EINSTECHEN und ABSTECHEN
GROOVING and PARTING OFF

(ph HORN pi»)

KLEMMHALTER Typ H224 7 =
TOOLHOLDER type mit Selbstklemmung -
with self clamping
Stechtiefe bis depth of groove up to 18,0 mm
Stechbreite width of groove 2,4 -3,7 mm \_ B,

fir Wendeschneidplatte
for use with Indexable insert

b
f
—-I Typ S224

== A

=
\ﬂ

W o
Bestellnummer h b I, h, f t.. |GroRe Spannbereich
part number Size Clamping Range
H224.2602.02 26 1,9 110 21,4 0,95 18 02 24-28
H224.2603.03 26 2,3 110 21,4 1,15 18 03 28-3,7
H224.3203.03 32 2,3 150 24,8 1,15 18 03 28-3,7

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Hinweis:
Der Schlissel P39L gehort nicht zum Lieferumfang des Schneidentragers. Bitte separat bestellen!

Note:
Lever P39L ist not combined with blade - separate order requiered!

Ersatzteile

Spare parts
Klemmhalter | Inbus-Schltissel
Toolholder Wrench
H224.... P39L
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EINSTECHEN und ABSTECHEN
GROOVING and PARTING OFF

(ph HORN pi»)

KLEMMHALTER Typ
TOOLHOLDER Type

H224

verstarkte Ausfiihrung
reinforced version

Stechtiefe bis
Stechbreite

fir TRAUB-Maschinen (TNK28/TNK36/TNL26)
for machines TRAUB (TNK28/TNK36/TNL26)

ly 3,_5
|

T f

—
h1 %
O

%

18,0 mm
2,4 - 3,7 mm

Depth of groove up to
Width of groove

-~ 39

—

s
o/

e —
—

4§

L = links spiegelbildlich

L = left hand version

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

Bestellnummer h b I, h, f t oo
Part number

R/LH224.2608.81 26 | 79 10 | 21,4 | 0,75 18
R/LH224.2608.82 26 | 79 10 | 21,4 | 0,95 18
R/LH224.2608.83 26 | 79 110 | 214 1,10 18

Ausfiihrung R oder L angeben * D, der Gegenspindel
State R or L version *D,,., Of the subspindle

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Ersatzteile

Spare parts
Klemmbhalter Spannschraube | Torx-Schlissel
Toolholder Screw Torx Wrench
R/LH224.2608.8... 4.15T15 T15

36
36
36

[

fir Wendeschneidplatte
for use with Indexable insert

Typ S224
Type
Grole Spannbereich
Size Clamping Range
01 20-24
02 24-28
03 2,8-3,7

Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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EINSTECHEN und ABSTECHEN
GROOVING and PARTING OFF

(ph HORN pi»)

KLEMMHALTER Typ H224

TOOLHOLDER Type verstarkte Ausfihrung

reinforced version

Stechtiefe bis Depth of groove up to 18,0 mm
Stechbreite Width of groove 2,0-2,8 mm

fir TRAUB-Maschinen (TNK28/TNK36/TNL26)
for machines TRAUB (TNK28/TNK36/TNL26)

4 RN

.._39‘_..‘

LN
h, Ll hi 459
|
© & \ bl

R..R L..L

L = links wie gezeichnet R = rechts spiegelbildlich

L = left hand version shown R = right hand version
Bestellnummer h b I, h, f t oo
Part number
R/LH224.2608.81R/L 26 7,9 110 21,4 7,15 18
R/LH224.2608.82R/L 26 7,9 110 21,4 6,95 18
R/LH224.2608.83R/L 26 7,9 110 21,4 6,75 18

Ausfiihrung R oder L angeben * D, der Gegenspindel

State R or L version *D,,., Of the subspindle

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

* Bei besonderer Spannsituation auf der Gegenspindel
(z.B. HAINBUCH Axfixfutter usw.)

* For specific clamping device on subspindle
(e.g. HAINBUCH Axfixchuck)

Ersatzteile

Spare parts
Klemmbhalter Spannschraube | Torx-Schlissel
Toolholder Screw Torx Wrench
R/LH224.2608.8... 4.15T15 T15
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fir Wendeschneidplatte
for use with Indexable insert

Typ

Type

36
36
36

GrolRe
Size
01
02
03

S224

Spannbereich

Clamping Range
20-24
24-28

28-3,7

Abmessungen in mm
Dimensions in mm



EINSTECHEN und ABSTECHEN
GROOVING and PARTING OFF (ﬁh HORN I]h)

KLEMMHALTER Typ H224 —— N
TOOLHOLDER Type verstarkte Ausfiihrung
reinforced version
]
Stechtiefe bis Depth of groove up to 18,0 mm @l
Stechbreite Width of groove 2,0 -3,7 mm \_ P

fir Wendeschneidplatte
,. 0 for use with Indexable insert

0___1-.\_5\_?.. _‘_f
/T“ ; fies Typ S224
Hh“';}{a = e Type
r o ot s 1)
.
* Ne | =
R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version
Bestellnummer h b I, h, f toa D... |Groke Spannbereich
Part number Size Clamping Range
R/LH224.2608.01 26 21,4
R/LH224.3208.01 gp | @ ang | W e B i Zim 2
R/LH224.2608.02 26 21,4
RILH224.3208.02 | 32 | 79 | M0 | 24 | 09 | 18 | 50 02 2:4-28
R/LH224.2608.03 26 21,4
RILH224.3208.03 | 32 | /9 | 10 | 549 | 1.1 | 18 | 50 03 2837
Ausfuhrung R oder L angeben Abmessungen in mm
State R or L version Dimensions in mm

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request

Abstechen von Wellen Abstechen von Ringen
parting off solid bars parting off tubes

Ersatzteile 36
Spare parts et —

Klemmbhalter | Spannschraube | Torx-Schlissel
Toolholder Screw Torx Wrench

R/LH224.... 4.20T15-2 T15
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EINSTECHEN und ABSTECHEN
GROOVING and PARTING OFF (ﬁh HORN I]h)

KLEMMHALTER Typ H224 a N

TOOLHOLDER type mit Schraubklemmung f— -

with screwed clamping

Stechtiefe bis depth of groove up to 18,0 mm
Stechbreite width of groove 3,7 mm \_ )

fir Wendeschneidplatte
for use with Indexable insert

l4 . ] b
fl.l Typ S224
e 15° type
P 7
h h1|
1 f\f 15°
|
/
A I

R = rechts wie gezeichnet L = links spiegelbildlich
R = right hand version shown L = left hand version

Bestellnummer h b I, h, f to D ... |GroBe Spannbereich

part number Size Clamping Range

R/LH224.3208.93 32 8 112 24,8 1,15 18 50 03 2,8-3,7
Ausfiihrung R oder L angeben Abmessungen in mm
State R or L version Dimensions in mm
Weitere Abmessungen auf Anfrage
Further sizes upon request
Ersatzteile
Spare parts

Klemmbhalter Spannschraube | Torx-Schlissel | Zylinderstift

Toolholder Screw Torx Wrench Pin

R/LH224.3208.93 | 030.0012.0283 T15 020.0040.0999
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TECHNISCHE HINWEISE
TECHNICAL INSTRUCTIONS (ﬁh HORN I]h)

FEINBEARBEITUNG VON NUTEN
(Dichtnuten)

Bedingt durch den Arbeitsablauf ergeben sich
beim Schlichten von Nuten unterschiedliche Dreh-
bilder (Stechen/Drehen). Dieser oft nur optische
Unterschied ist nicht erwtnscht.

Eine Lésung zeigt Abbildung 2 mit der modifizier- 1.
ten Schneidplatte S224...NC...D2.
SEALGROOVE FINISHING
This process requires both turning and grooving where very
high quality surface finishes are required.
2.

Diagramm 2 shows the modified insert type S224...NC...D2

RINGBILDUNG

Ringbildung wird vermieden, wenn keine Uberlappenden Drehoptionen vorkommen.
Die Arbeitsablaufe sind so zu wahlen, dass sich der Drehvorgang im Uberlappenden
Bereich durch einen Stechvorgang abschliessen lasst.

Je scharfer die Schneidplatte und je kleiner der Schneidenradius ist, desto geringer ist
die Neigung zur Ringbildung.

SWARF RING CREATION

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

2
2 1 1
Ringbildung keine Ringbildung
Ring creation No ring creation
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