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Werkzeugshalter fiir 4 4 Neue Wendeplatten Typ U
Magnetbohrer Typ MD Die neuen U (Universal) Wendeplatten werden
Aufgrund der zunehmenden Nachfrage mit einer modernen Beschichtung und einem
hat Granlund einen 19,05 (3/4”) / 90 Grad . wesentlich verschleiBfesteren Substrat fiir
Weldon Standardhalter entwickelt, der der universelle Anwendungen hergestellt. Es hat
meist gangigste Halter fiir Magnetbohrer . sich bei der normalen Stahlbearbeitung, bei
ist. Diese Halter sind in den Systemen Anwendungen wie HARDOX™ und bei

GroBe 0, 1 und 2 erhatich. ‘ der Bearbeitung von Edelstahl bewanrt,

Lange Halter mit Weldonaufnahme

Nach dem Erfolg mit den 1L-500 und 2L-500 zylindrischen 500 mm
Haltern, fiillen wir nun die Liicke zwischen diesen und den langeren MT
Haltern. 3 neue Halter mit der Ldnge 250 und Weldon werden in den
Serien 0,1 und 2 eingefiihrt.

L]
L]

0L-250-W16 1L-250-W20 2L-250-W25
Neue Wendeplatten Typ SA Neue Senkerfamilie T'yp 405
Der neue SA-Einsatz fiir die Bearbeitung Die 405-Familie ist ein geschliffener /
von rostfreiem Stahl hat eine scharfe 3-Nutensenker mit Differentialsteigung.
Schneide und eine, fiir die Bearbeitung von Dadurch ist der Senker sehr leichtgangig /
rostfreiem Stahl, optimierte Beschichtung. und schwingungsarm. Er ist sowohl mit o/
TIN-Beschichtung als auch unbeschichtet ‘
erhéltlich. £

Lesen Sie mehr darliber auf Seite 24. y

Neue HSS-Bohrer fiir die Bearbeitung von Hardox™

Wir kdnnen jetzt stolz HSS-Bohrer présentieren, die speziell fiir

die Bearbeitung von HARDOX™ entwickelt wurden. Neben unserem
Hartmetallbohrer Thunder fiir HARDOX™ sind dies sehr gefragte Bohrer, da
viele Bearbeitungen in HARDOX™ auf Maschinen durchgefiihrt werden, die
nicht fiir Vollhartmetallwerkzeuge geeignet sind. Die Bohrer sind von
10-40 mm erhéltlich. Die Bohrer haben alle einen Morsekegel-Schaft.

Mehr Informationen auf Seite 35.

ISO-Farben zur Hervorhebung verschiedener Spee?n mm/rev: -
Werkstoffe in Tabellen hinzugefiigt m/m 0,05~ 03
Um die Unterschiede zwischen den Materialien in unseren Schnittdaten-

tabellen zu verdeutlichen, haben wir jetzt ISO-Farben und -Symbole
verwendet, wie z. B. P fiir Stahl, M fiir Edelstahl, K fiir Gusseisen usw.

Wir behalten uns das Recht vor, die Angaben in diesem
Katalog ohne vorherige Angabe zu &ndern.

Die Beschreibungen, Abbildungen, Zeichnungen und
technischen Angaben wurden sorgféltig diberpriift. 150 14001

Technische Anderungen, Irrtum und Druckfehler vorbehalten. BUREAU VERITAS BUREAU VERITAS

Certification Certification
GRANLUND TOOLS AB, SCHWEDEN




Unsere Geschichte

Vor vielen Jahren, genauer gesagt zu Beginn des Jahres
1945, wurden zwei gelernte Metallarbeiter und Vorarbeiter in
einer Fabrik in Gavle entlassen. Die Fabrik war in Konkurs
gegangen und zahlte nun als letzte Anstrengung ein ange-
messenes Endgehalt an die besten Vorarbeiter die sie hatten.
Die Manner waren Hilmer Granlund und Bérje Gyllhamn.

Die Beiden iiberlegten nun, wie es weitergehen sollte. Johan
Nordstrom, ein Freund von ihnen, hatte ein Fabrikgebaude in
Eskilstuna gekauft und schlug ihnen vor, zu dritt ein Geschaft
zu erdffnen.

Gesagt, getan, sie zogen nach Eskilstuna und griindeten GNG
(Granlund, Nordstrom und Gyllhamn).

Das Geschaft lief gut und sie hatten, aufgrund der groBen
Nachfrage nach dem Krieg, rund um die Uhr zu tun. Leider
verstarb Granlund nur ein Jahr spéater im Alter von 37 Jah-
ren. Gyllhamn kaufte daraufhin Granlunds GNG-Anteile von
dessen Mutter. Sie dnderten den Namen in H. Granlund & Co
zu Ehren Granlunds.

1948 erwarb Gyllhamn die Anteile von Nordstrom (der ein
paar Jahre spater die Firma Johan Nordstrom Verktygsma-
skiner AB griindete).

In den kommenden Jahren entwickelte sich das Werkzeug-
geschéft rasant, und der Export beschleunigte sich. Heute
macht der Export mehr als 70% des Geschéftes aus.

Seit 1948 befindet sich das Unternehmen vollstindig in Fami-
lienbesitz und wird heute von der dritten Generation gefiihrt.

Heute

Auch heute ist Granlund Tools immer noch in Eskilstuna,
Schweden, anséssig. Granlund ist ein weltweit filhrender
Hersteller von Prazisionsschneidwerkzeugen zum Plansen-
ken, Senkbohren, Anfasen und Riickwértssenken. 95 % aller
Werkzeuge werden im eigenen Haus hergestellt.

Mit Vertretungen in mehr als 30 Landern ist Granlund ein sehr
erfahrener Werkzeuglieferant. Granlund hat iber die Jahre ein
gut ausgebautes und umfangreiches Vertriebsnetz sowie ein
einzigartiges und gut etabliertes Markenzeichen eingefiihrt -
ein Markenzeichen das verpflichtet!

Eins plus eins kann mehr als zwei ergeben

Eines der bekanntesten Produkte von Granlund Tools ist das
austauschbare Senkbohrsystem. Mit nur 1300 Teilen, beste-
hend aus Haltern, Frasern, Bohrern und Fiihrungszapfen, ist
es moglich Kombinationswerkzeuge in mehr als 1 500 000
verschiedenen Varianten zusammenzustellen.

Die Auswechselbarkeit gilt auch fiir andere Teile des Pro-
gramms von Granlund Tools. Zum Beispiel fiir das Riickwarts-
senker-System, das aus zwei Teilen besteht, ebenso wie das
Einsatzbohrer-System mit vier Teilen. Die Idee der Austausch-

Oben links: Johan Nordstrém oben rechts: Bérje Gyllhamn sitzend: Hilmer
Granlund - 1945

Eric Gyllhamn, Betriebsleiter in dritter Generation.

barkeit ist auch wichtig fiir die Entwicklung neuer Werkzeuge.
Wir haben namlich die Erfahrung gemacht, dass eins plus eins
meistens mehr ergibt als zwei. Granlunds breites Werkzeug-
programm eignet sich sowohl fiir moderne als auch fiir altere
Maschinen.

Thr Problem ist unsere Herausforderung

Granlund Tools setzt sich jeden Tag mit problematischen Bear-
beitungen auseinander. Wir haben umfassende und nachweis-
liche Erfahrungen mit schwierigen Bearbeitungen, zéhen
Materialien sowie mit speziellen Profilen usw. Wir sind stolz
darauf, dass wir unter den Besten der Welt sind indem was
wir tun.



Spitzsenker 60%80°/90° und
Zapfensenker in HSS, HM-
bestiickt oder mit Wendeplatten,
auch beschichtet.

Einsatzbohrer HSS
und HM-besttickt.
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Werkzeughalter in unter-
schiedlichen Lédngen und
Grdssen, auch mit innerer
Kiihimittelzufuhr. Halter sind
mit Morsekegel, Zylinder
oder Weldonschaft verfiigbar.

Nicht zerspanende Fiihrung.

Das Granlund System

Granlunds einzigartiges Werkzeugsystem zum Spitz-
und Zapfensenken, hilft lhnen lhre Produktivitat zu
steigern und Ihre Kosten zu senken.

Unsere Werkzeughalter, Zapfensenker, Einsatzbohrer
und Fiihrungszapfen konnen so kombiniert werden,
dass sie allen Maschinentypen und Anwendungen
gerecht werden.

Sie konnen mit 1300 Teilen leicht 1.5 Millionen Son-
derwerkzeuge zusammenstellen.

Das System besteht aus 4 Gruppen, den Grossen
01, 0, 1 und 2. Innerhalb jeder Grosse kann man alle
Werkzeuge kombinieren.

Auf den folgenden Seiten finden Sie Tabellen mit den
einzelnen WerkzeuggroBen, dartiber hinaus finden
Sie Werkzeugempfehlungen fiir die zu bearbeitenden
Werkstoffe.
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Das Granlund Senkersystem

Werkzeugauswahl

Die Tabelle zeigt Abbildungen von jedem Werkzeugtyp

und dem Abmessungsbereich innerhalb einer Werkzeug-

grosse (01-0-1-2). Wahlen Sie Ihre Werkzeugkombina-

tionen innerhalb derselben Grosse aus.

Einsatzbohrer

B LB
@mm  @mm

01 2537 2537

0 427 42-7

1 6,5-12 6,512

2 11-25  11-25

Y

Spiralwinkel (y)
P Stahl
M  Nichtrostender Stahl

K Grauguss

Aluminium

(Weich)

Aluminium
(Hart)

Kupfer

Bronze/Messing
H HARDOX

Kunstoff weich

Kunstoff Hart

BH
@ mm

6,5-12

11-21

F
@ mm

2,4-8

4-5,8

6-6,8

@ mm

R

6-14

7-24

10-50

N
@ mm

7-24

10-38

16-85

NA
@ mm

7-24

10-38

16-85

GRANLUND
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Einsatzbohrer und Zapfensenker werden unbeschichtet
blank geliefert.
Beschichtungen TIN, TiCN, Futura, HARDLUBE, sind als
Sonderanfertigung lieferbar.

Fragen Sie Ihren Granlund Handler.

w
@ mm

5-16

7-16,5

10-25

16-40

Alalald

Fiihrungszapfen Zapfensenker

H
@ mm

10-24

12-38

18-75

Empfohlene Werkzeugauswahl nach Werkstoffen

%;‘/ A ’/' ﬁz/

N
24°

NA

35°

w

28°

5°

24°

HA
@ mm

10-24

12-38

18-75

A

WHV

5°

didad

Spitzsenker

WHV T TH TK KV
@mm @mm Smm @mm @mm

6-10,4
18-24  8-16,5 18-25
20-38 11,5-30 20-30 16,5-34  20-30

34-75  20-85  40-60 30-75  32-60

Adué



Das Granlund Senkersystem

Morsekegel

Zylindrisch @ mm

Morsekegel
Zylindrisch @ mm
Weldon
Morsekegel
Zylindrisch @ mm
Weldon
Morsekegel
Zylindrisch @ mm
Weldon

GRANLUND
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Werkzeughalter
A MD M
MK 1
6,0 10,0
MK 1-2
8,0 10,0
W19,05
MK 1-2-3 MK'3
10-12
W20 W19,05 W 25
MK 2-3-4-5 MK 3-4
W20 W19,05 W32

NS DS
10
10

W16

MK 2-3
10

W20

MK 3

W25

Zerspanungsrichtwerte fiir Zapfensenker und Spitzsenker

"'f«/‘-‘if/ @o/

N NA W H HA
Festigkeit HSS HSS Hartmetall Hartmetall
N/mm? v Vorschub v Vorschub
Hérte HB m/min mm/U m/min mm/U

<450 N/mm?2 20- 40 0,10-05 60 - 130 0,1-0,6
<600 N/mm? 15- 30 0,10-0,4 50-110 0,1-05
<1000 N/mmz  10- 25 0,05-0,3 40-110 0,1-0,3
>1000 N/mm? 5- 20 0,05-03 30- 90 0,1-0,2
<800 N/mm? 10- 25 0,05-0,3 30- 90 0,1-0,3
10- 20 0,10-0,3 20- 60 0,1-04
<180 HB 20- 40 0,20-05 60-120 0,2-0,5
<200 HB 20- 35 0,20-04 50 - 100 0,2-04
<220 HB 10- 30 0,10-04 40-100 0,2-0,4
<180 HB 20- 40 0,10-04 60 -120 0,2-0,5
<200 HB 15- 35 0,10-04 50-110 0,2-0,5
<220 HB 10- 30 0,0-04 40-100 0,2-0,5
70-150 0,05-0,5 100-350 0,1-0,8
70-120 0,05-0,5 100 - 350 0,1-0,8
70-120 0,10-0,5 200 - 350 0,1-0,5
30- 60 0,10-0,5 50 - 150 0,1-0,8
40- 80 0,10-0,4 50 - 150 0,1-04
30- 60 0,10-04 50 - 150 0,1-04

50-100 0,10-0,5

70-200 0,1-05

* Zerspanungsrichtwerte fiir Typ KV=0,7 x Richtwerte fiir WHV.

y)

WHV
Hartmetall Hartmetall HSS
\ Vorschub v
m/min mm/U m/min

75-130 0,1-06 15-30
65-120 0,1-05 10-25
55-100 0,1-04 10-20
45- 90 0,1-04 5-15
45- 90 0,1-04 5-15
30- 60 0,1-03 5-15
80-120 0,2-05 10-25
80-120 0,2-05 10-20
70-110 0,1-04 5-15
80-120 0,1-05 15-25
75-110 0,1-05 10-20
60-110 0,1-04 5-15
80-150 0,2-1,0 20 - 50
100-200 0,2-1,0 30-70
100-200 0,2-1,0 30-70
80-150 0,1-05 20 - 40
80-200 0,2-06 20 - 60
50-120 0,2-04 20 - 50
30- 60 0,1-02

40 - 80
90-200 0,2-05

Kv#* T

MK 1

W16
MK 2
20
W20
MK 3
32
W25

TK

HSS
Vorschub
mm/U

0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,056-0,3
0,05-0,3
0,06-0,3
0,05-0,3
0,056-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3

0,05-0,3

MK 1

MK 1
10

MK 2

MK 3

GS
01
0

MK 3
1

W25

MK 3
2

W25

4

Hartmetall
v
m/min

20- 50
15- 45
10- 40
10- 35
10- 35
10- 35
20- 50
10- 40
10- 35
20- 45
15- 40
10- 35
40 - 80
30- 70
30- 70
25- 80
40 -100
30- 80

50- 80

Hartmetall

Vorschub  IVIaterial
mm/U

0,05-0,3 | Stahl
0,05-0,3 | Stahl
0,05-0,3 | Stahl
0,05-0,3 | Stahl
0,05-0,3 | Stahlguss
0,05-0,3 Nichtrostender Stahl
0,05-0,3 | Grauguss
0,05-0,3 | Grauguss
0,05-0,3 | Grauguss
0,05-0,3 | Temperguss
0,05-0,3 | Temperguss
0,05-0,3 | Temperguss
0,05-0,3 = Aluminium Weich
0,05-0,3 = Aluminium Hart
0,05-0,3  Aluminiumguss
0,05-0,3 Bronze
0,05-0,3 Messing
0,10-0,3  Kupfer
HARDOX
Kunstoff Weich
0,05-0,3  Kunstoff Hart

uoduUag
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Grosse 01

1%
mm

2,4
2,5
2,6

2,9
3,0
3,2
3,3
34

3,6
3,7
3,9
4,0
4,2
4,5
4,8
5,0
53
5,5
6,0
6,4
6,5
6,6
6,8
7,0
75
8,0

d,

|
I

Typ

LB

R

———

~ .
g Einsatzbohrer j’{

HSS

Tol.n8
Schneidlg. 12 mm

Bestell Nr.
01B-02,5
01B-02,7

01B-03,0
01B-03,2
01B-03,3
01B-03,4
01B-03,5
01B-03,6
01B-03,7

.4

o

LB

HSS
Tol.h8

Schneidlg 17 mm

Bestell Nr.

01LB-02,5

01LB-03,0
01LB-03,2
01LB-03,3
01LB-03,5

01LB-03,7

B und LB
Wichtig!

7 L7 L * Kombinierte Einsatzbohrer mit Zapfensenker oder Spitzsenker
D eignen sich nur fiir Durchgangsbohrungen und diirfen nicht
ﬁ bei Sackbohrungen verwendet werden. Wahlen Sie die Lange
des Einsatzbohrers in der Weise, dass es aus dem Werkstiick
bereits ausgetreten ist, ehe der Senkvorgang beginnt.

L

ad L L

1 1
24 47,0 120
24 520 17,0

Fiihrungs- /. /

zapfen

F

Tol.c9

Bestell Nr.

01F-02,4
01F-02,5
01F-02,6
01F-02,7
01F-02,9
01F-03,0
01F-03,2
01F-03,3
01F-03,4
01F-03,5
01F-03,6
01F-03,7
01F-03,9
01F-04,0
01F-04,2
01F-04,5
01F-04,8
01F-05,0
01F-05,3
01F-05,5
01F-06,0
01F-06,4
01F-06,5
01F-06,6
01F-06,8
01F-07,0
01F-07,5
01F-08,0

D [

F

- 1 -
dzi

Pl L‘Ji

Typ d

1

L L

1

F 24 400 6,0

2l

mm

5.0
55
5.9
6,0
6,3
6,4
6,5
6,7
6,8
7,0
73
745)
8,0
8,3
8,5
8,6
9,0
9,4
95
10,0
10,4
10,5
11,0
12,0
12,5
13,0
14,0
15,0
16,0

GRANLUND
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4

Zapfensenker und Kegelsenker

w T
HSS HSS
Tol.p8 Tol.x9
Schneidlg 16 mm Schneidlg 16 mm
Bestell Nr. Bestell Nr.
01W-05,0
01W-05,5
01W-05,9
01W-06,0 01T79-06,0
01W-06,3 01T79-06,3
01W-06,4
01W-06,5
01W-06,7 01T9-06,7
01W-06,8
01W-07,0 01T9-07,0
0179-07,3
01W-07,5
01W-08,0 01T9-08,0
01T79-08,3
01W-08,5
01T9-08,6
01W-09,0
0179-09,4
01W-09,5
01W-10,0 01T9-10,0
01W-10,4 017T9-10,4
01W-10,5
01W-11,0
01W-12,0
01W-12,5
01W-13,0
01W-14,0
01W-15,0
01W-16,0
w
\%L,—»‘
T —
o B 0
|
Typ d d L L,
w 70 24 280 16,0
%
B szD
4 |
Typ d d d,., L L,
T 70 24 27 280 16,0



Grosse 01

Zapfensenker
Typ W, @ mm

Werkzeughalter

5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0

01A-06 mm

Bestell Nr.

~— L
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Grosse 0 ; GRANLUND
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0 Einsatzbohrer Fiihrungszapfen Zapfensenker und Kegelsenker

B LB BH F R N NA W H HA WHV T KV
HSS HSS  opmiedl | Fest  Rotierende  HSS HSS HSS  rtnctal - rermelal CFUriende- g gpe Firiende-

K20 micrograin

Tol.hg Tol.h8 Tol.hg 0,2
Schnedl, 15 mm Sy, 27 mm Soedg. 5mm 10-€8 | Tol.e9 | Tolp8 Tolp8  Tol.p8 Tolp8  Tolp8  Tol=0,1  Tolx9 5

(%]
mm  Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.

K40 micrograin K10 micrograin ~ platten platten

4,0 0F-04,0*
42 0B-04,2* O0LB-04,2* 0F-04,2*
43 0B-04,3* O0LB-04,3" 0F-04,3*
4,5 0B-04,5* O0LB-04,5 0F-04,5
48 0B-04,8* O0LB-048" 0F-04,8*

50 0B-05,0* OLB-05,0 OBH-05,0 OF-05,0*
51 0B-05,1* OLB-05,1*

53 0B-05,3* 0LB-05,3* 0F-05,3*
55 0B-055* O0LB-05,5* 0F-05,5*
58 0B-058 0LB-05,8 0F-05,8
6,0 0B-06,0 O0LB-06,0 O0BH-06,0 OF-06,0 0R-06,0
6,4 0B-06,4 0LB-06,4 0F-06,4 0R-06,4
6,5 0B-06,5 O0LB-06,5 O0BH-06,5 OF-06,5 0R-06,5
6,6 0B-06,6 0LB-06,6 0F-06,6 0R-06,6
6,8 0B-06,8 0LB-06,8 O0BH-06,8 0F-06,8 0R-06,8
7,0 0B-07,0 0LB-07,0 0F-07,0 O0R-07,0 = ON-07,0 ONA-07,0 0OW-07,0
74 0F-07,4 ON-07,4 ONA-07,4
;,5 * Nicht verwendbar fiir 8:;-8;,2 OR-07,5 = ON-07,5 ONA-07,5 O0W-07,5
go  nat-metalibestlickte Senker or0g'h  0R-080  ON-080 ONA-080 OW-08,0 0T9-08,0
8,3 0F-08,3 0R-08,3 0T9-08,3
8,4 0F-08,4 0R-08,4
8,5 0F-08,5 OR-08,5 = ON-08,5 ONA-08,5 0W-08,5
8,6 0T9-08,6
9,0 0F-09,0 OR-09,0 = ON-09,0 ONA-09,0 0W-09,0
9,4 ON-09,4 0T9-09,4
9,5 0F-09,5 O0R-09,5 = ON-09,5 ONA-09,5 0W-09,5
10,0 0F-10,0 OR-10,0 = ON-10,0 ONA-10,0 OW-10,0 OH-10,0 0T9-10,0
10,2 0F-10,2
10,4 ON-10,4 0W-10,4 0T9-10,4
10,5 0F-10,5 OR-10,5  ON-10,5 0W-10,5 O0H-10,5 O0HA-10,5
11,0 0F-11,0 OR-11,0 = ON-11,0 ONA-11,0 =~ OW-11,0 OH-11,0 OHA-11,0
11,5 OF-11,5 ON-11,5 ONA-11,5 0W-11,5 OH-11,5  OHA-11,5 0T9-11,5
12,0 0F-12,0 O0R-12,0 =~ ON-12,0 ONA-12,0 O0W-12,0 O0H-12,0 0HA-12,0 0T9-12,0
12,4 079-12,4
12,5 0F-12,5 O0R-12,5 = ON-12,5 ONA-12,5 O0W-12,5 O0H-12,5
13,0 0F-13,0 OR-13,0 =~ ON-13,0 ONA-13,0 O0W-13,0 O0H-13,0 OHA-13,0
13,4 0T9-13,4
13,5 0F-13,5 OR-13,5 = ON-13,5 ONA-13,5
14,0 0F-14,0 OR-14,0 =~ ON-14,0 ONA-14,0 OW-14,0 O0H-14,0 O0HA-14,0 0T9-14,0
14,5 ON-14,5 ONA-145 0H-14,5
15,0 ON-15,0 ONA-150 O0W-150 OH-150 OHA-15,0 0T9-15,0
15,5 ON-15,5 ONA-155 0W-15,5
16,0 ON-16,0 ONA-16,0 0W-16,0 OH-16,0 OHA-16,0 0T9-16,0
16,4 0T9-16,4
16,5 ON-16,5 ONA-16,5 0W-16,5 079-16,5
17,0 ON-17,0  ONA-17,0 0H-17,0
17,5 ON-17,5 ONA-17,5
18,0 ON-18,0  ONA-18,0 OH-18,0 = OHA-18,0 OWHV-18,0 0KV9-18,0
18,5 ON-18,5
19,0 ON-19,0  ONA-19,0 0H-19,0 O0WHV-19,0 0KV9-19,0
19,5 ON-19,5
20,0 ON-20,0  ONA-20,0 0H-20,0 = OHA-20,0 OWHV-20,0
20,5 ON-20,5 ONA-20,5 0KV9-20,5
21,0 ON-21,0  ONA-21,0 0H-21,0 O0WHV-21,0
21,5 ON-21,5 ONA-21,5
22,0 ON-22,0 ONA-22,0 0H-22,0  0HA-22,0 O0WHV-22,0
22,5 ON-22,5 ONA-22,5
23,0 ON-23,0 ONA-23,0 0H-23,0 0WHV-23,0
23,5 ONA-23,5
24,0 ON-24,0  ONA-24,0 0H-24,0  OHA-24,0 OWHV-24,0
25,0 0KV9-25,0
B, LB und BH Fund R N, NAundW Hund HA WHV
L - L Ly —Li— —L—
| AN L . - : 4
S t“J d— D " | 1 i a7 N G
ﬁ‘iL*»h | L f dl S | ,de: ? d d} |= — __;_;. ? dl(“;{;j == 57_2-?-‘7
Typ d, L L, w d L L e e =L —— L
B, BH 40 70,0 15,0 FER 40 640 9,0 S
5 40 SN 270 P R A
Wichtig! Wichtig! N,NAW 100 4,0 400 22,0 ml?ss immer m%&otieren—
* Stufenbohrung nur bei ausgetretenem Ein-  Bei trockener Bearbeitung muss an H,HA,WH 10,0 4,0 58 40,0 22,0 den Fiihrungszapfen
satzbohrer maglich. den mitlaufenden Fiihrunszapfen Typ WHY 10,0 40 52 40,0 22,0 verwendet werden.

R Schmierstoff zugefiihrt werden.
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Grosse 0

Werkzeughalter Werkzeughalter ‘Werkzeughalter
A NS und DS L
Extra kurz Extra lang
Schaft ~ Bestell Nr. Schaft  Bestell Nr. Schaft  Bestell Nr.
MK1 0A-MK1 Weldon MK1
MK2 0A-MK2 W16 ONS-W16 L100  OL-100-MK1
28 0A-08 210 0DS-10 L150  OL-150-MK1
210 0A-10 L200  0L-200-MK1
Weldon 0L-250-W25
Wichtig!

 Beim Einsatz der Type TH, H und HA miissen, um Beschadigungen der Hartmetall-

schneiden zu vermeiden, Fiihrungszapfen oder Einsatzbohrer mittels der Stellschraube

im Halter auf Abstand zu den Schneiden gebracht werden.

Die Stellschraube ist nach jedem Nachschleifen des Einsatzbohrers zu korrigieren.

Verstellbereich 15mm.

Typ
Typ von WerkzeugDmm  Grisse Bestell Nr. Bestell Nr.  Radius mm Geeignet fiir SSK
07 TPMT-07U TPMR-07U 04 Universal
WHV 18,0 - 20,0 07 TPMR-07U 0,4 HARDOX 20
KV20,0 - 25,0 07 TPMT-07SA 0,4 Nichtr. Stahl
07 TPMT-07SA 0,4 Aluminium

* Die Granlund Wendeplatten sind stérker als ISO Platten und haben ein eigenes Spanbrecherprofil fiir

optimalen Spanablauf.

Wendeplatten fiir WHV und KV l i

GRANLUND

(L L4

Werkzeughai?er Werkzeughalter

S MD
Rotierender/verstellbarer Anschluss Magnetboh rhalter
Schaft  Bestell Nr. Schaft  Bestell Nr.
MK1 0S-MK1 W19,05 OMD
210 0S-10

Stellschraube

Stoppschraube

a| 414
Typ d dl d2min L L7 Typ d d,
T 100 40 45 40,0 22,0 Kv 10,0 4,0
Wichtig!

¢ Die Senker Typ KV sollte immer in Kombination mit
rotierenden Fiihrungszapfen eingesetzt werden.

Typ DTol.g7 d L L L, Schaft
0A-MK1 18 10 110 48 MK1
0A-MK2 18 10 132 57 MK2
0A-08 18 10 9 42 @8

— 0A-10 18 10 92 42 @10
4, D 0S-MK1 37 10 114 53 18 MK
— 05-10 37 10 9 53 18 @10
OL-100-MKT 20 10 168 106 100 MK
Gy L 1L, OLIOMKI 20 [ 266 HEEH 250 KA
105 7400 22,0 0L-250-W16 18 10 250 42 W16
ONS-Wi16 18 10 80 28 W16
0DS-10 18 10 58 30 210
OMD 18 10 58 28 W19,05
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Grosse 1 GRANLUND

o
.

e
=

4 . ,t‘ jf i/ . ghad” - i
7 2! 3 / / «‘hﬁ - )g
JEi.nsat ohrer I‘ﬁ" rungszaun Zapfensenker

B LB BH F R/RS* N NA w H HA WHV
Hartmetall - Hartmetall =~ Hartmetall Fir Wende-
HSS HSS KZOamicr?)garain Fest Rotierende HSS HSS HSS K40amicr?)garain K10amicr?)g?ain uplat?ege
Tol.hg ToL.h8 Tol.ng Tol. c9 Tol. c9 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol.p8  Tol.+0,1
2 Schneidl. 25 mm  Schneidl. 40 mm  Schneidl. 25 mm . . 2 . . . : . T
mm  Bestell Nr. ~ Bestell Nr.  BestellNr.  BestellNr.  Bestell Nr. mm  BestellNr.  BestellNr.  BestellNr.  BestellNr.  BestellNr.  Bestell Nr.
6,0 1F-06,0* 10,00 1N-10,0 1NA-10,0 1W-10,0
6,4 1F-06,4* 10,4 1NA-10,4
6,5 1B-06,5* 1LB-06,5* 1BH-06,5* 1F-06,5* 10,5 1N-10,5 1NA-10,5 1W-10,5
6,6 1B-06,6* 1LB-06,6* 1F-06,6* 11,0 1N-11,0 1NA-11,0 1W-11,0
6,8 1B-06,8* 1LB-06,8* 1BH-06,8* 1F-06,8* 11,5 1N-11,5 1NA-11,5 1W-11,5
70 1B-07,0© 1LB-07,0© 1BH-07,0* 1F-07,0* 1R-07,0* 120 1N-12,0 1NA-12,0 1W-12,0 1H-12,0 1HA-12,0
7.4 1F-07,4* 12,5 1N-12,5 1NA-12,5 1W-12,5 1H-12,5 1HA-12,5
7,5 1B-07,5* 1LB-07,5* 1F-07,5* 1R-07,5* 13,00 1N-13,0 1NA-13,0 1W-13,0 1H-13,0 1HA-13,0
7.6 1B-07,6* 1LB-07,6* 1F-07,6 13,5 1N-13,5 1NA-13,5 1W-13,5 1H-13,5 1HA-13,5
gg }gggg ]tgggg 1BH-080  1F-08,0 1E=08,0 15,0 1N-15,0 1NA-15,0 1W-15,0 1H-15,0 1HA-15,0
8’3 ’ ’ 1F-08.3 1R-08.3 15,5 1N-155 1NA-15,5 1H-15,5 1HA-15,5
8:4 1B-08,4 1LB-08.4 1F-08:4 1R-08z4 16,0 1N-16,0 1NA-16,0 1W-16,0 1H-16,0 1HA-16,0

165 1N-165  INA-165  1W-165  1H-165  1HA-16,5
851 18085  1LB-085 1BH-085 1F-085 IR085S gl 4N-470  INA-170 | AWAIZ0  1H-170  THA-17.0

88 1B-088  1LB-08.8
: ' : 175 IN-175  INA-175  1W-175  1H-175  1HA-175
B 1B=09.01 11B-090 E4BH:09.0- 1F-090 “1R:09.0 180 IN-180  INA-180  1W-180  1H-180  1HA-18.0

S EMERINEE.  1.8-09,3 185 1N-185  1NA-185 1185  1HA-185

B 1B:09,5 " 11B-09,5 1095 1R-095 4907 1N-190  1NA-190  1W-190  1H-190  1HA-19,0
10,00 1B-10,0 1LB-10,0 ~ 1BH-10,0 1F-10,0 1R-10,0 195 1N-19.5 1NA-19,5 1H-19,5 1HA-19,5
102] 1B-102  1LB-10,2 1102 1R-10,2 20,00 1N-200  1NA-200 ~ 1W-20,0  1H-200 | 1HA-20,0  1WHV-20,0
10,50 1B-10,5  1LB-10,5 1BH-10,5 1F-105  1R-10,5 205 1N-205  1NA-20,5 1H-20,5  1HA-205  1WHV-20,5
10,7 1B-10,7 21,00 1N-21,0  1NA-21,0 = 1W-21,0  1H-21,0  1HA-21,0 1WHV-21,0

11,00 1B-11,0 1LB-11,0 ~ 1BH-11,0  1F-11,0 1R-11,0 21,5 1N-21,5 1NA-21,5 1W-21,5 1H-21,5 1HA-21,5  1WHV-21,5
11,5 1B-11,5 1LB-11,5  1BH-11,5  1F-11,5 1R-11,5 220 1N-22,0 1NA-22,0 1W-22,0 1H-22,0 1HA-22,0  1WHV-22,0

11,6 1B-11,6  1LB-11,6 22,5 1N-22,5 1NA-22,5 1H-22,5 1HA-22,5
12,00 1B-12,0 1LB-12,0 ~ 1BH-12,0  1F-12,0 1R-12,0 230 1N-23,0 1NA-23,0 1W-23,0 1H-23,0 1HA-23,0  1WHV-23,0
12,5 1F-12,5 1R-12,5 235 1N-235 1NA-23,5 1H-23,5 1HA-23,5
13,0 1F-13,0 1R-13,0 2400 1N-24,0 1NA-24,0 1W-24,0 1H-24,0 1HA-24,0  1WHV-24,0
13,5 1F-13,5 1R-13,5 24,5 1N-245 1NA-24,5 1H-24,5 1HA-24,5
14,0 1F-14,0 1R-14,0 250 1N-25,0 1NA-25,0 1W-25,0 1H-25,0 1HA-25,0  1WHV-25,0
14,5 1F-14,5 1R-14,5 255 1N-25)5 1NA-25,5 1H-25,5 1HA-25,5  1WHV-25,5
15,0 1F-15,0 1R-15,0 26,0 1N-26,0 1NA-26,0 1H-26,0 1HA-26,0 1WHV-26,0
15,5 1F-15,5 1R-15,5 26,5 1N-26,5 1NA-26,5 1H-26,5 1HA-26,5
16,0 1F-16,0 1R-16,0 27,0 1N-27,0 1NA-27,0 1H-27,0 1HA-27,0  1WHV-27,0
16,5 1F-16,5 1R-16,5 27,5 1N-27,5 1NA-27,5 1H-27,5 1HA-27,5
17,0 1F-17,0 1R-17,0 28,00 1N-28,0 1NA-28,0 1H-28,0 1HA-28,0  1WHV-28,0
17,5 1F-17,5 1R-17,5 28,5 1N-28,5 1NA-28,5 1H-28,5 1HA-28,5
18,0 1F-18,0 1R-18,0 ggg mggg mﬁggg 1H-29,0 1HA-29,0  1WHV-29,0
18,5 1F-18,5 1R-18,5 , T, RE)
19'0 1F-19.0 1R-19.0 30,01 1N-30,0r  1NA-30,0* 1H-30,0*  1HA-30,0* 1WHV-30,0
20’0 1F-20.0 1R-20.0 30,5 1N-30,5*  1NA-30,5* 1HA-30,5*  1WHV-30,5
20’5 ’ 1R—20’5 31,00 1N-31,0+  1NA-31,0* 1HA-31,0*  1WHV-31,0
21 ’0 . ; . 1R-21 ’0 32,01 1N-32,0*  1NA-32,0* 1H-32,0+  1HA-32,0* 1WHV-32,0
22'0 Nicht verwendbar fiir hartmetallbestiickte 1 R-22’0 33,00 1N-33,0* 1NA-33,0* 1H-33,0* 1HA-33,0+  1WHV-33,0
22'5 Senker. 1R-22’5 34,01 1N-34,0+  1NA-34,0* 1H-34,0*  1HA-34,0* 1WHV-34,0
23’0 1R-23’0 350 1N-35,0*  1NA-35,0* 1H-35,0¢  1HA-35,0* 1WHV-35,0
5 4'0 1R-24.0 36,01 1N-36,0+  1NA-36,0* 1H-36,0*  1HA-36,0* 1WHV-36,0
" 37,01 1N-37,0+  1NA-37,0* 1HA-37,0*  1WHV-37,0
38,00 1N-38,0*  1NA-38,0* 1H-38,0*  1HA-38,0* 1WHV-38,0
B, LLB und BH F und R/RS N, NA undW H und HA
4.‘ L1 — \PL74-\ ‘HL ‘»‘
d;lilill) d, L* Q ' T k — ey T
] i o faisye 0 oo d—jE=eit o
L L g | H i\ -+
== =
Typ d, L L, Typ 4, N L Typ d d 4, L L, Typ d d d,. L L
B, BH 6,0 950 250 ER | 6,0 80,0 14,0 N, NA,W 14,0 6,0 43,0 28,0 WHV 14,0 6,0 7,6 48,0 28,0
LB 6,0 110,0 40,0 *1R< 010 mm, L1=9,0 mm H,HA,WH 140 6,0 80 48,0 280
Wichtig! ‘.”;".lt“ig! Bearbet Wichtig! Wichtig!
« Stufenbohrung nur bei ausgetrete- e o Trftanforio) * Zapfernsenker Typ N, NA, H und HA iiber e Zapfensenker Typ WHV muss immer
nem Einsatzbohrer moglich. Fiihrunszapfen Typ R Schmier- @ 30 mm werden mit einer Quermitnah- mit rotierenden Fihrungszapfen ver-
stoff zugeftihrt werden. me hergestellt. Sie sollten vorzugsweise wendet werden. Kleinste empfohlene

mit Haltern der Type M kombiniert Halteraufnahme ist MK2. Kleinste
werden. empfohlene Fiihrungszapfen bei
EE Spitzsenken ist @ 11 mm und bei

Zapfensenken @ 6 mm.
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Hartmetall HSS Fiir Wen-
de-platten
Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 ToI. x9 Tol.x9  Tol.+0,2-0
60° 80° 90° 90° 90° 90°
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
11,5 1T9-11,5
120 1T9-12,0
124 179-12,4
134 179-13,4
14,00 1T6-140  1T8-140  179-14,0
15,0 179-15,0
16,0/ 1T6-16,0 179-16,0
16,4 179-16,4
16,5 179-16,5 1TK9-16,5
[18,0] 1T6-18,0 179-18,0
190 179-19,0
[20,00 1T6-20,0 179-20,0  1TH9-20,0 = 1TK9-20,0  1KV9-20,0
205 179-20,5
220 179-22,0
230 179-23,0
[2500 1T6-250  1T8-250  179-25,0 1TK9-25,0
26,0 1T9-26,0 1KV9-26,0
280 179-28,0
30,01 1T6-30,0  178-30,0 = 1T9-30,0 1TH9-30,0 = 1TK9-30,0 1KV9-30,0
1340 1TK9-34,0

—
h

Grosse Bestell Nr.  Bestell Nr. Radlus Geelgnetfur SSK
TPMT-07U  TPMR-07U

07 TPMR-07U 04 HARDOX 20
07  TPMT-07SA 0,4  Nichtr. Stahl

07  TPMT-07SA 0,4 Aluminium

10  TPMT-10U 0,4

10 TPMT-10U 04 HARDOX 2
10  TPMT-10SA 0,4  Nichtr. Stahl

10  TPMT-10SA 0,4  Aluminium

e Die Granlund Wendeplatten sind stéarker als ISO Platten und haben ein eigenes
Spanbrecherprofil fiir optimalen Spanablauf.

140 60 66 48,0 280 140 6,0 13,0 48,0 28,0

[ TH 140 60 100 480 280 KV(230) 140 60 138 480 280
[ TK 140 60 40 480 280 _
Wichtig!

* Der Senker Typ KV sollte immer in Kom-
bination mit rotierenden Fiihrungszapfen
eingesetzt werden. Kleinste Empfohlene
Halteraufnahme ist MK3.
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Grosse 1

 Beim Einsatz der Type TH, H und HA miissen, um Beschadigungen
der Hartmetallschneiden zu vermeiden, Fiihrungszapfen oder Ein-
satzbohrer mittels der Stellschraube im Halter auf Abstand zu den
Schneiden gebracht werden.

Die Stellschraube ist nach jedem Nachschleifen des Einsatzbohrers
zu korrigieren. Verstellbereich 15 mm.

["Schaft ]  Part No. [USchaft™  Part No. ["Schaft™|  Part No.
[ MK2 | 1L-100-MK2 ['MK3" | 1GS-MK3 [TMK2™ | 1S-MK2
[ MK2  1L-150-MK2 [ Weldon ©=  1GS-W25 @10 @ 1s-10
[MK2 0 1L-225-MK2
[ Weldon | 1L-250-W20
@20 1L-500-20
Wichtig! Stoppschraube

-
Stellschraub

\

C1A-MKI 123

C1AMK2 137 62 MK2
CAAMKS 24 14 160 66 MK3
Ao 24 14 110 55 @10
A2 24 14 120 55 @12
[IAW200 T 24 14 110 55 W20
[INS-MK2 | 24 14 112 37 MK2
[INS-MK3 | 24 14 130 37 MK3
CINS-w20 0 24 14 86 32 W20
[ips10 | 24 14 62 34 @10
[ 1L-100-MK2 = 26 14 183 | 108 100 = MK2
[ 1L-150-MK2 | 26 14 233 | 158 150 = MK2
[ 1L-250-W20 24 14 250 55 W20
C1L-225-MK2 26 14 308 233 225 | MK2
050020 24 14 500 55 @20
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Grosse 2

// / / ,
/ 4 ¢ /
4 A i/ [ - - o o
g 4 2 4 4 NN~
:}) - 3 LY Q{ | A S - 9
2 Einsatzbohrer ﬂﬂ\rungszap en 2 . Zapfensenker
B LB BH F R N NA w H HA WHV
Hartmetall - Hartmetall = Hartmetall Fir Wende-
HSS HSS K20 micrograin Fest Rotierende HSS HSS HSS K40 micrograin K10 micrograin  platten
Tol.h8 Tol.h8 Tol.h8
@ Schneidg 30 mm Schneidg.50 mm Schneidig.30 mm Tol. c9 Tol. c9 - Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. = 0,1
mm  BestellNr.  BestellNr. ~ BestellNr.  BestellNr.  Bestell Nr. mm  BestellNr.  BestellNr.  BestellNr.  BestellNr. ~ Bestell Nr. ~ Bestell Nr.
10,0~ * Nicht verwendbar fiir Hartmetallbestiickte 2F-10,0* 2R-10,0* 16,0 2N-16,0 2NA-16,0 2W-16,0
10,2 = Senker 2F-10,2* 2R-10,2* 16,5 2N-16,5
10,5 2F-10,5* 2R-10,5* 17,0 2N-17,0 2NA-17,0

1,0 2B-11,00  2LB-11,00  2BH-11,0*  2F-11,0 2R-11,0* 17,5  2N-17,5
11,5 2B-115* 2LB-11,5* 2BH-11,5*  2F-115*  2R-11,5* 18,0  2N-18,0 2NA-180 ~ 2W-18,0 2H-180  2HA-18,0

11,6 2B-11,6* 18,5 2N-18,5
12,0 2B-12,0 2LB-12,0  2BH-12,0 2F-12,0 2R-12,0 19,0  2N-19,0 2NA-19,0 2W-19,0
12,2 2B-12,2 195 2N-19,5 2NA-19,5

125 2B-125  2LB-125 = 2BH-125  2F-125 2R-12,5 20,0 2N-20,0 2NA-200 ~ 2W-20,0 2H-20,0 ~ 2HA-20,0
13,0 2B-13,0 2LB-13,0  2BH-13,0 2F-13,0 2R-13,0 20,5 2N-20,5

135 2B-135  2LB-135  2BH-135  2F-135 2R-13,5 21,0 2N-21,0 2NA-21,0 2H-21,0

140 2B-140  21B-140  2BH-140  2F-140 2R-14,0 21,5 2N-21,5

145 2B-145  21B-145  2BH-145  2F-145 2R-14,5 22,0 2N-22,0 2NA-220 ~ 2W-22,0 2H-22,0  2HA-22,0
150 2B-150  2LB-150  2BH-150  2F-150 2R-15,0 225 2N-22,5 2NA-22,5

151  2B-15,1 230 2N-23,0 2NA-230 ~ 2W-23,0 2H-230  2HA-23,0
155 2B-155  2LB-155 = 2BH-155  2F-155 2R-15,5 235 2N-23,5

16,0 2B-16,0 2LB-16,0  2BH-16,0 2F-16,0 2R-16,0 24,0 2N-24,0 2NA-24,0 ~ 2W-24,0 2H-24,0

16,5 2B-165  2LB-165  2BH-165  2F-165 2R-16,5 245 2N-245

170 2B-170  21B-170  2BH-170  2F-17,0 2R-17,0 250 2N-25,0 2NA-250 ~ 2W-25,0 2H-250  2HA-25,0

175 2B-175  2LB-17,5 2F-17,5 2R-17,5 255 2N-25,5
180 2B-180  2LB-18,0 | 2BH-18,0  2F-18,0 2R-18,0 26,0 2N-26,0 2NA-260 = 2W-26,0  2H-26,0  2HA-26,0
185 2B-185  2LB-185 2F-18,5 2R-18,5 26,5 2N-26,5
190 2B-19,0  2LB-19,0 | 2BH-19,0  2F-19,0 2R-19,0 27,0 2N-27,0 2NA-27,0 | 2W-270  2H-27,0
19,5 2B-19,5 2F-19,5 2R-19,5 275 2N-275
200 2B-200  2LB-20,0  2BH-20,0  2F-20,0 2R-20,0 28,0 2N-28,0 2NA-280 | 2W-28,0  2H-28,0 = 2HA-28,0
20,5 2F-20,5 2R-20,5 285 2N-28,5
21,0 2B-21,0 2LB-21,0  2BH-21,0 2F-21,0 2R-21,0 29,0 2N-29,0 2NA-29,0 ~ 2W-29,0 2H-29,0 2HA-29,0
21,5 2F-21,5 2R-21,5 29,5  2N-295
220 2B-220  2LB-22,0 2F-22,0 2R-22,0 30,0 2N-30,0 2NA-300 ~ 2W-300  2H-30,0 = 2HA-30,0
22,5 2F-22,5 2R-22,5 30,5 2N-30,5
230 2B-23,0 2F-23,0 2R-23,0 31,0 2N-31,0 2NA-31,0 | 2W-31,0  2H-31,0  2HA-31,0
23,5 oF-23.5 32,0 2N-32,0 2NA-320 | 2W-32,0  2H-32,0 = 2HA-32,0
240 2B-24,0 2F-24,0 2R-24,0 330 2N-33,0 2NA-330 | 2W-330  2H-330 = 2HA-330
24,5 oF-245 2R-245 340 2N-34,0 2NA-340 | 2W-340  2H-340 = 2HA-34,0 2WHV-34,0
250 2B-250  2LB-250 2F-25,0 2R-25,0 35,0 2N-35,0 2NA-350 | 2W-350  2H-350  2HA-350 2WHV-35,0
255 2F-25.5 2R-255 36,0 2N-36,0 2NA-360 ~ 2W-360  2H-360  2HA-36,0 2WHV-36,0
26,0 2F-26,0 2R-26,0 37,0 2N-37,0 2NA-37,0 2H-37,0  2HA-37,0 2WHV-37,0
26,5 2F-26,5 2R-26.5 38,0 2N-38,0 2NA-380 | 2W-380  2H-38,0  2HA-38,0 2WHV-38,0
27,0 2F-27.0 2R-27.0 39,0 2N-39,0 2NA-39,0 2H-39,0 2WHV-39,0
27,5 2R-27.5 40,0  2N-40,0 2NA-400 | 2W-40,0  2H-40,0 = 2HA-40,0 2WHV-40,0
28,0 B, LB und BH 9F-28,0 2R-28.0 41,0 2N-41,0 2NA-41,0 2H-41,0 2WHV-41,0
29,0 L 2F-29,0 2R-29,0 42,0  2N-42,0 2NA-42,0 2H-420  2HA-42,0 2WHV-42,0
30,0 | | p 2F-30,0 2R-30,0 430 2N-43,0 2NA-43,0 2H-43,0 2WHV-43,0
30,5 L =552 SO 2R-30,5 440 2N-44,0 2NA-44,0 2H-440  2HA-440 2WHV-44,0
31.0 I L (i 2R-31,0 45,0  2N-45,0 2NA-45,0 2H-450 = 2HA-450 2WHV-45,0
32,0 2R-32,0 46,0 2N-46,0 2NA-46,0 2H-46,0  2HA-46,0 2WHV-46,0
33,0 Typ d, L L, 2R-33,0 47,0 2N-47,0 2HA-47,0  2WHV-47,0
34,0 B,BH 100 1250 30,0 2R-34,0 480 @ 2N-480  2NA-48,0 2H-48,0 | 2HA-48,0 2WHV-48,0
35,0 B 100 1450 500 2R-35,0 480 2N-49,0 2NA-49,0 2WHV-49,0
36,0 s : : 2R-36.0 50,0 2N-50,0*  2NA-50,0* 2H-50,0+  2HA-50,0* 2WHV-50,0**
37,0  Wichtig! ) 2R-37,0 51,0 2N-51,0¢  2NA-51,0* 2WHV-51,0**
38,0 ° Stufenbohrung nur bei ausgetre- 2R-38,0 52,0 2N-52,0*  2NA-52,0* 2H-52,0*  2HA-52,0* 2WHV-52,0**
39,0 tenem Einsatzbohrer maglich. 2R-39,0 53,0 2N-53,0¢  2NA-53,0* 2WHV-53,0%*
40,0 2R-40,0 54,0 2N-54,0*  2NA-54,0* 2WHV-54,0*
42,0 2R-42,0 55,0 2N-55,0*  2NA-55,0* 2H-55,0  2HA-55,0* 2WHV-55,0**
44,0 2R-44,0 56,0 2N-56,0*  2NA-56,0* 2H-56,0*  2HA-56,0* 2WHV-56,0**
45,0 2R-450 57,0 2N-57,0+  2NA-57,0*
46,0 2R-46,0 58,0 2N-58,0*  2NA-58,0* 2H-58,0*  2HA-58,0* 2WHV-58,0**
48,0 2R-48,0 60,0 2N-60,0*  2NA-60,0* 2H-60,0*  2HA-60,0* 2WHV-60,0**
50,0 2R-50,0 62,0 2N-62,0*  2NA-62,0* 2H-62,0*  2HA-62,0* 2WHV-62,0*
64,0 2N-64,0*  2NA-64,0* 2HA-64,0* 2WHV-64,0**
Fund R 650 2N-650*  2NA-65,0* 2H-65,0+  2HA-65,0* 2WHV-65,0**
66,0 2N-66,0*  2NA-66,0* 2H-66,0*
o 68,0 2NA-68,0* 2HA-68,0* 2WHV-68,0**
Jv\» TG ) 70,0 2N-70,0*  2NA-70,0* 2H-70,0*  2HA-70,0* 2WHV-70,0**
it ——p ° Beilrockener Bearbeitung 720 2N-720"  2NA-72,0* 2H-720*  2HA-72,0" 2WHV-72,0"
’ﬁ . muss an den mitlaufenden 74.0 ONA-74.0* 9HA-74.0*
S — Fiihrunszapfen Typ R Schmier- 750 2N-750%  2NA-75,0* 2H-75,0  2HA-75,0% 2WHV-75,0%
- stoff zugefiihrt werden. 760 2N-76.0* INA-76.0*
Typ 4, L L, , > e
78,0 2NA-78,0 * Fiir halter typ M geeignet.
FR 10,0 110,0 20,0 80,0 2N-80,0*  2NA-80,0* w* Kleinste Schaftaufiahme MK3.
“2R< 013 mm, L1=14,0 mm 82,0 2N-82,0*
84,0 2NA-84,0*

85,0 2N-85,0 2NA-85,0*
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Kegeléenker

GRANLUND
| Tools |

T T T TH TK KV KV
Hartmetall Fiir Wende- Fiir Wende-
HSS HSS HSS K10 HSS platten platten
Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol.x9  Tol. + 0,2-0 Tol. +0,2-0
o 60° 80° 90° 90° 90° 60° 90°
mm  BestellNr.  BestellNr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.
20,0 2T6-20,0 279-20,0
22,0 279-22,0
25,0 2T6-25,0 279-25,0
28,0 279-28,0
30,0 2T6-30,0 278-30,0 2T9-30,0 2TK9-30,0
31,0 279-31,0
32,0 2KV9-32,0
324 279-32,4
34,0 279-34,0
35,0 2T6-35,0 279-35,0 2KV9-35,0
36,0
37,0 219-37,0 2TK9-37,0
38,0 2KV9-38,0
39,0
40,0 2T6-40,0 2T8-40,0 =~ 2T9-40,0 2TH9-40,0 2TK9-40,0 2KV9-40,0
41,0 2KV6-41,0
42,0
43,0
44,0
45,0 279-45,0 2TK9-45,0 2KV9-45,0
46,0
47,0
48,0
48,0
50,0 2T6-50,0 279-50,0 2TH9-50,0 2TK9-50,0 2KV6-50,0 2KV9-50,0
51,0
52,0
53,0
55,0 Typ DTol.g7 d L L, L, Schatt
56,0 2A-MK2 36 22 160 85 MK2
58,0 2A-MK3 36 22 180 87 MK3
60,0 2T6-60,0 279-60,0 2TH9-60,0 2TK9-60,0 2KV6-60,0 2KV9-60,0 2A-MK4 36 22 206 89 MK4
62,0 2A-MK5 36 22 240 91 MK5
64,0 2A-W20 36 22 140 71 W20
65,0 2NS-MK3 36 22 145 51 MK3
68,0 2NS-W25 36 22 105 45 W25
70,0 2L-L250-MK3 40 22 355 261 250 MK3
72,0 2L-L250-W25 40 22 250 75 Weldon
75,0 279-75,0 2TK9-75,0 2L-500-32 36 22 500 51 232
85,0 279-85,0
T, TH und TK KV
Typ d d7 d2min L L1 Typ d dl d2min L L7
T(@50 22,0 10,0 10,8 61,0 33,0 Kv(@32) 22,0 10,0 17,0 61,0 33,0
T(@60) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0 KV (@35 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
T(-@70 22,0 10,0 37,0 61,0 33,0 KV(@38) 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
T(@85 22,0 10,0 44,0 61,0 33,0 KV (@40) 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
Wichtig! TH(@40) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0 Wichtig! KV (@41) 22,0 10,0 240 61,0 33,0
o Kegelsenker T, TH und TK > TH(@50) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0 * Die Senker Typ KV sollten kv @s060) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0
@ 50 mm werden mit einer TH(@60) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0 immer in Kombination mit KV6 (250) 22,0 10,0 29,0 61,0 33,0
Quermitnahme hergestellt. TK (@30,37) 22,0 50 61,0 33,0 rotierenden Fiihrungszapfen ~ 'kvé (@60) 22,0 10,0 33,0 61,0 33,0
Sie sollten vorzugsweise mit Tk (@40,45) 22,0 8,0 61,0 33,0 eingesetzt werden.
Haltern der Type M kombiniert 7K (@50-) 22,0 10,0 61,5 33,0 Kleinste empfohlene
werden. TK (@60) 22,0 13,0 65,0 33,0 Halteraufnahme ist MK3.
TK (-@75) 22,0 25,0 67,0 33,0
- N, NA undW Hund HA WHV
® Zapfernsenker Typ 1 ¢ Zapfer]senker Typ W.HV
N,NA, Hund HA > @ [d D muss immer mit rotierenden
50 mm werden mit Fiihrungszapfen verwendet
einer Quermitnahme ! werden. Kleinste empfohle-
hergestellt. Sie ne Halteraufnahme ist MK3.
soliten vorzugsweise Typ d d, dz,,,,-,, L L,
it Hltern der W d 4 4, L | WHV 34-45 220 10,0 14,8* 61,0 330
Type M kombiniert N,NAW 220 100 61,0 330 WHV 46-75 220 100 155* 61,0 330
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H,HAWH 22,0 10,0 12,0 61,0 33,0 WHV 75

22,0 10,0 17,0 61,0 33,0
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Werkzeughalter

Werkzeughalter

NS
A Extra kurz

Schaft Bestell Nr. Schaft Bestell Nr.
MK2 2A-MK2 MK3 2NS-MK3
MK3 2A-MK3 Weldon 2NS-W25
MK4 2A-MK4
MK5 2A-MK5
Weldon 2A-W20

Weneplatten fiir

WHYV und KV
Typ
Typ von Werkzeug Dmm  Grosse  Bestell Nr.

10 TPMT-10U

10 TPMR-10U
BT 10 TPMT-10SA

10 TPMT-10SA

12 TPMT-12U
WHV 34,0-45,0 12 TPMT-12U
KV 45 12 TPMT-12M

12 TPMT-12K

17 TPMT-17U
WHV 46,0- 17 TPMT-17U
KV 50- 17 TPMT-17M

17 TPMT-17K

0,4
0,4
0,4
0,4
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8

Wer zeug alter

L
Extra lang
Schaft Bestell Nr.
MK3 2L-250-MK3
Weldon 2L-250-W25
@32 2L-500-32

&

BestellNr. Radius Geeignet fir SSK

Universal
HARDOX
Nichtr. Stahl
Aluminium
Universal
HARDOX
Nichtr. Stahl
Aluminium
Universal
HARDOX
Nichtr. Stahl
Aluminium

22

25

40

 Die Granlund Wendeplatten sind starker als IS0 Platten und haben ein eigenes Spanbrecherprofil fiir
optimalen Spanablauf.

Typ DTol.g7 d L L,
25-MK3 63 22 187 94
2GS-MK3 44 22 154 61
2GS-W25 44 22 115 51
2M-MK3 48 22 187 93
2M-MK4 48 2 212 9%
2M-W32 48 22 148 88

Wichtig!

 Beim Einsatz der Type TH, H und HA miissen, um Beschadigungen
der Hartmetallschneiden zu vermeiden, Fiihrungszapfen oder Ein-
satzbohrer mittels der Stellschraube im Halter auf Abstand zu den

Schneiden gebracht werden.

Die Stellschraube ist nach jedem Nachschleifen des Einsatzbohrers

zu korrigieren. Verstellbereich 15 mm.

Stoppschraube

S’
Werkzeughalter

Werkzeughalter
GS
Mit innenkiihlung Rotierender, verstellbarer Anschluss
Schaft Bestell Nr. Schaft Bestell Nr.
MK3 2GS-MK3 MK3 25-MK3
Weldon 2GS-W25
/
A J ®
A\ D «
Werkzeughalter Werkzeughalter
MD
Mit Quermitnahmenut Magnetbohrhalter
Schaft Bestell Nr. Schaft Bestell Nr.
MK3 2M-MK3 W19,05 2MD
MK4 2M-MK4
w32 2M-W32
(7]
1)
=]
A
1)
=]
2MD
L
w

=N

Typ DTol.g7 d
2MD 36 22

Stellschraube

|1
( d, D
||
v
LY
L, Schaft
45  W19,05

17



Satz Satz
Bestell Nx. 0P / M4-M8 Bestell Nx. 0D / MI4-IMI12
Zapfensenker Fiihrungszapfen Zapfensenker Fiihrungszapfen
Typ N, @ mm Typ F, 0 mm Werkzeughalter Typ N, @ mm Typ F. 0 mm Werkzeughalter
8,0 45 0A-MK2 8,0 43 0A-MK2
9,0 5,0 10,0 45
10,0 65 11,0 53
11,0 6,0 15,0 55
12,0 6,5 18,0 6,4
13,0 6,6 20,0 6,6
14,0 7,0 84
15,0 75 9,0
8,0 10,5
8,5 11,0
9,0 13,0
10,0 13,5

Nach DIN 74, Form 1, 2, 3.
= __._ ‘:_ —“ ' :

Zapfensenker Fiihrungszapfen Zapfensenker Fiihrungszapfen
Tyg N, @ mm Typ F,gg m[:n Werkzeughalter Tyg N, @ mm Typ F,g@ mprn Werkzeughalter
14,0 8,0 1A-MK2 15,0 8,4 1A-MK2
15,0 8,5 18,0 9,0
16,0 9,0 20,0 10,5
18,0 9,5 24,0 11,0
20,0 10,0 26,0 13,0
22,0 10,5 13,5
24,0 11,0 15,0
11,5 15,5
12,0 17,0
12,5 17,5
13,0 Nach DIN 74, Form 1, 2, 3.
13,5
14,0
}g:g Wichtig!
15,5 * Senker-Set 01P finden Sie auf Seite 9 in diesem Katalog.
16,0
Satz Satz
Bestell Nx. 2P / M14-M24 Bestell Nx. 2D / M14-M24
Zapfensenker Fiihrungszapfen Zapfensenker Fiihrungszapfen
Tyg N, @ mm Typ F,g@ mpm Werkzeughalter Tyg N, @ mm Typ F% m?n Werkzeughalter
24,0 13,0 2A-MK3 24,0 15,0 2A-MK3
26,0 14,0 26,0 15,5
28,0 15,0 30,0 17,0
30,0 16,0 33,0 17,5
32,0 17,0 36,0 19,0
33,0 18,0 40,0 20,0
34,0 19,0 21,0
36,0 20,0 22,0
40,0 21,0 23,0
22,0 24,0
23,0 25,0
24,0 26,0
25,0 Nach DIN 74, Form 1, 2, 3.
26,0

18




CNC Werkzeuge GRANLUND

FA, FRH FAE FM

Festmass Aufbohrer Festmass Aufbohrer/Entgrater Flachsenker
D vz D vz D 2
mm BestellNr. d L L d wewsew  mm BestelNr d, L L F_ d Vessss  mm BestelNr d L L L, Wedon ewsitn
Grasse max Grasse Grosse
9,8 FA-09,8 93 8 20 8 1x06 9,8 FAE-09,8 9,3 105 20 06 8 1x06 10,0 FM-10 4,0 80 23 45 12 1x06
10,8 FA-10,8 10,3 95 20 10 1x06 10,8 FAE-10,8 10,3 105 20 1,1 8 1x06 11,0 FM-11 40 80 23 45 12 1x06
11,8 FA-11,8 11,3 100 25 10 1x06 11,8 FAE-11,8 11,3 125 20 0,6 10 1x06 120 FM-12 40 80 26 45 12 1x06
12,8 FA-128 12,3 105 30 10 1x06 12,8 FAE-12,8 12,3 125 20 1,1 10 1x06 130 FM-13 50 80 26 45 12 1x06
13,8 FA-138 133 110 35 10 1x06 13,8 FAE-13,8 13,3 125 20 1,6 10 1x06 140 FM-14 50 80 26 45 12 1x06
14,8 FA-148 143 120 30 12 1x06 14,8 FAE-14,8 143 140 20 1,1 12 1x06 150 FM-15 50 80 26 45 12 1x06
158 FA-158 153 125 35 12 1x06 15,8 FAE-158 153 140 20 1,6 12 1x06 16,0 FM-16 50 90 31 48 16 1x06
16,8 FA-16,8 158 133 30 16 1x06 16,8 FAE-16,8 16,3 150 30 2,1 12 1x06 170 FM-17 6,0 90 31 48 16 1x06
17,8 FA-17,8 16,8 138 35 16 1x06 17,8 FAE-17,8 16,8 160 40 0,6 16 1x06 180 FM-18 80 90 31 48 16 1x06
18,8 FA-188 17,8 143 40 16 1x06 18,8 FAE-18,8 17,8 160 40 1,1 16 1x06 190 FM-19 80 90 31 48 16 1x06
19,8 FA-19,8 18,8 148 45 16 1x06 19,8 FAE-19,8 18,8 180 40 1,6 16 1x06 200 FM-20 5,0 100 36 50 20 1x09
20,8 FA-208 19,8 153 50 16 1x06 20,8 FAE-20,8 19,8 180 40 2,1 16 1x06 21,0 FM-21 50 100 36 50 20 1x09
21,8 FA-21,8 20,8 158 55 16  1x06 21,8 FAE-21,8 20,8 180 40 2,1 16 1x06 220 FM-22 6,0 100 36 50 20 1x09
22,8 FA-228 21,0 165 41 20 1x06 22,8 FAE-22,8 21,0 195 40 1,1 20 1x06 230 FM-23 6,0 100 36 50 20 1x09
23,8 FA-238 22,0 170 46 20 1x06 23,8 FAE-23,8 22,0 195 40 16 20 1x06 240 FM-24 8,0 100 36 50 20 1x09
248 FA-248 23,0 175 51 20 1x06 24,8 FAE-24,8 23,0 210 40 21 20 1x06 250 FM-25 80 120 43 56 25 1x09
258 FA-258 240 180 56 20 1x06 258 FAE-25,8 24,0 210 40 2,1 20 1x06 26,0 FM-26 10,0 120 43 56 25 1x09
26,8 FA-26,8 250 185 41 20 1x06 26,8 FAE-26,8 25,0 210 40 2,1 20 1x06
27,8 FA-27,8 26,0 190 46 20 1x06 27,8 FAE-27,8 26,0 225 40 2,1 20 1x06
28,8 FA-288 27,0 195 51 20 1x06 28,8 FAE-28,8 27,0 225 40 2,1 20 1x06
29,8 FA-29,8 28,0 195 51 20 1x06 29,8 FAE-29,8 28,0 225 40 2,1 20 1x06
30,8 FA-30,8 29,0 195 51 20 1x06 30,8 FAE-30,8 29,0 225 40 2,1 20 1x06
31,8 FA-31,8 30,0 195 51 20 1x06 31,8 FAE-31,8 30,0 225 40 2,1 20 1x06
9,8 FAH-09,8 93 105 20 8 1x06
10,8 FAH-10,8 10,3 105 20 8 1x06
11,8 FAH-11,8 11,3 125 20 10 1x06
12,8 FAH-128 12,3 125 20 10 1x06
13,8 FAH-13,8 13,3 125 20 10 1x06
14,8 FAH-148 143 140 20 12 1x06
15,8 FAH-158 153 140 20 12 1x06
16,8 FAH-16,8 16,3 150 30 12 1x06
17,8 FAH-17,8 16,8 160 40 16 1x06 ‘ ES
18,8 FAH-18,8 17,8 160 40 16 1x06 -, .
19,8 FAH-198 188 180 40 16 1x06 ~~ Spannhiilse
20,8 FAH-20,8 19,8 180 40 16 1x06 D
21,8 FAH-21,8 20,8 180 40 16 1x06 mm  Bestell Nr. d L L D h
22,8 FAH-228 21,0 195 40 20 1x06 ! !
238 FAH-238 220 195 40 20 1x06 250 ES-25-08 8 61 56 29 23
248 FAH-248 230 210 40 20 1x06 501 MESS25%10M 10 BBIW 56 W2OW 23
! ! : 250 ES-25-12 12 61 56 29 23
25,8 FAH-25,8 24,0 210 40 20 1x06 25:0 ES-25-16 16 61 56 29 23
26,8 FAH-26,8 250 210 40 20 1x06 320 ES-32-08 8 65 60 36 30
27,8 FAH-27,8 26,0 225 40 20 1x06 320 ES-32-10 10 65 60 36 30
28,8 FAH-28,8 27,0 225 40 20 1x06 320 ES-32-12 12 65 60 36 30
29,8 FAH-29,8 28,0 225 40 20 1x06 g%g Eg-g%;g ;8 gg gg gg gg
30,8 FAH-30,8 29,0 225 40 20 1x06 , =97 i inati i
318 FAH318 300 225 40 20 1x06 20 ES3225 25 65 60 36 30 L e .
FA FAE M
Festmass Aufbohrer mit Stahlschaft. —_ Festmass Aufbohrer / Entgrater mit PG I Flachsenker mit Stahlschaft. —_
DIN1835B. Vollhartmetallschaft und Innenkiihlung. DIN1835B.
DIN1835B. g6° L
| L
‘ | L / \\‘ S Lz e S Lz—»
| &
gl SETe—— DB
4 Shi
N
FAH
Festmass Aufbohrer mit Fmax43° -
Vollhartmetallschaft und -
Innenkiihlung.
ES

Spannhiilse.

i
I
|
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N
N

[
S
X
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CNC Werkzeuge

GRANLUND

FMK

PK 15°, 30°, 45°, 60°, 15°

uaN[uag

Flachsenker Flachsenker Plan- und Kantenfraser
D Anz. D Anz. D Anz.
mm BestellNr. d L L L, Weldon Wencephten mm BestellNr. d, L L L, Weldon Wendepatin mm BestellNr. d, L L L, Weldon Wendepiten
Grosse Grosse Grosse
10,0 FMK-10 4,0 80 23 450 12 1x06 15,0 FMU-15 4,0 100 40 30,0 20 2x06 19,0 PK15-19 16,0 90 19 6,0 16 2x06
11,0 FMK-11 40 80 23 450 12 1x06 18,0 FMU-18 6,0 100 40 30,0 20 2x06 40,0 PK15-40 34,0 120 30 11,0 25 2x12
12,0 FMK-12 40 80 26 450 12 1x06 20,0 FMU-20 8,0 100 40 30,0 20 2x06 19,0 PK30-19 13,0 90 19 50 16 2x06
13,0 FMK-13 50 80 26 450 12 1x06 22,0 FMU-22 10,0 100 40 30,0 20 2x06 40,0 PK30-40 28,0 120 30 10,0 25 2x12
140 FMK-14 50 80 26 450 12 1x06 240 FMU-24 6,0 136 68 50,0 25 2x09 13,0 PK45-13 6,0 80 12 40 10 1x06
150 FMK-15 50 80 26 450 12 1x06 26,0 FMU-26 8,0136 68 50,0 25 2x09 19,0 PK45-19 11,0 90 19 4,0 16 2x06
16,0 FMK-16 50 90 31 480 16 1x06 28,0 FMU-28 10,0 136 68 50,0 25 2x09 26,0 PK45-26 15,0 100 26 6,0 20 2x09
17,0 FMK-17 6,0 90 31 48,0 16 1x06 30,0 FMU-30 12,0 136 66 50,0 32  3x09 40,0 PK45-40 25,0120 30 8,0 25 2x12
18,0 FMK-18 8,0 90 31 480 16 1x06 33,0 FMU-33 15,0 136 66 50,0 32  3x09 32,0 PK60-32 17,5100 26 4,0 20 2x09
19,0 FMK-19 8,0 90 31 480 16 1x06 36,0 FMU-36 18,0 136 66 50,0 32 3x09 32,0 PK75-32 155100 26 2,0 20 2x09
20,0 FMK-20 5,0 100 36 50,0 20 1x09 40,0 FMU-40 16,0 136 66 50,0 32  3x12
21,0 FMK-21 5,0 100 36 50,0 20 1x09 43,0 FMU-43 19,0 136 66 50,0 32 3x12
22,0 FMK-22 6,0 100 36 50,0 20 1x09 48,0 FMU-48 24,0 146 81 60,0 32 3x12
23,0 FMK-23 6,0 100 36 50,0 20 1x09 53,0 FMU-53 29,0 146 81 60,0 32 3x12
240 FMK-24 8,0 120 36 50,0 20 1x09 57,0 FMU-57 33,0 146 81 60,0 32 3x12
25,0 FMK-25 8,0 120 43 56,0 20 1x09
26,0 FMK-26 10,0 120 43 56,0 25 1x09 1 =
27,0 FMK-27 10,0 120 43 56,0 25 1x09
28,0 FMK-28 12,0 120 43 56,0 25 1x09 5
290 FMK-29 12,0 120 43 560 25 1x09 Facettenraser
30,0 FMK-30 14,0 120 43 56,0 25 1x09 D Bestell o
31,0 FMK-31 140 120 43 560 25 1x09 mm N O L L L Wedn B ueme
32,0 FMK-32 16,0 120 43 56,0 25 1x09 30,0 FF-3020,0120 20 50 20 20 2x09
33,0 FMK-33 16,0 120 43 56,0 25 1x09 40,0 FF-40 30,0150 20 50 25 25 2x09
FMK FMU PK
Flachsenker "mono” mit Stahlschaft — Flachsenker ,multi“ mit Stahlschaft —_ Plan- und Kantenfréser. _:,)1
und Innenkiihlung nach DIN 1835B. und Innenkiihlung nach DIN 1835B.
L L
L L, —— L,
— L —" — L — L, —] L
N
=V - CINT CIN = W I I" >
S = Al o
L 15°,30°, 45°, 60°, 75° \/
FF
Facettenfréser 2 x 45°. —:»)1
Stahlschaft nach DIN1835B.
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CNC Werkzeuge Wendeplatten und Zexspanungsrichtwerte
| Tools |

£2=0,05-0,15

m/min

® = Ausgezeichnet O = Gut

uoduUag

Automatenstahle Automatenstéhle  Hochlegierte Rostbesténdige yochwarmfaste
Baustihle Baustdhle - Stahle Werk- Stahle Werkstoffe Titan- -
e e wud SRR 1 AT e Ao
€<0,2% €<0,45% arbeit C<0,8% Guss Legierungen
) Span-  HB175-225 HB200-300 HB200-300 HB175-245 HB200-400 HB215-500  HB 175-225
Bestell Nr. Grosse %o, Sote  Radis  _gooyin _1000N/Mm  <1000MMm  <700Mmm  <1200Wmm  <1000Nmm  <80on/mm B <160
MPHT-N12-D 06 N12 DX6 02 ®@90-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
MPHT-N12-P 06 N12 PMK92* 0,2 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 50-180
MPHT-N13-C 06 N13  CH1 0,2 O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
MPHT-N13-K 06 N13  KM22* 0,2 o 15-70 0 40-70 ® 180-300 @ 300-600
MPHT-N14-D 06 N14 DX6 0,2 @ 90-140 ® 70-120 o 15-20 0 40-60
MPHT-N14-P 06 N14 PMK92* 02 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
MPHT-N14-P 06 N15  CT50** 02 @ 250-400 @ 200-350 @ 180-250 @ 150-240 © 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
MPMT-N12-C 06 N12  CH1 0,4 O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
MPMT-N12-D 06 N12 DX6 04 ®@90-140 @ 80-140 @ 50-100 @ 70-120
MPMT-N12-P 06 N12 PMK92* 04 @ 160-300 ® 140-220 @ 90-150 @ 90-180
MPMT-N12-K 06 N12  KM22* 0,4 0 15-70 0 40-70 ® 180-300
MCHT-N12-D 09 N12 DX6 04 @ 90-140
MCHT-N12-P 09 N12 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
MCHT-N13-C 09 N13  CH1 0,4 o 40-60 ® 160-300 @ 300-1000
MCHT-N13-K 09 N13  KM22* 0,4 ® 150-300 © 15-70 0 40-70 ® 300-600
MCHT-N14-D 09 N14 DX6 04 ®@090-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
MCHT-N14-P 09 N14 PMK92* 04 @ 160-300 ® 140-220 @ 90-150 @ 90-180
MCHW-N15-C 09 N15  CT50** 04 @ 250-400 @ 200-350 @ 180-250 @ 150-240 ® 250-400
MCMT-N12-C 09 N12  CH1 0,8 0 15-70 0 40-70 ® 160-200 @ 300-1000
MCMT-N12-P 09 N12 PMK92* 08 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
MCMT-N12-K 09 N12  KM22* 0,8 0 15-70 0 40-70 ® 180-300
MBHT-N12-P 12 N12 PMK92* 0,4 @ 160-300 ® 140-220 ® 90-150 @ 90-180 © 20-60
MBHT-N13-C 12 N13  CH1 0,4 0 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
MBHT-N13-K 12 N13  KM22* 0,4 ® 150-300 © 15-70 0 40-70 ® 300-600
MBHT-N14-P 12 N14 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
MBMT-N12-D 12 N12 DX6 0,8 ®@90-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
MBMT-N12-P 12 N12 PMK92* 0,8 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180 © 20-60
Spanbricher fiir FM-FMK-FMU-PK N12 N13 N14 | w15 [ mie
*=(TiAIN), **=(Cermet) a
(TIAI), **=(Cermet) p //
’.../
® =Ausgezeichﬁe O =Gut m/min fz=0,03-0, 1
Automatenstéhle Automatenstéhle  Hochlegierte  Rostbestandi .
e R T e, ;
ot il \egne ol | e T e Aumim
€<0,2% €<0,45% arbeit C<0,8% Guss Legierungen
) Span-  HB175-225 HB200-300 HB200-300 HB175-245 HB200-400 HB215-500  HB 175-225
Bestell Nr. Grosse %o, Sote  Radis  _gooyimm <1000Nmm  <1000MmMm  <700Mmm  <1200Mmm  <1000N/mm  <80on/mm B <160
MPHT-N12-D 06 N12 DX6 02 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
MPHT-N12-P 06 N12 PMK92* 0,2 @ 160-300 ® 140-220 @ 90-150 @ 50-180
MPHT-N13-C 06 N13  CH1 0,2 0 15-60 0 40-60 ® 160-200 @ 150-190
MPHT-N13-K 06 N13  KM22* 0,2 0 15-70 0 40-70 ® 180-300 @ 170-270
MPHT-N14-D 06 N14 DX6 02 @ 100-150 @ 80-180 @ 50-100 @ 70-120
MPHT-N14-P 06 N14 PMK92* 0,2 @ 180-300 @ 160-300 @ 90-150 @ 80-160
MPHW-N15-C 06 N15  CT50** 0,2 @ 250-400 @ 250-400 @ 180-250 0 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
MPHX-R16-C 06 R16  CT50** 04 @ (00-500 @ 250-400 @ 180-250 0 15-70 @ 250-400 @ 300-1000
Spanbriicher fiir FM-FMK-FMU-PK [Tz [T s [z [ s [ w6
*~(TIAIN), **=(Cermet)
FF @ =Ausgezeichnet O =Gut m/min £z=0,05-0,3
Automatenstéhle Automatenstéhle  Hochlegierte  Rostbestandi .
R g S L e, ;
o el welr | T GO gaunen it
€<0,2% €<0,45% arbeit C<0,8% Guss Legierungen
X Span-  HB175-225 HB200-300 HB200-300 HB175-245 HB200-400 HB215-500  HB 175-225
Bestell Nr. ~ Grosse o, Sote  Radius — _gnonmm  <fo0oN/mm  <1000N/mm  <700N/mMm  <1200M/mm  <1000Mmm  <g0oN/mm B <160
SDHT-N17-C 09 N17 CH1 o 15-60 0 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
SDLT-N19-P 09 N19  PMK63*** ® 150-250 ® 200-250 ® 90-180 © 90-150 © 40-60 ® 100-200
Spanbricher fiir FF [z "o
***=(TiN) 06 = Schraube SSK-06 M2,5x4,5 Torx TN-8. 09 = Schraube SSK-09 M4x7,5 Torx TN-15. 12 = Schraube SSK-12 M4x9,5 Torx TN-15.

Schraube nur fiir FF SSK-08 M3,5x8,5 Torx TN-15.
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Kegelsenker Typ 100, mit Zylinderschaft

100T
HSS
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
o 60° 80° 90°
mm Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
43 100T9-04,3
5,0 100T9-05,0
6,0 10079-06,0
6,3 100T9-06,3
6,5 100T8-06,5 10079-06,5
7,0 100T9-07,0
7,3 10079-07,3
8,0 100T6-08,0 100T8-08,0 100T9-08,0
8,3 100T9-08,3
8,6 10079-08,6
94 100T9-09,4
10,0 100T6-10,0 100T8-10,0 10079-10,0
10,4 10078-10,4 10079-10,4
11,5 10079-11,5
12,0 100T6-12,0 100T8-12,0 100T9-12,0
12,4 100T8-12,4 100T9-12,4
13,4 10079-13,4
15,0 100T9-15,0
16,0 100T6-16,0 100T8-16,0 10079-16,0
16,4 100T79-16,4
16,5 10079-16,5
18,0 100T9-18,0
19,0 10079-19,0
20,0 100T6-20,0 100T8-20,0 10079-20,0
20,5 100T9-20,5
22,0 10079-22,0
23,0 100T9-23,0
25,0 100T6-25,0 100T8-25,0 10079-25,0
26,0 100T9-26,0
28,0 10079-28,0
30,0 100T6-30,0 100T8-30,0 100T9-30,0
31,0 100T9-31,0
34,0 10079-34,0
35,0 100T9-35,0
37,0 10079-37,0
40,0 100T6-40,0 100T8-40,0 100T9-40,0
Dimensionstabelle
L |
d| Fhp—-—-—-—- —
Typ 100 D d d
60°, 80°, 90° X9 1 2
43- 83 6,0 15
TTT,TA 8,6-134 6,0 2,0
TR, TRHL 15,0-19,0 10,0* 3,0
THS 20,0- 31,0 10,0* 4,0
34,0 -40,0 16,0 8,0
12,0 10,0* 2,0
100TL 16,0 10,0* 3,0
20,0 - 30,0 10,0* 4,0
12,0-15,0 6,0 4,0
100TH 16,0 - 30,0 10,0* 4,0
40,0 16,0 8,0
8,0-20,0 6,0 1,0
1EEE 250-300  10,0* 20
10,4 - 12,4 6,0 2,0
100712 16,5-25,0 10,0 2,0
31,0 12,0 2,5

* Die Aufnahmeschéifte haben 3 angeschliffene Spannfidchen.
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Tol.x9
120°

Bestell Nr.

100T12-10,4

100T12-12,4

100T12-16,5

100T12-20,5

100T12-25,0

100T12-31,0

e

Tol.x9
60°
Bestell Nr.

100TT6-10,0

100TT6-12,0

100TT6-16,0

100TT6-20,0

100TT6-25,0

100TT6-30,0

HSS TiN
Tol.x9 Tol.x9
80° 90°

Bestell Nr. Bestell Nr.

100TT9-06,0
100TT9-06,3

100TT9-08,0
100TT9-08,3

1007T8-10,0 = 100TT9-10,0
100TT9-10,4

1007T9-12,0
100TT9-12,4

100TT9-15,0
100TT9-16,0
100TT9-16,5

1007T8-20,0 = 100TT9-20,0
100TT9-20,5

1007T8-25,0 = 100TT9-25,0

1007T8-30,0 = 100TT9-30,0

100TT9-35,0
100TT9-40,0
Dim P
Ve 15-27

GRANLUND

100TA
HSS ALDURA PRO
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
60° 80° 90°

Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

100TA9-06,0
100TA9-06,3

100TA9-08,0
100TA9-08,3

100TA6-10,0 = 100TA8-10,0  100TA9-10,0

100TA6-12,0

100TA6-16,0

100TA9-10,4

100TA9-12,0
100TA9-12,4

100TA9-15,0
100TA9-16,0

100TA9-16,5

100TA6-20,0 = 100TA8-20,0  100TA9-20,0

100TA9-20,5

100TA6-25,0 = 100TA8-25,0  100TA9-25,0

100TA6-30,0 = 100TA8-30,0  100TA9-30,0

~

8-20 20 -50

43-94 0,05-0,08 0,05-0,08

10,0-150 0,06-0,14 0,06-0,14

16 - 23 0,10-0,25 0,10-0,20 0,05-0,30

25-40 0,20-0,30 0,15-0,30 0,05-0,30

100TA9-35,0
100TA9-40,0

N

25-75

0,05-0,09

AdJ/wiw

0,06 - 0,14

0,15-0,28

0,15-0,30



Kegelsenker Typ 100, mit Zylinderschaft

fiir n}cgt?g[gden f'L'l:rl r?ig:t[rgs‘tgdlén 100TH 100TL ; IOOE 100TG
Stahl Stahl Extra Lang Einschneidend Handentgrater
HSS HSS HARDLUBE Hartmetall K10 Hartmetall K10 HSS HSS HSS
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
o 90° 90° 60° 90° 90° 90° 90°
mm Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
6,3
8,0 100TR9-08,0 100TRHL9-08,0 100E9-08,0
8,3 100TR9-08,3 100TRHL9-08,3
10,0 100TR9-10,0 100TRHL9-10,0 100E9-10,0
10,4 100TR9-10,4 100TRHL9-10,4
12,0 100TR9-12,0 100TRHL9-12,0 100TH9-12,0 100TL9-12,0 100E9-12,0 100TG9-12,0
12,4 100TR9-12,4 100TRHL9-12,4
15,0 100TR9-15,0 100TRHL9-15,0
16,0 100TR9-16,0 100TRHL9-16,0 100TH6-16,0 100TH9-16,0 100TL9-16,0 100E9-16,0
16,5 100TR9-16,5 100TRHL9-16,5
20,0 100TR9-20,0 100TRHL9-20,0 100TH6-20,0 100TH9-20,0 100TL9-20,0 100E9-20,0 100TG9-20,0
20,5 100TR9-20,5 100TRHL9-20,5
25,0 100TR9-25,0 100TRHL9-25,0 100TH6-25,0 100TH9-25,0 100TL9-25,0 100E9-25,0
30,0 100TR9-30,0 100TRHL9-30,0 100TH6-30,0 100TH9-30,0 100TL9-30,0 100E9-30,0 100TG9-30,0
35,0 100TR9-35,0 100TRHL9-35,0
40,0 100TR9-40,0 100TRHL9-40,0 100TH9-40,0 100TG9-40,0

FV 90°, Spitzsenker und Anfasfraser

it T Kiihl Wendeplatten fiir FV
mit Innenkiihlung
Schaft  d,min L yochafl — wsp W
Weldon mm mm et Anzahl _ =
rnDm Bestell Nr Typ von Werkzeug D mm Grgsse Bestell Nr.  Bestell Nr. Radius Geeignet fir SSK
120 F9-12 0' 16 6.0 90 50 1 07 TPMT-07U TPMR-07U 0,4 | Universal
124 F9-124 16 60 90 50 1 FV9 12,0-16,5 07 MRNENEY 04  HARDOX .,
160 FV9-16.0 16 8.0 90 75 1 Transformaster 07 TPMT-07SA 0,4  Nichtr. Stahl
165 FV9-16,5 16 8,0 90 75 1 07  TPMT-07SA 04  Aumnium
20,0 Fv9-20,0 20 8,5 100 10,0 2 10 TPMT-10U 0,4 Universal
20,5 FV9-20,5 20 8,5 100 10,0 2 10  TPMT-10U 0,4  HARDOX
250 FV9-25,0 20 13,0 100 12,0 2 Fv20,0 - 30,0 ' : 22
30'0 FV9-30’0 20 18’0 100 12’0 9 10 TPMT-10SA 0,4 Nichtr. Stahl
’ ’ ’ ’ 10  TPMT-10SA 0,4  Alumnium
L  Die Wendeplatten sind starker als ISO-Platten und haben ein eigenes
\ _’3 ' Spanbrecherprofil fiir optimalen Spanablauf.
,,,,,,,,, HEN T — T, D
Zerspanungsrichtwerte fiir Spitzsenker und Anfasfraser typ FV
Werkstoff v Vorschub Werkstoff v Vorschub
Stahl <450 N/mm? 75 -120 m/min 01-05mmu GRG0 110 m/min 0,1-0,5 mmAuU
Stahl <600 N/mm? 65 -110 m/min 0,1-0,4 mm/U AluminiumguB 80 - 150 m/min 0,1-1,0 mm/U
Stahl <1000 N/mm? 55 -100 m/min 0,1-0,3 mm/U

Zerspanungsrichtwerte fiir Anfasfrasen = 1,5 X Richtwerte fiir Spitzsenken.

‘ Hﬁﬁ*’ﬁ,ﬁg .
RIE==

100TSK/100TRSK* 100TB 100TTSK**

Satz Typ Spitzsenker Typ Inhalt der Satze Typ 100 90° HSS - @ mm Bestell Nr.
100TSK 100T 10,0 16,0 20,0 25,0 30,0 100TSK
100TB** 100T 6,3 8,3 10,4 12,4 16,5 20,5 25,0 100TB
100TRSK* 100TR 10,0 16,0 20,0 25,0 30,0 100TRSK
100TTSK 100TT (TiN) 10,0 16,0 20,0 25,0 30,0 100TTSK

* Fiir Nichtrostenden Stahl. **Nach DIN 74, Form B, fein.
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Kegelsenker Typ 405, mit Zylinderschaft
| Tools

Alle MaBe nach DIN 335C.

Was ist neu?

Neues Design mit extremer Differenzial-
steigung, eliminiert Vibrationen und
reduziert axiale und radiale Kréafte. Erzielt
ein verbessertes Ergebnis beim Senken.

NE

Wie immer bei Granlund-Senkern...
Drei geschliffene Flachen am Schaft um

- den Halt in Bohrfuttern zu verbessern.
Erhéltlich fiir die Schaftdurchmesser 8, 10
/ / und 12 mm.
P é "
7, / / |
(¢ 405T9 405TT9 L
g. Differenziale Teilung Differenziale Teilung ]
g HSS-E HSS-E TiN L d, d, o - — — ~ 1o, D
Unbeg%rychtet TIN beggglchtet mm - mm J
Do
mm Bestell Nr. Bestell Nr.
43 405T9-04,3 405TT9-04,3 40 4 1,5
53 405T9-05,3 405TT9-05,3 40 4 1,5 Material Geeignet fiir
6,0 405T9-06,0 405TT9-06,0 45 5 1,5
6,3 405T9-06,3 405TT9-06,3 45 5 1,5 Stahl <500 °
8,0 405T9-08,0 405TT9-08,0 50 6 2,0
8,3 405T9-08,3 405TT9-08,3 50 6 2,0
9,4 405T9-09,4 405TT9-09,4 50 6 2,2 P | | Stahli <850 C
10,0 405T9-10,0 405TT9-10,0 50 6 2,5
10,4 405T9-10,4 405TT9-10,4 50 6 2,5 Stahl <1200 0)
11,5 405T9-11,5 405TT9-11,5 56 8* 2,8
12,0 405T9-12,0 405TT9-12,0 56 8 2,8 Nichtrostender Stahl <600 ®
12,4 405T9-12,4 405TT9-12,4 56 8* 2,8 M
15,0 405T9-15,0 405TT9-15,0 60 10* 3.2 _
16,5 405T9-16.5 405TT9-16.5 60 10* 3.2 Nichtrostender Stahl <850 (@]
20,5 405T9-20,5 405TT9-20,5 63 10* 35
28,0 405T9-28,0 405TT9-28,0 71 12* 4,0
30,0 405T9-30,0 405TT9-30,0 71 12* 4,2 N Aluminum <10% Si PY
31,0 405T9-31,0 405TT9-31,0 71 12* 4,2
* Zylindrischer Schaft mit 3 geschliffenen Flachen.
Sets
Bestell Nr. Senkertyp Inklusive Abmessungen
405T9 405T 6,3 10,4 16,5 20,5 25,0
405TT9 405TT (TiN) 6,3 10,4 16,5 20,5 25,0

405TT9 set

24



CNC Riickwartssenker und Riickwartsanfaser

GRANLUND

BV BFV 90° DFV 90°
Riickwartssenkerx Riickwartssenker Vor- und Riickwartssenker
Schaft Weldon Schaft Weldon Schaft Weldon
d,min. Schaft L, L, FE* d,min. Schaft L, L, FE d,min. Schaft L, L, FE
p Mmm Weldon mm mm mm p Mmm Weldon mm mm mm p Mmm Weldon mm mm mm
mm Bestell Nr. mm Bestell Nr. mm Bestell Nr.
18,0 10,5 Bv-18,0/105 16 35 13 4,10 150 10,0 BFV-15,0/10,0 16 35 13 2,70 150 10,0 DFV-15,0/10,0 16 35 13 2,70
20,0 13,0 BvV-20,0/130 16 40 13 3,85 20,0 14,0 BFV-20,0/14,0 16 40 13 320 20,0 14,0 DFV-20,0/140 16 40 13 3,20
240 150 BV-24,0150 20 50 13 465 23,0 17,0 BFV-23,0/17,0 20 50 13 320 23,0 17,0 DFV-23,0/17,0 25 50 13 3,20
26,0 17,0 BV-26,0170 20 50 13 485 27,0 21,0 BFV-27,0/21,0 25 70 13 320 27,0 21,0 DFV-27,0/21,0 32 70 13 3,20
30,0 19,0 BV-30,0/190 25 60 16 565 31,0 24,0 BFV-31,0/24,0 25 80 13 3,70 31,0 24,0 DFV-31,0/24,0 32 80 13 3,70
33,0 21,0 BV-33,0/21,0 25 70 16 6,40 *=Positionierungslage * =Positionierungslage
36,0 230 BV-36,0230 25 70 16 6,65
40,0 25,0 BV-40,0/25,0 25 80 16 7,90 Sonderabmessungen werden auf Anfrage angeboten.
43,0 30,0 BV-43,0/300 32 90 16 7,00
46,0 30,0 BV-46,0/1300 32 90 16 8,50
48,0 31,0 BvV-48,0/31,0 32 90 16 8,90
50,0 33,0 BV-50,0/330 32 105 16 9,00

* =Positionierungslage

Wendeplatten fiix BV, BFV, DFV und FV

Typ
——
Typ von Werkzeug D mm Grosse Bestell Nr. Bestell Nr. Radius Geeignet fir SSK
07 TPMT-07U TPMR-07U 0,4 Universal
NN 07 TPMR-07U 04 HARDOX 2
’ ' 07 TPMT-07SA 0,4 Nichtr. Stahl
BFV 15,0 - 31,0 2=
07 TPMT-07SA 0,4 Aluminium
10 TPMT-10U 0,4 Universal
10 TPMR-10U 0,4 HARDOX
Bi==adl 10 TPMT-10M 0,4 Nichtr. Stahl 2
10 TPMT-10K 0,4 Aluminium

 Die Wendeplatten sind stérker als ISO-Platten und haben ein eigenes Spanbrecherprofil fiir optimalen Spanablauf.

Zerspanungsrichtwerte fiir BV, BFV und DFV

Werkstoff v Vorschub Werkstoff v Vorschub
Stahl <450 N/mm? 80 -120 m/min 0,05- 0,15 mm/U Grauguss 80 - 110 m/min 0,05 - 0,15 mm/U
Stahl <600 N/mm? 60 -110 m/min 0,05- 0,15 mm/U Aluminiumguss 80 - 150 m/min 0,05 - 0,15 mm/U
Stahl <1000 N/mm? 50 -100 m/min 0,05 - 0,15 mm/U

BV, Riickwiartssenker BFV 90°, Riickwdrtssenker DFV 90°, Vox- und Riickwartssenker
1 qp i R i 2
\ | \
| | ‘
\ o =
|kt I Ik« |
L | 1z .
21 | 4 § NN
ML, &/ | | <
i / L
‘T,J s C
b q"
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Neptune

Der Automatische Riickwartssenker, entwickelt bei Granlund Tools

Mit dem Neptune konnen Sie Riickwértssenkungen bis zu
2 X Bohrungsdurchmesser durchf(ihren. Als Sonderaus-

flihrung ist es moglich noch grossere Senkungen zu machen.

Neptune ist mit Kiihimittelzufuhr gesteuert. Ein Kolben im

Schaft klappt die Wendeplattenhalter aus.

Neptune ist ein modulares Werkzeug, dass einfach
montiert / demontiert werden kann.

GRANLUND
| Tools |

Das Werkzeug hat auch eine ,,Notfunktion“ eingebaut. Der
Schaft trennt sich vom Werkzeug, falls der Wendeplattenhalter
nicht zuriickklappt. Die Spindel muss beim Zuriickfahren in
umgekehrter Richtung gestartet werden um die Notfunktion zu
gewahrleisten.

Alle Friktionsteile sind beschichtet.
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1. Positionierung
des Werkzeugs,
Absenken des
Werkzeugs durch
die Bohrung.

2. Spindel einschal
ten, Kiihimittelzu-
fuhr einschalten —
Wekzeug klappt
aus.

3. Senkoperation im
Riickwartsfahren
durchftihren.

4. Spindel nach Senk-
operation stoppen,
Kuhimittel aus —
Wekzeug klappt
ein.

5. Spindel in um ge-
kehrter Richtung
starten. Werkzeug
aus der Bohrung
mit 400 U/min und
einem Vorschub
von 500 mm/min
ausfahren (Sicher-
heitsoperation).

6. Werkzeug
zuriickfahren.



Werkstoff V Vorschub 1 Satz besteht aus:
~ Stahl <450 Nmm 50-100 m/min 0,05-0,15 mm/U
[IStahI<600N/mm " 60-110 m/min 0,05-0,15 mm/U
~ Stahl <1000 N/mm 50-100 m/min 0,05-0,15 mm/U
[ Gratguss TN 80-100 m/min 0,10-0,15 mm/U /2 xDraht 1 x Distributdr
Aluminiumguss 80-150 m/min 0,05-0,15 mm/U y/

S
v Vorschub S 1 x Feder 1 x Schraube
400 rpm 500 mm/min §
S

NR4O G773 Z600 M5 Arbeitsbeispiel:
MRS 673 X710 Werkzeug:
MEteO  FlE NE-17,0/33,0
N270 657 H901 Werkstoff: 2xAchse @ Axhut
MEAO G443 72100, H3 5770 SS 1672 t=33 mm

eSO X0 YO

N300 ZT0.

N310 Gl Z-50. F500
MARO MEO

Senkung: 3 mm

g
5
Q

M330 M3

M340 G1 Z-33. F200

M350 61 Z-B7. F77 Das Werkzeug darf nicht
M3GO GO Z-50. M9 einschneidig arbeiten. Wenn
H370 G4 5 Sie durch eine Schrége senken
HN3HB0 5400 pl4 miissen, bitte Vorschub mit
M390 61 ZH0. FH00 wenigstens 50% reduzieren.
M4GO G773 ZE0OO0 MD

M410 M&o

M4R0 GH3E
M430 M30
4

 NE-13,0/260 SSK-20-S 13 26 90 10 2 25

| NE-15,0/300 = TPMT-07T SSK-20-S 15 30 9 10 30 25

© NE-17,0/260 SSK-20 7 26 110 10 2 25

© NE-17,0/330 SSK-22-5 17 3 110 10 33 25

© NE-19,0/360 SSK22S 19 3 110 10 36 25 | Y

d

© NE-21,0/330 SSK-22 21 3 110 10 33 25 A

© NE-21,0/400 TPMTIOT go¢.20 21 40 110 10 40 25 |

© NE-23,0/430 SSK-22 23 43 110 10 43 32 |

© NE-25,0/400 SSK-22 25 40 125 15 40 32 I
<71

© NE-25,0/480 5 SSK-40 2% 48 125 15 48 32

CNE3ZOELO T Sssk40 33 61 140 30 6 40

Wichtig!

¢ Um den Riickwartssenker zu verwenden, muss Innenkiihlung durch

die Spindel oder mittels Kiihlring gewahrleistet sein. Fiir sichere
Bearbeitung ist ein Kiihimitteldruck von mindestens 3 bar und eine
Kiihimittelmenge von mindestens 30 I/min. erforderlich. Vor dem Ein-
satz des Werkzeuges, immer die leichte Beweglichkeit des Schneid-
teiles kontrollieren.
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Riickwartssenker System

Grosse
d

mm

14

20

30

Sonderabmessungen auf Anfrage.
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D mm

12,0
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
22,0
24,0
26,0
16,0
17,0
17,5
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
28,0
30,0
32,0
33,0
34,0
24,0
25,0
26,0
27,0
28,0
30,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
38,0
40,0
41,0
32,0
32,0
34,0
35,0
36,0
38,0
40,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
48,0
50,0
52,0
55,0
57,0
60,0
62,0
64,0
65,0
68,0
70,0
71,0
72,0
75,0
76,0
80,0
82,0
83,0

L mm

17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
27
27
27
27
27
27
27
27
27
27
27
27
27
27
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

HSS
Tol. k12

Bestell Nr.

U-06/12
U-06/13
U-06/13,5
U-06/14
U-06/14,5
U-06/15
U-06/16
U-06/17
U-06/18
U-06/19
U-06/20
U-06/22
U-06/24
U-06/26
U-09/16
u-09/17

U-09/18
U-09/19
U-09/20
U-09/21
U-09/22
U-09/23
U-09/24
U-09/25
U-09/26
U-09/28
U-09/30
U-09/32
U-09/33
U-09/34
U-14/24
U-14/25
U-14/26
U-14/27
U-14/28
U-14/30
U-14/32
U-14/33
U-14/34
U-14/35
U-14/36
U-14/38
U-14/40
U-14/41
U-20/32
U-20/33
U-20/34
U-20/35
U-20/36
U-20/38
U-20/40
U-20/42
U-20/43
U-20/44
U-20/45
U-20/46
U-20/48
U-20/50
U-20/52
U-20/55
U-20/57
U-30/60
U-30/62
U-30/64
U-30/65
U-30/68
U-30/70
U-30/71
U-30/72
U-30/75

U-30/80
U-30/82
U-30/83

UD

HSS
Tol. p8

Bestell Nr.

UD-06/12
UD-06/13

UD-06/14
UD-06/14,5
UD-06/15
UD-06/16
UD-06/17
UD-06/18

UD-06/20
UD-06/22

UD-09/17,5
UD-09/18
UD-09/19
UD-09/20
UD-09/21
UD-09/22
UD-09/23
UD-09/24
UD-09/25
UD-09/26
UD-09/28
UD-09/30
UD-09/32

UD-09/34
UD-14/24
UD-14/25
UD-14/26

UD-14/28
UD-14/30
UD-14/32
UD-14/33
UD-14/34
UD-14/35
UD-14/36
UD-14/38
UD-14/40
UD-14/41

UD-20/35
UD-20/36
UD-20/38
UD-20/40
UD-20/42

UD-20/44
UD-20/45
UD-20/46
UD-20/48
UD-20/50
UD-20/52
UD-20/55
UD-20/57
UD-30/60
UD-30/62
UD-30/64
UD-30/65
UD-30/68
UD-30/70

UD-30/72
UD-30/75
UD-30/76
UD-30/80

UH

Hartmetall K40
Tol. k12

Bestell Nr.

UH-06/12
UH-06/13
UH-06/13,5
UH-06/14

UH-06/15
UH-06/16
UH-06/17
UH-06/18
UH-06/19
UH-06/20
UH-06/22

UH-09/16
UH-09/17

UH-09/18
UH-09/19
UH-09/20
UH-09/21
UH-09/22
UH-09/23
UH-09/24
UH-09/25
UH-09/26
UH-09/28
UH-09/30
UH-09/32

UH-09/34
UH-14/24

UH-14/26
UH-14/27
UH-14/28
UH-14/30
UH-14/32
UH-14/33
UH-14/34
UH-14/35
UH-14/36
UH-14/38
UH-14/40
UH-14/41
UH-20/32
UH-20/33
UH-20/34
UH-20/35
UH-20/36
UH-20/38
UH-20/40
UH-20/42

UH-20/45
UH-20/46
UH-20/48
UH-20/50
UH-20/52
UH-20/55
UH-20/57
UH-30/60
UH-30/62

UH-30/65
UH-30/68
UH-30/70

UH-30/72
UH-30/75
UH-30/76
UH-30/80

UDH

Hartmetall K40
Tol. p8

Bestell Nr.

UDH-06/12
UDH-06/13

UDH-06/14
UDH-06/14,5
UDH-06/15
UDH-06/16
UDH-06/17
UDH-06/18

UDH-06/20
UDH-06/22

UDH-09/17,5
UDH-09/18
UDH-09/19
UDH-09/20
UDH-09/21
UDH-09/22
UDH-09/23
UDH-09/24
UDH-09/25
UDH-09/26
UDH-09/28
UDH-09/30
UDH-09/32

UDH-09/34
UDH-14/24
UDH-14/25
UDH-14/26

UDH-14/28
UDH-14/30
UDH-14/32
UDH-14/33
UDH-14/34
UDH-14/35
UDH-14/36
UDH-14/38
UDH-14/40
UDH-14/41

UDH-20/35
UDH-20/36
UDH-20/38
UDH-20/40
UDH-20/42

UDH-20/44
UDH-20/45
UDH-20/46
UDH-20/48
UDH-20/50
UDH-20/52
UDH-20/55
UDH-20/57
UDH-30/60
UDH-30/62
UDH-30/64
UDH-30/65
UDH-30/68
UDH-30/70

UDH-30/72
UDH-30/75
UDH-30/76
UDH-30/80

GRANLUND
| Tools |

Typ U, UD, UH und UDH
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Typ UD
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Tol. p8
Typ UDH

Tol. k12
Typ UH
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Riickwirtssenker System
| Tools |

US MK ¢ US Weldon
Gri:jsse dmm Lmm L mm Schaft Typ US Gradsse dmm L mm L mm Schaft Typ US
mm Bestell Nr. mm Bestell Nr.
6,0* 55 92 MK1 US-06/06,0-MK1 6,0* 55 89 Weldon 12 US-06/06,0-W12
6,5* 55 92 MK1 US-06/06,5-MK1 6,5" 55 89 Weldon 12 US-06/06,5-W12
7,0* 55 92 MK US-06/07,0-MK1 7,0* 55 89 Weldon 12 US-06/07,0-W12
6 55 92 MK1 US-06/07,5-MK1 6 & 55 89 Weldon 12 US-06/08,0-W12
8,0 55 92 MK US-06/08,0-MK1 8,5 55 89 Weldon 12 US-06/08,5-W12
8,5 55 92 MK US-06/08,5-MK1 9.0 55 89 Weldon 12 US-06/09,0-W12
9,0 55 92 MK US-06/09,0-MK1 95 55 89 Weldon 12 US-06/09,5-W12
9,5 55 92 MK US-06/09,5-MK1 10,0 55 89 Weldon 12 US-06/10,0-W12
10,0 55 92 MK1 US-06/10,0-MK1 9,0* 75 113 Weldon 16 US-09/09,0-W16
9,0* 75 116 MK2 US-09/09,0-MK2 9,5* 75 113 Weldon 16 US-09/09,5-W16
9,5 75 116 MK2 US-09/09,5-MK2 10,0* 75 113 Weldon 16 US-09/10,0-W16
10,0* 75 116 MK2 US-09/10,0-MK2 105 75 113 Weldon 16 US-09/10,5-W16
105 75 116 MK2 US-09/10,5-MK2 11,0 75 113 Weldon 16 US-09/11,0-W16
1,0 75 116 MK2 US-09/11,0-MK2 9 115 75 113 Weldon 16 US-09/11,5-W16
15 75 116 MK2 US-09/11,5-MK2 12,0 75 113 Weldon 16 US-09/12,0-W16
9 120 75 116 MK2 US-09/12,0-MK2 125 75 113 Weldon 16 US-09/12,5-W16
125 75 116 MK2 US-09/12,5-MK2 13,0 75 13 Weldon 16 US-09/13,0-W16
13,0 75 116 MK2 US-09/13,0-MK2 14,0 75 113 Weldon 16 US-09/14,0-W16
135 75 116 MK2 US-09/13,5-MK2 15,0 75 113 Weldon 16 US-09/15,0-W16
14,0 75 116 MK2 US-09/14,0-MK2 14,0* 90 139 Weldon 20 US-14/14,0-W20
145 75 116 MK2 US-09/14,5-MK2 14,5* 90 139 Weldon 20 US-14/14,5-W20
15,0 75 116 MK2 US-09/15,0-MK2 15,0 90 139 Weldon 20 US-14/15,0-W20
14,0* 90 143 MK3 US-14/14,0-MK3 16,0 90 139 Weldon 20 US-14/16,0-W20
14,5* 90 143 MK3 US-14/14,5-MK3 14 179 90 139 Weldon 20 US-14/17,0-W20
15,0 90 143 MK3 US-14/15,0-MK3 18,0 90 139 Weldon 20 US-14/18,0-W20
16,0 90 143 MK3 US-14/16,0-MK3 19,0 90 139 Weldon 20 US-14/19,0-W20
14 179 90 143 MK3 US-14/17,0-MK3 20,0 90 139 Weldon 20 US-14/20,0-W20
18,0 90 143 MK3 US-14/18,0-MK3 210 90 139 Weldon 20 US-14/21,0-W20
19,0 90 143 MK3 US-14/19,0-MK3 22,0 90 139 Weldon 20 US-14/22,0-W20
20,0 90 143 MK3 US-14/20,0-MK3 200 110 163 Weldon 20 US-20/20,0-W20
21,0 90 143 MK3 US-14/21,0-MK3 210¢ 110 163 Weldon 20 US-20/21,0-W20
22,0 0 143 MK3 US-14/22,0-MK3 22,0 110 163 Weldon 20 US-20/22,0-W20
20,0* 90 147 MK3 US-20/20,0-MK3 230 110 163 Weldon 20 US-20/23,0-W20
21,0 0 147 MK3 US-20/21,0-MK3 24,0 110 163 Weldon 20 US-20/24,0-W20
220 90 147 MK3 US-20/22,0-MK3 20 =20 110 163 Weldon 20 US-20/25,0-W20
23,0 90 147 MK3 US-20/23,0-MK3 26,0 110 163 Weldon 20 US-20/26,0-W20
24,0 90 147 MK3 US-20/24,0-MK3 27,0 110 163 Weldon 20 US-20/27,0-W20
20 250 110 169 MK4 US-20/25,0-MK4 28,0 110 163 Weldon 20 US-20/28,0-W20
26,0 110 169 MK4 US-20/26,0-MK4 30,0 110 163 Weldon 20 US-20/30,0-W20
27,0 110 169 MK4 US-20/27,0-MK4 320 110 163 Weldon 20 US-20/32,0-W20
28,0 110 169 MK4 US-20/28,0-MK4 30,0* 130 195 Weldon 25 US-30/30,0-W25
30,0 110 169 MK4 US-20/30,0-MK4 32,0 130 195 Weldon 25 US-30/32,0-W25
32,0 110 169 MK4 US-20/32,0-MK4 33,0 130 195 Weldon 25 US-30/33,0-W25
300 130 205 MK4 US-30/30,0-MK4 34,0 130 195 Weldon 25 US-30/34,0-W25
32,0 130 205 MK4 US-30/32,0-MK4 30 30 13 195 Weldon 25 US-30/35,0-W25
33,0 130 205 MK4 US-30/33,0-MK4 36,0 130 195 Weldon 25 US-30/36,0-W25
34,0 130 205 MK4 US-30/34,0-MK4 38,0 130 195 Weldon 25 US-30/38,0-W25
35,0 130 205 MK4 US-30/35,0-MK4 39,0 130 195 Weldon 25 US-30/39,0-W25
30 360 180 205 MK4 US-30/36,0-MK4 400 130 195 Weldon 25 US-30/40,0-W25
38,0 130 205 MK4 US-30/38,0-MK4 42,0 130 195 Weldon 25 US-30/42,0-W25
39,0 130 205 MK4 U§-30;39,0-MK4 45,0 130 195 Weldon 25 US-30/45,0-W25
40,0 130 205 MK4 US-30/40,0-MK4 R )
430 130 205 MK4 US-30/42,0-MK4 plicht fur hartmetallbestickte Senker
45,0 130 205 MK4 US-30/45,0-MK4 '
Us
Zugfestigkeit N/mm? HSS HSS HM HM L
‘ L 7
Harte HB Ve f Ve f \ . \
<600 N/mm? 15-30 0105  30-70 01-05 1= %} == fe 1o
P A !
>600 N/mm? 520 00503  20-50 0,1-03 d, tol 08
Nichtrostender Stahl 8-15 0,1-0,3 30-70 0,1-0,3
Ersatzteile - Austreiblappen
<220 HB 10-35 01-04  50-90 0,1-0,4
Aluminium 40-90 0,1-0,5 50-120 0,1-0,5 Fur Schaft ~ Gewinde Bestell Nr.

Wid M6 GhiaDn 11 W
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Reibahlen mit Wendeplatten, Typ RD, RA und RB
| Tools

RD RA RB
Fiir Durchgang- und Sackbohrungen Fiir Durchgangsbohrungen Fiir Sackbohrungen
Tol. h6 Wende-
oD d L, L, plat- Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
mm mm mm mm ten-grosse
10 16 85 48 04 RD-10,0*
11 16 85 48 04 RD-11,0*
12 16 120 48 04 RD-12,0
13 16 120 48 04 RD-13,0
14 16 120 43 04 RD-14,0
15 20 120 50 04 RD-15,0
16 20 120 50 08 RA-16,0 RB-16,0
17 20 120 50 08 RA-17,0 RB-17,0
18 20 120 50 08 RA-18,0 RB-18,0
19 20 120 50 08 RA-19,0 RB-19,0
20 20 120 50 08 RA-20,0 RB-20,0
21 20 120 50 11 RA-21,0 RB-21,0
22 20 120 50 11 RA-22,0 RB-22,0
23 20 120 50 11 RA-23,0 RB-23,0
24 20 120 50 11 RA-24,0 RB-24,0
25 20 120 50 11 RA-25,0 RB-25,0
26 20 120 50 11 RA-26,0 RB-26,0
27 20 120 50 11 RA-27,0 RB-27,0
28 20 120 50 11 RA-28,0 RB-28,0
29 20 120 50 11 RA-29,0 RB-29,0
30 20 120 50 11 RA-30,0 RB-30,0
31 20 120 50 11 RA-31,0 RB-31,0
32 20 120 50 11 RA-32,0 RB-32,0
33 20 120 50 11 RA-33,0 RB-33,0
34 20 120 50 11 RA-34,0 RB-34,0
35 20 120 50 11 RA-35,0 RB-35,0
36 20 120 50 11 RA-36,0 RB-36,0
37 20 120 50 11 RA-37,0 RB-37,0
38 25 120 56 1 RA-38,0 RB-38,0
39 25 120 56 11 RA-39,0 RB-39,0
40 25 120 56 11 RA-40,0 RB-40,0
41 25 120 56 11 RA-41,0 RB-41,0
42 25 120 56 11 RA-42,0 RB-42,0
43 25 120 56 11 RA-43,0 RB-43,0
44 25 120 56 11 RA-44,0 RB-44,0
45 25 120 56 11 RA-45,0 RB-45,0
46 25 120 56 11 RA-46,0 RB-46,0
47 25 120 56 11 RA-47,0 RB-47,0
48 25 120 56 11 RA-48,0 RB-48,0
49 25 120 56 11 RA-49,0 RB-49,0
50 25 120 56 11 RA-50,0 RB-50,0
Nachstellbarer Bereich: -0 +0,03. RD = -0 +0,03 RA und RB = -0 +0,05. Innenkiihlung Standard ausser RD @ 10, 11.
Wahlen Sie den Durchmesser und Toleranz Schneidplatten — Ausfiihrung wahlen
Standardduchmesser liefern wir auf +0,008 mm eingestellt, (iber min. Unbeschichtet Material ohne Fe. Im Allgemeinen, @ @ @
in der Toleranz H7. DC, BC, AC WO eine scharfe Schneide erforderlich ist.
Standarddurchmesser produzieren Bohrungen in der Toleranz H7.
Die Einstellmdglichkeiten der Reibahlen konnen fiir erhdhte Toleranz TiN-beschichtet Hohe Zerspanungsrichtwerte. Lange @
oder fiir Feineinstellungen innerhalb einer spezifischen Toleranz DCT, BCT, ACT Standzeit. Nicht fiir Aluminium geeignet.
benutzt werden.
Sonderabmessungen werden auf Anfrage angeboten. i Fir Stahl und Stahlguss. Hohe Schnitt-
DCC, BCC, ACC geschwindigkeit. Dauerhaft. Sonder- @ @ @
beschichtete Schneidplatten auf Anfrage.
RD, RA und RB Pas- oD
WSP sender .
Typ Bereich
L3=1,60 mm -
DC-04 g 7 . - 7
) : L Bl g ¢ ¢
B((%(T:((J)il1 RD 09,90 - 15,90 EI\ZSO“ e - g
| L,
‘ —2 B-08
_ BCT-08 RB 15,91 - 21,60 L3=1,25 mm .
od Jﬂf ,,,,,,, ﬁ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ) BCC-08 =\ Bl
+ BC-11 @Ww" P
L, — —| =L BCT-11 RB  21,61-120,0
BCC-11
AC-08
ACT-08 RA 15,91 - 21,60 L3=4,80 mm » .
ACC-08 > < e ;II;
AC-11 | =
ACT-11 RA 21,61-120,0 Eﬁ
ACC-11
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Reibahlen mit Wendeplatten, Typ RD, RA und RB
| Tools

Zerspanungsrichtwerte fiir Reibahlen mit Wendeplatten

L Unbeschichtet TiN Beschichtet Cermet
wersiotr | I Yorschub Kihimittelzufur Kihimittelzufunr Kihimittelzufunr
mm/rev. Intern Extern Intern Extern Intern

Stahl <700N/mm? 0,1-04 20-60 12-25 25-70 15-30 100 - 300

= Stahl <1000 N/mm? 0,1-04 15-40 10-18 25-45 15-25 100 - 200
Stahl >1000 N/mm? 0,1-04 20-40 8-15 25-45 10-20 100 - 130
Stahlguss >800 N/mm? 0,1-04 20 - 50 10-20 25-60 10-25 -
Nichtr. Stahl 0,1-0,3 15-30 7-15 10-30 7-15 -
Inconel 0,1-0,3 10-20 5-15 10-20 5-15 -
Grauguss <210 HB 0,15-0,4 30-70 15-35 20-70 15-35 100 - 300

K Grauguss >210 HB 0,15-0,4 30-50 15-35 20-50 15-35 100 - 250
Schmiedeeisen 01-03 30-50 12-25 15-50 12-25 -
Aluminium Short chip 0,1-0,3 30-70 12-30 - - -
Aluminium Long chip 0,1-0,3 20-70 12-30 - = =
Bronze Hard 0,1-0,3 15-50 6-20 15-50 6-20 -
Bronze Soft 0,1-0,3 15-50 10-20 15-50 10-20 -
Messing Short chip 0,1-04 25-70 10 - 50 25-70 10-50 -
Messing Long chip 0,1-0,3 20-45 8-25 20 - 45 10-25 -
Kupfer Hard 0,1-04 20-60 10- 30 20 - 60 10-30 -
Kupfer Soft 0,1-0,3 20-50 10-20 20 - 60 10-20 -

X Kunstoff 0,1-04 30-70 10-30 30-70 10-30 -

Emulsion mit wenigstens 6% Konzentration wird empfohlen.

Ersatzteile fiir Reibahlen Typ RA, RB und RD

Exzenterschraube Stellschraube Keil Fixierplatte Schliissel Satz von Ersatzteilen

2 Stk. Exz.Schrauben

Durchmesser- i [l [ ) I F © 2 Stk. Stellschrauben

bereich mm 2 Stk. Keile
9,90-12,90 ES-3 AS-3 W-1 F-04 Silko RSB-01
] : SN-2,0
SN-1,5
12,91-15,90 ES-3 AS-3 W-2 F-04 SN-20 RSB-02
15,91-17,90 ES-3 AS-3 W-2 F-08 o RSB-02
17,91-21,60 ES-4 AS-5 W-3 F-08 SN-2,5 RSB-04
21,61-23,60 ES-4 AS-5 W-3 F-11 SN-2,5 RSB-05
23,61-30,60 ES-4 AS-5 W-4 F-11 SN-2,5 RSB-06
30,61-34,60 ES-4 AS-5 W-5 F-11 SN-2,5 RSB-07
34,61-50,00 ES-4 AS-5 W-6 F-11 SN-2,5 RSB-08
Sonderausfiihrung
Ohne Innenkiihlung Mit Kiihlkanal
MIN. mm MAX. mm MIN. mm MAX. mm
Ls = Lange der Fiihrungsleiste Ls 30,0 120 30 120
L, = Arbeitsldnge der Reibahle L 60,0 1000 60 1000
D = Reibahlendurchmesser D* 9,9 120 12 120
d = Schaftdurchmesser d 10,0 50 16 50

*Zylindrische Schéfte sind Standard. Schéfte konnen auch mit Weldon produziert werden.

RD, RA und RB Reibahle mit Cermet Wendeplatte RD, RA und RB
\ L,
30
. | |
od Jﬂf ******* “* ’’’’’’’’’’’’’’’’’’’ e Bearbeitungszugabe
L ] L Reibahle mit Cermet Wendeplatte
’ ? @ 0,20 mm.

Reibahle Typ RD @ 0,10-0,30 mm.
Reibahle Typ RA, RB @ 0,15-0,40 mm.
Nichtrostend und Inconel @ 0,15 mm.

31

uaqroy



uaqroy

Reiben, hartmetallbestiickt, starr und nachstellbar

50IC

Hartmetall K10 Hartmetall K10
D
mmoLooL L S BestelNn Lol L S
6,0 73 32 1 507-06 102 57 32 10
70 85 32 1 507-07 114 69 32 10
80 91 32 1 507-08 122 75 32 10
90 97 36 1 507-09 130 81 36 10
10,0 103 40 1 507-10 140 87 40 10
11,0 110 40 1 507-11 149 96 40 10
120 117 20 45 1 507-12 158 105 20 45 10
130 117 20 45 1 507-13 158 105 20 45 10
140 124 20 45 1 507-14 166 110 20 45 16
150 124 20 50 2 507-15 182 112 20 50 20
16,0 130 20 50 2 507-16 190 120 20 50 20
17,0 134 20 50 2 507-17 193 123 20 50 20
18,0 139 20 56 2 507-18 200 130 20 56 20
190 143 20 56 2 507-19 201 131 20 56 20
20,0 148 20 60 2 507-20 207 137 20 60 20
22,0 157 20 64 2 507-22
23,0 161 20 64 2 507-23
240 169 20 70 3 507-24
250 169 20 70 3 507-25
26,0 174 20 70 3 507-26
28,0 178 30 70 3 507-28
30,0 182 30 70 3 507-30
350 197 30 78 4 507-35
40,0 205 30 78 4 507-40
Reibahlen Typ 507

Starre Reibahlen, linksspiralig 8-10°, extrem
ungleiche Teilung. @ 12-40 mm mit auf-
geloteten HM-Schneiden. HM-Qualitét ISO
K10. DIN 8094, Form B.

Reibahlen Typ 509

Starre Reibahlen mit geraden Spannuten und extrem

ungleiche Teilung. @ 12-30 mm mit aufgeléteten

HM-Schneiden. HM-Qualitét ISO K10. DIN 8051, Form
45

‘.; L34.

T

L ‘

1

E&jﬁ ************ =1

Reibahlen Typ 509CC

Starre Reibahlen mit geraden Spannuten und
extrem ungleiche Teilung. Cermet: Hochgeschwin-
digkeitzerspanung und Verschleisfestigkeit

bei Stahl und Gussbearbeitung.

Die optimale Ldsung bei Glattschnitt.

[E==d]
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Bestell Nr.

507C-06
507C-07
507C-08
507C-09
507C-10
507C-11
507C-12
507C-13
507C-14
507C-15
507C-16
507C-17
507C-18
507C-19
507C-20

L

1

91

97
103
110
117
117
124
124
130
134
139
143
148
157
161
169
169
174
178
182

GRANLUND

509C 509CC

Hartmetall K10 Hartmetall K10 Cermet

L, Wk BestelNe L L L, SV BestelNe L L L, 5 BestellNr
16 1 509-08 122 75 16 10 509C-08

20 1 509-09 130 81 20 10 509C-09

20 1 50910 140 87 20 10 509C-10

20 1 50911 149 96 20 10 509C-11

20 1 50912 158 105 20 10 509C-12 158 105 20 10 509CC-12
20 1 50913 158 105 20 10 509C-13 158 105 20 10 509CC-13
20 2 509-14 166 110 20 16 509C-14 166 110 20 16 509CC-14
30 2 50915 182 112 30 20 509C-15 182 112 30 20 509CC-15
30 2 509-16 190 120 30 20 509C-16 190 120 30 20 509CC-16
30 2 50917 193 123 30 20 509C-17 193 123 30 20 509CC-17
30 2 509-18 200 130 30 20 509C-18 200 130 30 20 509CC-18
30 2 50919 201 131 30 20 509C-19 201 131 30 20 509CC-19
30 2 509-20 207 137 30 20 509C-20 207 137 30 20 509CC-20
30 2 509-22 227 157 30 20 509C-22

30 2 50923 231 161 30 20 509C-23

30 3 509-24 239 169 30 20 509C-24

30 3 50925 239 169 30 20 509C-25

30 3 509-26 244 174 30 20 509C-26

30 3 50028 243 178 30 25 509C-26

30 3 509-30 252 182 30 25 509C-30

Reibahlen Typ 50IC

Starre Reibahlen, linksspiralig 8-10°,
extrem ungleiche Teilung. @ 12-40

mm mit aufgel6teten HM-Schneiden.
HM-Qualitat ISO K10.

= —

Reibahlen Typ 509C

Starre Reibahlen mit geraden Spannuten und extrem
ungleiche Teilung. @ 12-30 mm mit aufgeloteten
HM-Schneiden. HM-Qualitat ISO K10.

L
- 1
R P — 3 b
L \
L |
Allgemeines:

o Hartmetallqualitat K10.

¢ Sind in Toleranz H7 oder als Rohlinge zur schnellen Fertigung anderer
Toleranzen auf Lager.

¢ Ungleiche Teilung fiir runde Bohrungen und ruhigen Lauf.
o Geldppte Schneiden fiir gute Oberflachen.



510C 511 (nachstellbar)
Hartmetall K10 Hartmetall K10
mDm L L Schaft Schaft

oLy pyqBestellNe Lo L, Anzani "y Bestell Nr.

40 90 16 4,0 510C-04
50 90 16 5,0 510C-05
6,0 110 16 5,0 510C-06
70 120 16 6,0 510C-07

80 120 16 7,0 510C-08 100 20 4 1  511-08
9,0 120 20 8,0 510C-09 100 20 4 1  511-09
10,0 130 20 9,0 510C-10 100 20 4 1  511-10
11,0 130 20 10,0 510C-11 100 20 4 1  511-11
12,0 130 20 11,0 510C-12 100 20 4 1  511-12
13,0 140 30 12,0 510C-13 115 20 6 1 511-13
14,0 140 30 12,0 510C-14 115 20 6 1 511-14
15,0 116 20 6 2 511-15
16,0 116 30 6 2 511-16
17,0 116 30 6 2 511-17
18,0 116 30 6 2 511-18
19,0 136 30 6 2 511-19
20,0 136 30 6 2 511-20
22,0 156 30 6 2 511-22
24,0 162 30 6 3 511-24
25,0 162 30 6 3 511-25
26,0 162 30 8 3 511-26
28,0 162 30 8 3 511-28
30,0 182 30 8 3  511-30
Reibahlen Typ 511

Nachstellbare Reibahlen mit geraden Spannuten und
ungleicher Teilung. @ 4-8 mm mit Schneideteil aus 58° .

. 62°
Vollhartmetall @ 9-14 mm mit aufgeléteten HM- \
Schneiden. HM-Qualitit ISO K10. Die nachstellbare 6oo<77, a0°
Reibahle kann durch Eintreiben des Spreizzapfens
58°

2-3 mal verstellt werden. 1 mm Verschiebeweg des /8\4
Spreizzapfens entspricht 0,033 mm Vergrosserung 62

im Durchmesser. Die Reibahle muss normalerweise

zwischen den Verstellungen neu angeschliffen werden.
Achtung: Reibahlen Typ 511 kénnen nicht auf kleineren
Durchmesser zuriickgestellt werden.

=
N T = =3 ]D

Ausgleichshalter fiir

Reibahlen

Typ Schaft

520 MK2
MK2
MK3
MK3
MK4
MK4

Innen

Aufnahme

MK1
MK2
MK2
MK3
MK3
MK4

d

18
23
23
33
33
41

522 MK2 ©2,8-13mm 37

* Der Halter wird mit Spannhiilse 440 geliefert.

Mittels einer Stellschraube kann die Starr-
heit der Ausgleichshalter eingestellt werden.

D

51
51
51
57
57
75
57

GRANLUND
| Tools |

A\

L L L S a BestelNr
200 74 123 30 15 520-MK/1
210 87 136 30 1.5 520-MK22
232 87 137 30 15 520-MK32
258 107 162 20 1,0 520-MK33
280 107 164 20 10 520-MK4/3
321 132 202 24 1,0 520-MK4/4
166 36 92 20 1,0 52-MK2/13

oD =F—  —

ad

Ausgleichshalter fiir Reibahlen

Dieses ist sehr wichtig, falls die Reibahle
horizontal arbeitet.

Die Halter ermdglichen den Ausgleich des
axialen, wie auch des radialen, Bohrungs-
fehlers.

Die Verwendung von Ausgleichshaltern
verbessert die Oberflachenqualitat und

a=1-15°

Bearbeitungs- mm 0,5
zugabe

3 3 3 3

3 3 3 3

©c o o o
N w ~
1 1 1

—
!

Bearbeitungszugabe mm/Durchm.

@mm 10 20 30 40 50 60
Reibahlendurchmesser mm

Reibahlen Typ 510C mit Zylinderschaft

Starre Reibahlen mit geraden Spannuten 86° ".y 94°
und ungleicher Teilung. @ 4-8 mm mit /
Schneidenteil aus Vollhartmetall, i

@,
@ 9-14 mm mit aufgelGteten HM- /
Schneiden. HM-Qualitét ISO K10. 945\ 86°

70

80 90 100

Werkstoff

Stahl
Stahl

Nichtrostender Stahl

Stahlguss
Stahlguss
Grauguss
Grauguss
Messing

Aluminium
Kunststoff hart

Spannhiilsen

Typ

Jacobs
Jacobs

Spannbereich

mm
28-7,0
7,0-13,0

die Standzeit der Reibahle.
Stellschraube
Zers te fiir Hartmetall-Reibahl
Festigkeit N/mm? v Vorschub
Hérte HB m/min. mm/U
<600 10,0 - 15,0 0,20 - 0,50
< 1000 50-12,0 0,10 - 0,40
> 1000 50-10,0 0,10-0,25
< 500 15,0 - 20,0 0,20 - 0,50
> 500 10,0 0,15-0,40

<200 HB 20,0-30,0 0,30-0,80
> 200 HB 15,0-200 0,20-0,40
30,0-400 0,20-0,80

60,0-80,0  0,40-0,80

20,0 0,20 - 0,40

Jacobs
Fiir Halter Typ Bestell Nr.
522 443
522 440
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Rotierende und feststehende Spitzen
— hartmetallbestiickt | Tools |

Hartmetallbestiickte rotierende Spitze Typ 609

Unsere rotierende Spitze ist hervorragend geeignet zum
Hartdrehen wenn Sie eine Anwendung mit minimaler
Warmeentwicklung bendtigen.

Modell 609 ist ein qualitativ hochwertiges und zuverlassiges
Werkzeug, das sich seit Jahren bewdhrt hat.

Wir nutzen dieses Werkzeug auch in unser eigenen Produktion.

¢ Genauigkeit Rundlauf 0,002 mm
e Extra lange Spitze fiir mehr Platz wéhrend der Bearbeitung
e Geschliffenes Gehduse, Spindel in gehértetem Stahl

e Prazisionskugellager

R
60
_——

e Bestandig gegeniiber Fliissigkeiten

Belastungstabelle fiir Typ 609

Bestell Shaft D d L Ll L2 L3 ¥/min
Shaft Acl}‘sel-
Nr. MK mm mm mm mm mnm =mm MK driick 40 200 400 1000 2000 4000
kg Radial Last - kg

609-MK2 2 46 19 145 35 45 65 2 600 240 160 120 90 70 50
609-MK3 8 60 25 183 45 55 83 3 950 500 340 270 200 160 130
609-MK4 4 68 27 216 50 60 106 4 1300 1000 600 480 350 280 220
609-MK5 5) 80 34 260 55 70 135 5 1700 1400 800 640 470 380 300

Die Angaben wurden mit hohem Sicherheitsfaktor gemacht, und sind bei einer
Laufzeit von 2500 Stunden ermittelt.

Bei veranderter Laufzeit konnen die Werte abweichen.

Genauere Informationen erhalten Sie bei Inrem Granlund Handler.

Dreh- und Schleifspitze, hartmetallbestiickt. Typ 610A und 611A

Typ Typ
Bestell Bestell Shaft 610-611 610-611 L L1 TVPKG 1 TYPKG 11
Nr. Nr. MK d b mm mm mm
mm mm
610A-MK2 611-MK2 2 8 16 110 41 3,2 18,0
610A-MK3 611-MK3 3 10 20 130 445 4 24,0
610A-MK4 611-MK4 4 12 22 160 51,5 5 315
610A-MK5 ~ 611-MK5 5 14 25 200 62 6 *44.4
* Hartmetall & 35 mm
Sonderspitze

Granlund Tools fertigt Sonderspitze auf Anfrage. Bitte nehmen
Sie mit lhr Granlundhéndler kontakt fiir Angebot.

I

&)
Tvp 610 A Al
YP Typ 611 Typ 610 A il
Drespitze Geschliffene /
Hartmetallbesttickt Schleifspitze

Hartmetallbestiickt
34



THUNDER - der Bohrer fiir HARDOX

T80 ist ein massiver Hartmetallbohrer mit innerer Kiihimittelzufuhr und

einer Bohrspitze die speziell fiir die Bearbeitung von HARDOX entwickelt

wurde. T80 ist durch eine spezielle Beschichtung ideal zum Bohren in
HARDOX. T80 steht fiir schnellste Bearbeitung in HARDOX 500 (80 m/min).

Mit T80 kdnnen wir ein komplettes
System zum Bohren und Senken
liefern.

T80 kann mit Zapfensenker WHV
und Kegelsenker Typ KV kombiniert
werden.

WHV

Zapfensenker

HARDOX Bohrer HSS-Co

Bestell Nr.

HD-10,0
HD-10,5
HD-11,0
HD-11,5
HD-12,0
HD-12,5
HD-13,0
HD-13,5
HD-14,0
HD-14,5
HD-15,0
HD-15,5
HD-16,0
HD-16,5
HD-17,0
HD-17,5
HD-18,0
HD-18,5
HD-19,0
HD-19,5
HD-20,0

10
10,5
11
11,5
12
12,5
13
13,5
14
145
15
15,5
16
16,5
17
17,5
18
185
19
19,5
20

154
154
154
159
164
164
164
168
168
171
171
175
175
178
178
182
182
203
203
207
207

90°

L2

56
56
56
61
66
66
66
70
70
73
73
77
77
80
80
84
84
86
86
90
90

GRANLUND
| Tools |

Bestell Nr.

T80-10,0
T80-12,0
T80-13,5
T80-14,0
T80-15,5
T80-17,5
T80-18,0
T80-20,0
T80-22,0
T80-24,0
T80-26,0
T80-28,0*
T80-30,0*

D

10,0
12,0
13,5
14,0
15,5
17,5
18,0
20,0
22,0
24,0
26,0
28,0
30,0

* nicht lagerméBig

Material:

V m/min:

d

10,0
12,0
12,0
14,0
14,0
16,0
16,0
20,0
20,0
20,0
25,0
25,0
25,0

[S— -]

1
(Schneidlange)

36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
55,0
60,0
57,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

L,
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0

Empfohlene Schnittdaten

Vorschub mm/U:

30 - 80

30

- 80

L

82,0
82,0
82,0
82,0
82,0
103,0
110,0
110,0
110,0
110,0
110,0
110,0
110,0

Hardox 400 Hardox 500 Hardox 600

25-70
0,10-0,25 0,05-0,15 0,04-0,12

MT

MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT2
MT3
MT3
MT3
MT3

Bestell Nr.

HD-21,0
HD-22,0
HD-23,0
HD-24,0
HD-25,0
HD-26,0
HD-27,0
HD-28,0
HD-29,0
HD-30,0
HD-31,0
HD-32,0
HD-33,0
HD-34,0
HD-35,0
HD-36,0
HD-37,0
HD-38,0
HD-39,0
HD-40,0

21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

210
213
217
219
219
222
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265

93

96
100
102
102
105
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120

MT

MT3
MT3
MT3
MT3
MT3
MT3
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
MT4
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Spiralbohrmesser - System

Auswechselbar innerhalb der gleichen Systemgrofie

Das Spiralbohrersystem ist optimal geeignet ‘/ Fﬁhrungs:'
fiir grossere Bohrungen in verschiedenen schne“‘;mpf hiilse
Werkstoffen, wie zum Beispiel Stahl, Stahlguss Vi TypR
und Grauguss. Size | D MM BestellNr. DM Bestell Ni.
Eine komplette Einheit besteht aus Halter, gi Hggi 1;‘ Hg}g
Schneidkopf, rollierender Fiihrung und 11 35  11B-35 18  11R-18

3 3  11B3 20  11R-20
Fuhrungsbolzen. 38 12B-38 20 12/13R-20
Standardabmessung von 31 — 100 mm, andere 12 ¥ 18 éi 135}3252
Abmessungen auf Anfrage. 25  12/13R-25

40 13840 20  12/13R-20

i i ind i 41 13B-41 22 12/13R-22
Die versch_|edengn Durchmes_ser sind in 7 13 2 B 1R
Gruppen eingeteilt, so kann ein Halter fiir 43 13B-43 25  12/13R-25
mehrere Schneidkdpfe verwendet werden. CHE

45 13B-45

46 14B-46 24 14R-24

47 14B-47 25 14R-25

48 14B-48 26 14R-26
14 49 14B-49 28 14R-28

50 14B-50 30 14R-30

51 14B-51

52 14B-52

53 15B-53 28 15R-28

54 15B-54 30 15R-30

55 15B-55 32 15R-32

56 15B-56 35 15R-35

57 15B-57 40 15R-40

58 15B-58
15 59 15B-59
60 15B-60
61 15B-61
62 15B-62
63 15B-63
64 15B-64
65 15B-65

66 16B-66 32 16R-32
68 16B-68 34 16R-34
69 16B-69 35 16R-35
70 16B-70 38 16R-38
71 16B-71 40 16R-40

Zexspanungsrichtwerte 7 16872 50 16R-50

74 16B-74
v 16 75 1675
Festigkeit/Hérte v 76 16B-76
Werkstoff N/mm2 m/min 77 16B-77
p St <500 15-20 ZS 123?3
Stahl 500-900 10-15 80 16B-80
K Stahlguss <800 5-12 81 16B-81
Grauguss <220 HB 10-15 £e ikiESea £ S
. 84 17B-84 40 17R-40
M Nichtrostender Stahl 5-15 85 17B-85 42 17R-42

86 17B-86 45 17R-45
88 17B-88 50 17R-50
Vorschub 17 90 17B-90 55 17R-55
92 17B-92 60 17R-60
94 17B-94 65 17R-65

Durchmesser mm Vorschub mm/U 95 17B-95 70 17R-70
32- 45 02-03 9 17B-96 80 17R-80
46 - 65 0,3-0,4 98 17B-98
66 - 100 0,4-06 100 17B-100

Sonderabmessungen auf Anfrage.

Schneidkopf Fiihrungshiilse Fiihrungsbolzen

bolzen
Typ RT
Bestell Nr.
11RT

12/13RT

12/13RT

14RT

15RT

16RT

17RT

Lmm MK
65 3
65 4
180 3
180 4
80 3
80 4
200 3
200 4
80 3
80 4
200 3
200 4
90 3
90 4
225 3
225 4
100 4
100 5
250 4
250 5
110 4
110 5
260 4
260 5
130 4
130 5
280 4
280 5

Halter

GRANLUND

Halter
Typ A

Bestell Nr.

11A-065-MK3
11A-065-MK4
11A-180-MK3
11A-180-MK4
12A-080-MK3
12A-080-MK4
12A-200-MK3
12A-200-MK4
13A-080-MK3
13A-080-MK4
13A-200-MK3
13A-200-MK4

14A-090-MK3
14A-090-MK4
14A-225-MK3
14A-225-MK4

15A-100-MK4
15A-100-MK5
15A-250-MK4
15A-250-MK5

16A-110-MK4
16A-110-MK5
16A-260-MK4
16A-260-MK5

17A-130-MK4
17A-130-MK5
17A-280-MK4
17A-280-MK5

/71,
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Auswuchtgerat GRANLUND

Unsere stationdren Auswuchtgeréte fiir

. . Max. Durchmesser .

Schleifscheiben. X, ure ; Min- und

S _ derSchlelfscheibe  Maxlingefiir  Belastungsbereich
Die Geréte sind auch hervorragend geeignet um :'i:htulfg 51;5 vor- Eusgleichung*
Achsen, Propeller etc. zu balancieren. Bestell Nr. g mm
Die Auswuchtgeréte werden mit héchster Prézision 500 540 mm 80 - 500 mm 0,3-500kg
flir absolute Genauigkeit wahrend der Bearbeitung 800 810 mm 100 - 800 mm 0,3-700kg
hel’gestellt, * Langere Bearbeitungsstiicke kénnen mit Iangerer Geradfiihrungsstange ausgeglichen werden.

Eine gut ausgewuchtete Schleifscheibe fiihrt zu
weniger VerschleiB lhrer Maschine, zu einem
verbesserten Schleifverhalten und fiihrt zu einer

langeren Lebensdauer Ihrer Schieifscheibe. Schleifscheiben miissen einen sauberen Schiiff liefern und miissen absolut
gleichmagig laufen. Wenn die Scheibe nicht ausgewuchtet ist, verursachen
die Vibrationen UnregelméBigkeiten auf der Oberflache des Werkstoffes

e Kugelael h3 n hliffen und filhren zu unzufriedenstellenden Arbeitsergebnissen. Auch kénnen die
Sgggig::gene, gehiartete und Geschiiffens Lager lhrer Maschine beschédigt und im schlimmsten Fall zerstért werden.

Auswuchten von Schleifscheiben

Kontrolle der Schleifscheibe

¢ Geelgnet zum stationaren Auswuchten von Kontrolle Ihrer Schleifscheibe. Priifen Sie ob Ihre Scheibe beschadigt ist

Schleifscheiben, Achsen und anderen rotierenden indem Sie auf die freihéingende Scheibe klopfen. Wenn der Klopfton klar
Maschinenteilen. klingt ist die Scheibe nicht beschadigt.
Auswuchtvorgang

1. Entfernen Sie die Gegengewichte Ihrer Scheibe.
2. Bringen Sie eine Achse an und legen Sie die Scheibe ein.

3. Versetzen Sie die Scheibe in leichte Drehung und warten Sie bis sich
die Scheibe nicht mehr bewegt. Markieren Sie die tiefste untere Stelle
der Scheibe. (1)

4. Montieren Sie ein Gegengewicht (b1) auf der entgegengesetzten Seite.
Geben Sie die Scheibe frei. Die Scheibe dreht sich um 180 Grad.

5. Danach montieren Sie die Gewichte b2 und b3 gleichmé&Big im Abstand
zubl.

6. Verandern Sie die Lage der Gewichte b2 und b3 zueinander bis sich
die Scheibe im Auswuchtgerat nicht mehr bewegt.

7. Die Scheibe hat jetzt einwandfreien Rundlauf und ist ausgewuchtet.
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Technische Daten / Ersatzteile

Nomogramm

&&&&&@@&@@@@@@

GRANLUND
| Tools |
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Dim.D
Wendeplatten Typ
Wendeplatten Ersatzteile Centerlock Wendeplatten ohne Bohrung
D mm WSP Schraube Torzschliissel Klemmstiick Schraube Schliissel
[ — L F
Grosse Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
WHV 18,0 - 25,0
KV 18,0 - 25,0
BV 18,0 - 26,0
FV 12,0 - 16,5 07
DFV 15,0 - 31,0
BFV 15,0 - 31,0 SSK-20 TN-6 SK-3 SSK-3 TN-9
NE 13,0/26,0 - 17,0/26,0
WHV 25,5 - 38,0
KV 26,0 _ 30’0 SSK'22 TN'7
BV 30,0 - 50,0 10
FV 20,0 - 30,0 3 3 o
NE 17,0/33,0 - 25,0/40,0 £, B3 i
WHV 34,0 - 45,0 z K
KV 45,0 12 SSK-25 TN-7
WHV 46,0 -
KV 50,0 - 17 SSK-40 TN-15
NE 25,0/48,0 -
Fehlersuche
Ovalitat Nicht zentrierte Reibahle 6 Riickgangs- Zu grosser Hinterschliff-
oder Deformation des marken winkel oder nicht zentriert.
Arbeitsstiickes wegen
falcher Festspannung.
Deformier- Falsche Festspannung oder 1 Durch- Falsch eingestellter Durch-
tes Loch zu schneller Vorschub in messer messer oder falsche Fest-
diinnwandigen Werkstoffen. Zu gross spannung des Arbeitsstiickes.
Bohrungen Wendeplatte liegt falsch 8 Vibration Zu wenig Vorschub.
mit Kriim- axiell in der Fixierplatte. beim
mung Eingang
Vibrations- Zu weniger Vorschub oder zu 9 Konische Nicht zentrierte Reibahle oder
marken kleiner Hinterschliffwinkel. Bohrungen zu Kleiner Hinterschliffwinkel.
Schlechte Zu hoher Vorschub, zu wenig ——— 110 Lose Falsches Kiihimittel.
Oberfliche Druck oder falsches Kiihl- Aufbau-
mittel. Falsche Festspannung schneiden
der Wendeplatte.
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