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Das System im Detail
The system details

Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite
Please read the general instructions for use on page

Schwingungsgedampfter Hartmetallschaft oder Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
Anti-vibration solid carbide shank or steel shank with through coolant supply

Selbstzentrierender Plattensitz
Self-centering insert seat

Spezieller Schutz passiver Schneiden
Special protection of passive cutting edges

Spannschraube
Clamping screw

Prazisionsgeschliffenes, dreischneidiges Schneidwerkzeug.
Precision ground cutting insert with three cutting edges
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung x
c

Schwingungsgedémpfter Hartmetall-Rundschaft mit innerer E
KUhlmittelzufuhr. Kihimittelauslass auf linker oder rechter Halterseite. ?

Toolholder, For Internal Applications

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through 0,8Nm
coolant. Coolant exit on left or right handed side of the toolholder.
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MaRe ,a“ und ,f* sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen 2
Dimensions ,a“und ,f“ depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: TP3.R08.0012.23 HM R Also possible depending on insert type 8
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| Bestellbeispiel // Order example: TP3.R08.0012.23 HM R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
| TP3.L: Wir empfehlen den Einsatz dieser Tragerwerkzeuge ausschlieBlich fiir das Ausdrehen von Sacklochbohrungen. E()
We recommend the use of these toolholders only for the boring of blind holes. c
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung
x
2 Stahl-Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr.
g KUhlmittelauslass auf linker oder rechter Halterseite.
B

Toolholder, For Internal Applications

x y .
. Al it (Schraube) // Tight t
= Steel round shank toolholder with through coolant. neugsmoment (Schraube) / Tightening torque (sorew)
é Coolant exit on the left or right side of the toolholder. 0,8Nm
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@ Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
L‘B Abbildung zeigt / Drawing shows: TP3.R08.0012.16 ST R Also possible depending on insert type
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»
| Bestellbeispiel // Order example: TP3.R08.0012.16 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
o} | TP3.L: Wir empfehlen den Einsatz dieser Tragerwerkzeuge ausschlieBlich fiir das Ausdrehen von Sacklochbohrungen.
S We recommend the use of these toolholders only for the boring of blind holes.
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Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) 7

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 429

Boring
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 221,222
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Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: TP3.1808.020.08 Y R Also possible depending on insert type @
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