-Beschichtung alle Arten von Stahl und Stahlguss
zum Vor- und Fertigstechen bei sehr hoher 
Schnittgeschwindigkeit, warmfest,

EG35 
EG55

HC
AlTiN- Beschichtung 
mit TiN-Verschleißer-
kennung

alle Arten von Stahl und Stahlguss, 
ausgenommen nichtrostender Stahl mit 

zum Vor- und Fertigstechen bei hoher 
Schnittgeschwindigkeit

ES15 HC AlTiN-Beschichtung alle Arten von Stahl und Stahlguss
zum Fertigstechen und Feinstbearbeitungen 
sowie µ-Finish-Anwendungen

TH35 
AS6G

HC AlTiN-Beschichtung alle Arten von Stahl und Stahlguss
zum Vor- und Fertigstechen bei hoher 
Schnittgeschwindigkeit

HP65
HP66

HC AlTiN-Beschichtung
alle Arten von Stahl und Stahlguss
martensitischer rostfreier Stahl

zum Vor- und Fertigstechen bei mittlerer 
Schnittgeschwindigkeit, warmfest

IG35 
IG36

HC AlTiSiN-
Beschichtung

nichtrostender, austenitischer Stahl und 
austenitisch-ferritischer Stahl und Stahl-
guss sowie Superlegierungen und Titan

zum Vor- und Fertigstechen bei hoher 
Schnittgeschwindigkeit, warmfest, geeignet

DD25 
DD26

HC Titandiborid-
Beschichtung

legierte Nichteisen-Metalle wie Aluminium-
legierungen oder bleifreies Messing

zum Vor- und Fertigstechen bei sehr hoher 
Schnittgeschwindigkeit, warmfest

HS35 
HS36

HC AlTiSiN-
Beschichtung

Warmfeste, schwer zerspanbare Super-
legierungen mit hohen Bestandteilen aus 
Eisen, Nickel, Kobalt und/oder Titan

zum Vor- und Fertigstechen bei hoher 
Schnittgeschwindigkeit, warmfest, geeignet 

Beschreibung Hartmetall-Sorten
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HORN-
Grades

ISO513 Properties Main applications Recommended applications

H20 HT Cermet
carbon steels, low alloyd steels,
cast steel, stainless steel, exotic alloys

resistant to wear

K10 HW uncoated grades Aluminium and copper alloys

MG12 HF uncoated grades 
(micro grain)

Aluminium and copper alloys
speed, unfavourable conditions

AS62 HC AlTiN coating all types of steel and cast steel
speed

TH36
AS46
AS66

HC AlTiN coating all types of steel and cast steel
speed, heat resistant, suitable for dry cutting

EG35 
EG55

HC AlTiN coating with 
TiN wear detection

all types of steel and cast steel, excluding 
stainless steel with austenitic structure

ES15 HC AlTiN coating all types of steel and cast steel
applications

TH35 
AS6G

HC AlTiN coating all types of steel and cast steel

HP65
HP66

HC AlTiN coating
all types of steel and cast steel 
martensitic stainless steel speed, heat resistant

IG35 
IG36

HC AlTiSiN coating
stainless, austenitic steel and austenitic-
ferritic steel and cast steel as well as 
superalloys and titanium

speed, heat resistant, suitable for dry cutting

DD25 
DD26

HC Titanium diboride
coating

alloyed non-ferrous metals such as
aluminium alloys or unleaded brass speed, heat resistant

HS35 
HS36

HC AlTiSiN coating superalloys with high contents of iron, 
nickel, cobalt and/or titanium

speed, heat resistant, suitable for dry cutting

Description carbide grades
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Beschichtungsleitfaden
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Coating guideline
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Typ Kapitel A
Type Chapter A

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

B105 5,0 T15PQ DT15PK

2,0 T15PL DT15PK

5,0 DSW40K

BU105 5,0 T15PQ DT15PK

H105 5,0 T15PQ DT15PK

HC105 5,0 T15PQ DT15PK

IR105 5,0 T15PQ DT15PK

5,0 T15PQ DT15PK

5,0 T15PQ DT15PK

5,0 T15PQ DT15PK

Typ Kapitel B
Type Chapter B

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

5,0 T15PQ DT15PK

 6,5 T20PQ DT20PK/DT20PQ

T25PQ DT25PK/DT25PQ

Typ Kapitel C
Type Chapter C

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

H101 3,0 T10PL DT10PK

Typ Kapitel D
Type Chapter D

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

H262 1,0

Typ Kapitel E
Type Chapter E

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

H264 3,0 T10PL DT10PK

Anzugsmomente
Torque of Screws
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Typ Kapitel F
Type Chapter F

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

3,0 T15PQ DT15PK

3,0 T15PQ DT15PK

3,0 T15PQ DT15PK

3,0 T15PQ DT15PK

3,0 T15PQ DT15PK

Typ Kapitel G
Type Chapter G

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

360 4,5 DSW30K

361 3,0 T10PL DT10PK

4,0 T15PQ DT15PK

3,0 T10PL DT10PK

5,0 T15PQ DT15PK

4,5 DSW30K

Typ Kapitel H
Type Chapter H

Schraube
Screw

M
d 
Nm

Clamping wrench
Klinge
Blade

1,5

Anzugsmomente
Torque of Screws
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Technische Informationen
Technical Information

HORN-Einstechwerkzeuge gewährleisten auch bei Formeinstichen mit einseitigen 
Schnittkräften absolute Form- und Winkelgenauigkeit.

with one-sided cutting forces.

Bitte beim Einrichten des Werkzeuges 
beachten:
Richten Sie das Werkzeug (Schneide) stets 

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

Improper setting:

Feed direction 1

Feed direction 2 is suitable for turning and will have no 

Unsachgemäße Ausrichtung:
Bei Vorschubrichtung 1

Vorschubrichtung 2
und hat auf die Funktionen keine negativen 

Längsdrehen
Side Turning
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Schneidbreite:

Schnittiefe ap
:

Die Schnitttiefe richtet sich nach der Breite der Schneidplatte, dem zu zerspanenden 

Als Faustformel gilt: a
p max

 a
p min

 = Eckenradius (r)

Die kleinste Schnittiefe a
p min

Maximaler Vorschub f
max

:
Als Faustformel gilt: f

max

Breite
Width

.3.

.5.

.A.

a
pmax

f

a
pmax

f

a
pmax

f

Technische Informationen
Technical Information

4 mm 5 mm 6 mm

Längsdrehen
Side Turning

Width of insert:

Cutting depth a
p
:

When side turning the cutting depth is dependent upon the width of insert as well as on the material and 

Rule of thumb for calculation:  a
p
 
max 

 a
p
 
min 

= corner radius (r)

Max. feed rate f
max

:
Rule of thumb for calculation: f

max
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Bearbeiten zwischen Schultern
Side turning between shoulders

-

Schnitt 1 - 4
Cut

Schnitt 5 - 6
Cut

5 x f

5 6

1

2

4
3

Fasen von Nuten mit Standard-Schneidplatten

Chamfering with standard inserts

Nut entspricht Schneidbreite
Width of groove and insert are equal

Technische Informationen
Technical Information

Längsdrehen
Side Turning

Nut breiter als Schneidplatte
Groove wider than insert

1 2
3
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Feinbearbeitung von Nuten
(Dichtnuten)

Bedingt durch den Arbeitsablauf ergeben sich 
beim Schlichten von Nuten unterschiedliche Dreh-

This process requires both turning and grooving where very 

Finishing of Grooves
(Sealing Grooves)

RINGBILDUNG
SWARF RING CREATION

1.

2.

Ringbildung
Ring creation

keine Ringbildung
No ring creation

2 1

2

1

Technische Informationen
Technical Information
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Abstechen

Wendeschneidplatten mit gerader Schneide

Indexable inserts with square cutting edge

Advantages:  - increased tool life
  - better swarf control and a high surface quality will be obtained

  - possibility to choose the maximum cutting data

Vorschubgröße
Bei Verwendung von Abstechschrägen kann sich der empfohlene Vorschub, der sich stets auf eine 

Feed rates

Spänestau
Durch die Wahl der geeigneten Schnittgeschwindigkeit und des richtigen Vorschubs, werden Spänestau 

Swarf control

Butzen- oder Gratbildung

Avoiding Pips

Abgreifen
Abgreifspindeln oder -vorrichtungen verhindern eine Beschädigung der Schneide durch Abfallen 

Ballige Abstiche bei Verwendung von Schneidplatten mit Abstechschräge werden durch Verringerung 

Convex or concave surfaces

Kühlschmiermittel

Coolant

Technische Informationen
Technische Informationen
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HM-Sorte /
Carbide grade

Stahl (Nmm2 Festigkeit)
Steel (N/mm2 Tensile strength)

rostfr. Stahl
Stainless 

steel

Grauguss
Grey cast iron

Aluminium
Aluminium

TN35 400-500 500-700 700-850 850-1150 > 1150

Vmax m/min 160 140 120 90 70 90 100 300

Steigung / Pitch

Anzahl der Schnitte / Number of passesmm Gg/''
tpi

32 10 10

1,0 24 10 10 12 12 12 12 12 10

1,25 12 12 14 14 15 15 14 12

1,5 16 15 15 15

14 21 21

2,0 12-11 20 22 22 25 25 20

2,5 10 22 24 26 26 31 31 22 20

3,0-3,5 30 32 32 24 22

Technische Informationen Gewinde
Technical Information Thread

Empfohlene Anzahl der Schnitte
Recommended number of passes

Klemmhalter rechts
Toolholder right hand

Klemmhalter links
Toolholder left hand

Vorschubsrichtung Innengewindedrehen
Feed direction internal threading

Rechtsgewinde
Right hand thread

Linksgewinde
Left hand thread

Zustellung
In-Feed

Radiale Zustellung
Radial In-Feed

Wechselnde Flankenzustellung

Einseitige Flankenzustellung
Flank in-feed

Klemmhalter rechts
Toolholder right hand

Klemmhalter links
Toolholder left hand
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Geometrie
Geometry

Einsatzgebiete
Applications

Vorschub f (mm/U)
Feed rate f (mm/rev)

Grooving and backturning 0,01 - 0,10

Längsdrehen und Kopierdrehen

Side turning and profiling 0,01 - 0,10

Einstechen und Abstechen

Grooving and parting off 0,01 - 0,10

Geometrien und Vorschübe Typ S262
Geometries and feed rates type S262

 Einstechen Längsdrehen
 Grooving Side turning

I14
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Geometrie
Geometry

Einsatzgebiete
Applications

Vorschub f (mm/U)
Feed rate f (mm/rev)

Einstechen und Abstechen

Grooving and parting off

Grooving and parting off for materials high tensile 
strength

Einstechen und Längsdrehen

Grooving and turning

0,03 - 0,13

0,05 - 0,20

a
pmax

 = 1,5 x w

0,02 - 0,10

0,02 - 0,15

Einstechen und Abstechen

Grooving and parting off 0,02 - 0,04

a
pmax

 = 1,5 x w

Geometrien und Vorschübe Typ 264 / S264
Geometries and feed rates type 264 / S264

 Einstechen Längsdrehen
 Grooving Side turning

S264

264

264

264

264

I15
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Geometrie
Geometry

Einsatzgebiete
Applications

Vorschub f (mm/U)
Feed rate f (mm/rev)

grooving, finishing of grooves, for long chipping materials, 
low feed rates

0,02 - 0,12

grooving, finishing of grooves, geometry for inserts with 
profile, for short chipping materials and high tensile 
strength

0,02 - 0,12

Einstechen und Längsdrehen (in eine Richtung)

Grooving and turning (in one direction)

0,02 - 0,10

0,02 - 0,10

Grooving and backturning 0,002 - 0,01

Längsdrehen und Kopierdrehen

Side turning and profiling 0,002 - 0,02

Abstechen

Parting off
0,002 - 0,02

Geometrien und Vorschübe Typ S274 / S274µ

 Backturning Grooving Side turning

I16
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Geometrie
Geometry

Einsatzgebiete
Applications

Vorschub f (mm/U)
Feed rate f (mm/rev)

low feed rates 

0,02 - 0,12

Spanleitstufe für Sonder-WSP
Chipbreaker for special inserts WSP, kurzspanende und hochfeste

strength

0,02 - 0,12

Einstechen, bei guter Spankontrolle

grooving, with excellent chip control
0,04 - 0,15

Einstechen, Kopieren von Nuten, leichter Schnitt
0,03 - 0,15

Einstechen, Längsdrehen, Kopieren von 

reduction of chip width in materials with medium tensile 
strength 

0,10 - 0,20*

high tensile strength

0,03 - 0,15

0,05 - 0,20

Abstechen, Einstechen
0,02 - 0,10

Geometrien und Vorschübe Typ 312 / S312
Geometries and feed rates type 312 / S312

* abhängig von Schneidbreite, Eckenradius und Material Einstechen Längsdrehen
* dependent upon insert width, edge radii and material Grooving Side turning

312

312

312

S312

S312

S312

S312
I



Geometrie
Geometry

Einsatzgebiete
Applications

Vorschub f (mm/U)
Feed rate f (mm/rev)

Einstechen und Abstechen

0,02 - 0,10

Einstechen

grooving
0,02 - 0,10

Einstechen und Längsdrehen

grooving and side turning
0,02 - 0,10

Geometrien und Vorschübe Typ 32T
Geometries and feed rates type 32T
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Geometrie
Geometry

Einsatzgebiete
Applications

Vorschub f (mm/U)
Feed rate f (mm/rev)

Einstechen und Abstechen, Nuten schlichten,
leichter Schnitt

easy cut

 Einstechen Längsdrehen
 Grooving Side turning 

Geometrien und Vorschübe für Aluminium
Geometries and feed rates for Aluminium
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Geometrie
Geometry

Einsatzgebiete
Applications

Vorschub f 
(mm/U)
Feed rate f 
(mm/rev)

Lieferbare Geometrien und
Abstechschrägen 
Available geometries and lead angle

.00 Abstechen
Parting off

0,02 - 0,10 0°

0,02 - 0,08 5°

Abstechen dünnwandiger Teile
Tubes with small thickness

0,02 - 0,06 8° 8°
0,02 - 0,05 15° 15° 12°

.00 Abstechen mit Spanformrille
Parting off with chip former

0,02 - 0,15 0°

0,02 - 0,15 5°

.M. Abstechen spröder Materialien 
(MS58)
Parting off brittle materials  (MS58)

0,02 - 0,15 0° 0°

0,02 - 0,15 5°

0,02 - 0,12 8°

0,02 - 0,10 15°

.V. 
Abstechen mit Spanformung
Parting off with chip forming

0,02 - 0,12 0°

0,02 - 0,08 5°

.3V.
Abstechen
Parting off

0,05 - 0,2 0°

.C. Abstechen
Parting off

0,02 - 0,10 0° 0° 0° 0°

0,02 - 0,08 4° 5° 5° 5°

0,02 - 0,06 8° 8° 8° 8°
0,02 - 0,05 15° 15°

.E. Abstechen
Parting off

0,02 - 0,12 0° 0° 0°

0,05 - 0,12 5° 5°

.EN Abstechen
Parting off

0,10 - 0,25 0° 0° 0° 0°

0,10 - 0,20 5°

 *.D.
(.32)

Abstechen
Parting off

0,02 - 0,10 0° 0° 0°

.F. Abstechen
Parting off

0,02 - 0,12 0° 0° 0°

0,02 - 0,10 5° 5°

.3. Abstechen
Parting off

0,10 - 0,15 0° 0°

0,08 - 0,12 5°

.N. Abstechen
Parting off

0,05 - 0,2 0° 0°

* nur Schneidplatten S123 / S223
* only Inserts S123 / S223

Geometrien und Vorschübe Abstechen 
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ISO Material
Material

HB

Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed v
c
 m/min

MG12
EG55/35
ES15/1P

TH35* AN25 IG35/36* HS35/36 DD25

P

Carbon steel

125

160 
200 - 14

 
210 - 14

160 
200 - 14

150

200

niedrig legierter Stahl
low alloyed steel

annealed

140 160 
200 - 16

160 
200 - 16quenched

quenched
300

hochlegierter Stahl
high alloyed steel

annealed
200

 100 100 

quenched
325

Stahlguss
Cast steel

unlegiert
unalloyed

120 140 140 niedrig legiert
low alloyed

220

hoch legiert
high alloyed

225

M
Rostfreier Stahl
Stainless steel

martensitisch
ferritisch
martensitic, ferritic

200
  

austenitisch
austenitic

  

K

Grauguss
Grey cast iron

120 
160 - 16

120 
160 - 16

Kugelgraphitguss
Spheroidal graphite cast 
iron

100 
140 - 16

120 

Temperguss
Malleable cast iron

130-230
120 140 

S
Warmfeste Legierung
Heat resistant alloy

NiFe
  

NiCo
35 35 

Titan rein
Titan pure

100
 

Titanlegierungen
Titan alloys

266
 

N
Al-Legierungen
Al-alloys

14-220
 

220 - 14

Kupfer- und Messinglegierung
Copper and brass alloys

14-220
 

220 - 14

H gehärtetes Material
hardened material           

> 54 HRC
40 

50 - 30

Schnittdaten Supermini und Mini
Cutting data Supermini and Mini

v
c

v
c

Vorschub f (mm/U) / Feed rate f (mm/rev) 

Supermini®   Mini

 0,01 - 0,02  0,01 - 0,03

 0,02 - 0,05  0,03 - 0,10

* If not available, please use TI25 or TI26
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Werkstoff
Material

Härte 
Hardness
Brinell
(HB)

                                           Schnittgeschwindigkeit v
c
 (m/min)

                                                       Cutting speed v
c
 (m/min)

K10
EG35 
EG55
ES15

HP65 
HP66

IG35* 
IG36*

TH35 
TH36

AS45 
AS46 
AS62 
AS65 
AS66

DD26
HS35 
HS36

H20 
H54

P
Kohlenstoffstahl
Carbon steel

0,2% C 140 255  
200-160

265 
300-160

 215 

0,4% C 225 
250-140

 235 255 205 
220-160

0,6% C 200 200 
230-120

 200 
230-100

220 
250-130

 
210-150

Legierter Stahl
Alloyed steel
(<5%)

geglüht
annealed

 
220-100

 200 200 
230-100

 
210-150

vergütet
quenched 

 140   155 

vergütet
quenched

350 165 130 150  125 

hochlegierter 
Stahl
high alloyed steel
(>5%)

geglüht
annealed

200  
210-140

145 
160-100

 
200-120

200 
220-140

115 
120-100

gehärtet
hardened

- 125 125 

Stahlguss
Cast steel

unlegiert
unalloyed

 
200-140

160  
200-140

 
200-150

165 

legiert
alloyed

220 145 
160-100

135 140 145 
160-100

130 

M
Rostfreier Stahl
Stainless steel

martensitisch
ferritisch
martensitic, ferritic

200 125 
130-100

100 100 145  

austenitisch
austenitic

  130 
140-100

160 

K
Grauguss
Grey cast iron

niedrige Festigkeit
low tensile strength

 
200-120

160  
200-120

hohe Festigkeit
high tensile strength

250 150 
160-120

140 
150-120

150 
160-120

Kugelgraphit-
guss
Spheroidal 
graphite 
cast iron

ferritisch
ferritic

160  160  

perlitisch
perlitic

250 150 
160-120

140 
150-110

150 
160-120

Temperguss
Malleable cast iron

ferritisch
ferritic

125 200 
220-120

 
200-100

200 
220-120

perlitisch
perlitic

225  160  

Cutting data material P, M and K

Hinweise:

* Alternative: TI25 oder TI26 

Notes: 

* Alternative: TI25 or TI26 
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Werkstoff
Material

Härte 
Hardness
Brinell
(HB)

                                           Schnittgeschwindigkeit v
c
 (m/min)

                                                       Cutting speed v
c
 (m/min)

K10
EG35 
EG55
ES15

HP65 
HP66

IG35* 
IG36*

TH35 
TH36

AS45 
AS46 
AS62 
AS65 
AS66

DD26
HS35
HS36

H20
H54

N
Al-Legierungen
Al-alloys

nicht vergütbar
not heat treatable

1000-600
 

1000-600

vergütbar
heat treatable

400-220
350 

400-220

Al-Guss-Legie-
rung
Al-cast-alloy

nicht vergütbar
not heat treatable

1000-600
 

1000-600

vergütbar
heat treatable

100 600-300
520 

600-300

Kupfer-Legie-
rungen
Copper-alloys

nicht vergütbar
not heat treatable

200-120
 

210-130

vergütbar
heat treatable

100 145 

S Warmfeste 
Legierung
Heat resistant 
alloy (Fe)

geglüht
annealed

200  
100-40

 
100-40

gehärtet
hardened

65 65 

Warmfeste 
Legierung
Heat resistant alloy 
(Ni, Co)

geglüht
annealed

250 55 55 

gehärtet
hardened

350 45 
60-10

45 
60-10

Titan rein
Titanium pure

100  

Titanlegierungen
Titanium alloys

266  

Cutting data material N and S

Hinweise: 

* Alternative: TI25 oder TI26 

Notes: 

* Alternative: TI25 or TI26 
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