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Uutta luettelossa 2022

Pidin magnettiporille

tyyppi MD

Johtuen kasvavasta kysynnésta, .
Granlund on kehittanyt 19,05 (3/4”) / 90

asteisen Weldon standardisen pitimen

magneetti porille. .

N&maé pitimet ovat saatavina luokissa 0,
1ja2. \

Pitkit weldon pitimet

Pitkien 1L-500 ja 2L-500 lieriépitimien ja morsepitimien véliin
jaényt aukko on taytetty.

3 uutta pidintd 250mm pituudella ja Weldon kiinnityksella on
tehty sarjaan 0, 1 ja 2.

Uusi terapala tyyppi SA

Uusi SA terdpala on ruostumattomien ja
alumiinin tyostoon tehty pala. Siind on

terdva leikkaava reuna ja paallyste joka
on optimoitu ruostumattoman tyostoon.

Uusi HSS pora Hardoxin tyostoon

Voimme ylpeasti esittd4 teille uuden poran joka on tehty nimenomaan
Hardoxille. Monet koneet eivéat voi kdyttda kovametalliporia ja siihen
olemme vastanneet kehittdmalla Thunder poralle pikaterds puolelta
vastineen. Néita poria valmistetaan koossa 10 - 40mm.

Kaikissa porissa on kartiovarsi.

Lisaa tietoa sivulla 35.

Korostetut ISO varit eri materiaaleille
lisédtty taulukoihimme

Jotta olisi helpompi I6ytaa oikeat leikkuuarvot taulukoista olemme
lisanneet ISO vérit ja symbolit niihin kuten P terékselle,

M ruostumattommalle ja K valulle jne.

Pidétamme oikeuden muuttaa kaikkia timén luettelon artikkeleita tai

erittelyja siitd ennakkoon ilmoittamatta.
Kaikki kuvat, piirustukset, tiedot ja tekniset arvot on Kéyty lépi ja
tarkastettu huolellisesti.
Emme kuitenkaan voi vastata siité, ettd kaikki ne ovat ehdottoman
tasméllisia.
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Uusi terdapala pinnoite U

Uusi U (Universal) terdpala on tehty
modernilla paéllysteelld ja on paljon
kulutusta kestévé yleisiin kdyttokohteisiin.
Palalla voi tyostda niin normaalia terasta
kuin HARDOXia ja ruostumattomiakin.

L]
L]

0L-250-W16 1L-250-W20 2L-250-W25

Uusi karkiupotin
valikoima tyyppi 405

405 sarjan kérkiupottimet ovat 3-leikkuisia
epétasajakoisin leikkuin varustettuja /
upottimia. Tamé tekee upottimisté hyvin .
tasaisesti leikkaavia ja vahentaa vérinia.
Tuotetta valmistetaan TiN pinnoitteella ja
ilman pinnoitetta.

Lue lisda tuotteesta sivulta 25.
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Meidan tarinamme

Monia vuosia sitten, tarkalleen ottaen vuoden 1945 alussa,
kaksi taitavaa metallityolaisté ja esimiesté irtisanottiin heid-
an tyostaan tehtaalta Gavlesta. Tehdas meni vararikkoon ja
viimeisend tekona maksoi hyvén loppupalkan parhaimmille
esimiehille joita heilld oli. NAmé& miehet olivat Hilmer Granlund
ja Borje Gyllhamn.

He miettivat mita tekisivat seuraavaksi. Johan Nordstrom,
heidan ystévénsé oli ostanut tehdasrakennuksen Eskilstunas-
ta ja ehdotti, ettd he aloittaisivat uuden liiketoiminnan kolmis-
taan. Asiat lahtivat eteneméén ja he muuttivat Eskilstunaan ja
perustivat GNG:n (Granlund, Nordstrom ja Gyllhamn).

Liiketoiminta 1ahti hyvin liikkeelle ja heidén piti tydskennelld
yota pdivad sodan jélkeiseen loppumattomaan tarpeeseen.
Valitettavasti Granlund menehtyi vuoden paésta tasté vain 37
vuoden idssa. Gyllhamn osti hanen osakkeet GNG:std Granlun-
din &idiltd. He myds vaihtoivat nimen H. Granlund & co kunni-
oittaakseen Granlundin muistoa.

Vuonna 1948 Gyllhamn osti Nordstromin osuuden (muutama
vuosi aiemmin hén oli perustanut yhtion Johan Nordstrém
Verktygsmaskiner ABn).

Tulevina vuosina liketoiminta tyokalujen parissa kehittyi voi-
makkaasti ja vienti kasvoi. Tandén vienti kattaa yli 70% liike-
toiminnasta.

Vuodesta 1948 lahtien yhtién liiketoiminta on ollut kokonaan
perheen omistuksessa. Ja on sitd jo kolmannessa sukupol-
vessa.

Tandan
Granlund Tools sijaitsee edelleen Eskilstunassa, Ruotsissa.

Granlund on johtava valmistaja tarkkojen leikkaavien tyokalu-
jen pinta-, tasoupotus-, viiste- ja takaupotustyokalujen teossa.

Edustus yli 30 maassa on tehnyt Granlundista erittdin kokeneen
toimittajan. Vuosien tyon jalkeen Granlund on saavuttanut seki
laajan etté toimivan jakeluverkon, mutta myés uniikin ja pal-
velevan tavaramerkin.

Yksi plus yksi saattaa olla enemman kuin kaksi

Yksi Granlundin tunnetuimmista tuotteista on muokattava ta-
soupotinjarjestelmé. Yli 1300 osaa jotka kattavat pitimet, terat,
porat ja ohjaintapit joilla on mahdollista luoda yli 1 500 00 eri-
laista tyokalu variaatiota.

Keskenddn muokattavuutta voidaan kdyttdd myds muissa
Granlund Toolsin tuotteissa. Esimerkiksi altaupotustuotteet
muodostuvat kahdesta osasta ja kierukkaporajarjestelmé nel-
jasta osasta. Mahdollisuus muokata tuotteita on erittéin tirke-
44 myos uusien tyokalujen kehittdmisessa. Olemme tosiaankin
huomanneet, etta yksi plus yksi voi olla enemman kuin kaksi.
Granlundin laaja tyokaluvalikoima sopii sekéa uusille, etta van-
hoille koneille.

Vasemmalta oikealle, Johan Norstrom ja Borje Gyllhamn. Edessd istumassa,
Hilmer Granlund - 1945

Eric Gyllhamn, operatiivinen johtaja kolmannessa sukupolvessa.

Ongelmanne on meidan haasteemme

Granlund Tools kohtaa hankalia haasteita joka péiva. Me olem-
me osoittaneet jatkuvaa ja todistettua kokemusta hankaliin ty-
ostoihin, koviin materiaaleihin, erikoisiin profiileihin jne. Voimme
ylpedsti todeta, ettd olemme parhaiden joukossa siind mita te-
emme koko maailmassa.
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Kérkiupotin 60°, 80°,90°
Jja tasoupottimet, HSS, juotettu
kovametalli tai kdéntoteréalla.

Vaihtopora, HSS ja

kovametalli. Eri pituiset ja kokoiset

pitimet, jopa varustettuna
ldpimenevillé jaéhdytys-
kanavalla. Pitimet ovat saa-
tavana morsekartiolla, lierio-
tai Weldon-kiinnityksella.
Poran lieriéméinen ohjausosa.

Granlund
upotusjarjestelma

Granlund-yhtion upotusjérjestelma tasoupotusta Vain 1 300 varastoartikkelilla voidaan saada aikaan
ja kartioupotusta varten auttaa lisdédmaan jopa 1 500 000 erikoistyokalua.

tuottavuutta ja alentamaan kustannuksia. Jérjestelma on jaettu 4 eri kokoon: 01, 0, 1 ja 2.
Tyokalupitimet, upottimet, vaihtoporat ja ohjaustapit Jokainen yhdistelmé on koottava samankokoisista
voidaan yhdistelmélla sovittaa kaikentyyppisiin komponenteista.

koneisiin ja sovelluksiin.
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Tyoékalun valinta

Taulukossa on esitetty jokainen tyokalutyyppi ja niiden Erikoisrakenne: vaihtoporat ja tasoupottimet HSS,
halkaisija-alue jokaisessa kokoluokassa (01, 0, 1, 2). kaikki koot ja luokat.

Suorita tyokalusi valinta valitsemalla eri komponentit Kirkas, ei pintakasittelya.

samalle koolle. Pinnoitteet: TiN, TiCN, FUTURA, HARDLUBE.

Kysy hinta- ja toimitustiedot Granlund- edustajalta.

- - =N

Vaihtoporat Ohjaustapit Tasoupottimet Karkiupottimet

B LB BH F R N NA w H HA WHV T TH TK KV
@mm Smm Smm Smm Smm @mm @mm @mm @mm @mm S@mm Smm S@mm Smm Smm

01 2537 2537 2,4-8 5-16 6-10,4

0 4,2-7 4,2-7 5-6,8 4-5,8 6-14 7-24 724 7-165 10-24  10-24 18-24  8-16,5 18-25

1 6,5-12 6,5-12 6,5-12 6-6,8 7-24 10-38  10-38 10-25  12-38  12-38 20-38 11,5-30 20-30 16,5-34  20-30

2 11-25 11-25 11-21 10-50 16-85 16-85 16-40 18-75  18-75 34-75 20-85  40-60 30-75  32-60

i Suositeltavat tyokalut eri materiaalin tyostoad varten

Ty

Y
N NA w H WHV

Kierukkakulma (y) 24° 35° 28° 5° 24° 5°
P Teras ) ) ) ) ) ) )
M  Ruostumaton teréds [ [ ° ) ° ° °
K Valu ° ° ° ° )

Alumiini

(pitkalastuinen) ® ® ® J O C

Valettu alumiini

(lyhytlastuinen) ® ® O C
N

Kupari ° ° ° ° °

Pronssi/messinki ° ° ° ° °
H HARDOX ° °

Pehmed muovi [ ° °
X

Kova muovi ° ° °



Granlund upotusjarjestelma

Morsekartio

Lierio- @ mm
Morsekartio
Lierio- @ mm
Weldon
Morsekartio
Lierio- @ mm
Weldon
Morsekartio
Lierio- @ mm

Weldon

Tyokalupitimet

A

MK 1

6,0 10,0

MK 1-2
8,0 10,0

MK 1-2-3

10-12
W 20

MK 2-3-4-5

W 20

MD

W19,05

W19,05

W19,05

MK 3

W 25
MK 3-4

W 32

Tyostoarvot, tasoupottimet ja kdrkiupottimet

%a/ *‘Zﬁ'b/

Lujuus
N/mm?
kovuus HB

<450 N/mm?2
<600 N/mm?
<1000 N/mm?
>1000 N/mm?
<800 N/mm?

<180 HB
<200 HB
<220 HB
<180 HB
<200 HB
<220 HB

N NA W
HSS HSS
Leikkuunopeus Syotto
m/min mm/kierros
20- 40 0,10-05
15- 30 0,10-0,4
10- 25 0,05-0,3
5- 20 0,05-03
10- 25 0,05-0,3
10- 20 0,10-0,3
20- 40 0,20-05
20- 35 0,20-04
10- 30 0,0-0,4
20- 40 0,10-04
15- 35 0,10-04
10- 30 0,10-0,4
70-150 0,05-0,5
70-120 0,05-0,5
70-120 0,10-0,5
30- 60 0,10-0,5
40- 80 0,10-0,4
30- 60 0,10-04
50-100 0,10-0,5

*Tyostoarvot tyypille KV = 0,7 x WHV

H

Kovametalli
Leikkuunopeus
m/min

60 - 130
50-110
40 - 110
30- 90
30- 90
20- 60
60 - 120
50-100
40 - 100
60-120
50-110
40 - 100
100 - 350
100 - 350
200 - 350
50 - 150
50 - 150
50 - 150

70 - 200

HA

Kovametalli
Syotto
mm/Kierros

0,1-0,6
0,1-05
0,1-0,3
0,1-0,2
01-03
0,1-04
02-05
0,2-04
02-04
02-05
02-05
02-05
0,1-08
0,1-08
0,1-05
0,1-08
0,1-04
0,1-04

0,1-05

NS

W16

MK 2-

3

W20
MK 3

W25

dé

Kovametalli
Leikkuunopeus
m/min

75-130
65-120
55-100
45- 90
45- 90
30- 60
80-120
80-120
70-110
80-120
75-110
60-110
80 -150
100 - 200
100 - 200
80 -150
80 - 200
50-120
30- 60

90 - 200

Kovametalli
Syotto
mm/kierros

0,1-06
0,1-05
0,1-04
0,1-04
01-04
0,1-0,3
02-05
0,2-0,5
01-04
0,1-05
0,1-05
0,1-04
02-1,0
02-1,0
02-1,0
0,1-05
0,2-0,6
02-04
0,1-0,2

02-05

DS

10

10

10

T

HSS
Leikkuunopeus
m/min

15-30
10-25
10-20
5-15
5-15
5-15
10-25
10-20
5-15
15-25
10-20
5-15
20 - 50
30-70
30-70
20 - 40
20 - 60
20 - 50

40 - 80

MK 1

W16
MK 2
20
W20
MK 3
32
W25

TK

HSS
Syotto
mm/kierros

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

GRANLUND
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S GS
MK 1
01
10
MK 1
10 0
MK 2 MK 3
10 1
W25
MK 3 MK 3
W25
TH
Kovametalli ~ Kovametalli
Leikkuunopeus ~ Syotto Materiaali
m/min mm/kierros
20- 50 0,05-0,3 | Teras
15- 45 0,05-0,3 | Teras
10- 40 0,05-0,3 | Teras
10- 35 0,05-0,3 | Teras
10- 35 0,05-0,3 | Terasvalu
10- 35 0,05-0,3 Ruostumaton teras
20- 50 0,05-0,3 | Valu
10- 40 0,05-0,3 | Valu
10- 35 0,05-0,3 | Valu
20- 45 0,05-0,3 | Adusoitu valu
15- 40 0,05-0,3 | Adusoitu valu
10- 35 0,05-0,3 | Adusoitu valu
40- 80 0,05-0,3 Pehmea alumiini
30- 70 0,05-0,3 Kova alumiini
30- 70 0,05-0,3 Valettu alumiini
25- 80 0,05-0,3 Pronssi
40-100 0,05-0,3 Messinki
30- 80 0,10-0,3 Kupari
HARDOX
Pehmed muovi
50- 80 0,05-0,3 | Kova muovi

snjodp) / snjrose],



Koko 01

LB

HSS

Tol.h8
Leikkuupituus 17 mm

Art. No.

/
Art. No.

01LB-02,5

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

01LB-03,7

Tarkeaa!

o Vaihtoporan taytyy leikata tydkappa-
leen lapi ennen kuin tasoupotin
tai kérkiupotin alkaa leikata.

v sz
470 120 —~ $
520 170

150
O ==y
[ N ﬁu

i
‘B 24
B 24

T

HSS

Tol.x9
Leikkuupituus 16 mm

Art. No.

01T9-06,0
01T9-06,3
01T9-06,7

0179-07,0
0179-07,3

01T9-08,0
0179-08,3

01T9-08,6
01T9-09,4

01T9-10,0
0179-10,4

Lo

T F 24 7400 60

T 70 24 27 (280 160




Tasoupottimet
tyyppi W, @ mm
5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0

. 01DS-10 1

4

~— L

Pidin

01A-06 mm

L -Iﬁinnike
54 25 @10
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o
mm
4,0
4,2
4,3
4,5
4.8
5,0
51
5,3
5,5
58
6,0
6,4
6,5
6,6
6,8
7,0
7,4
75
7,6
8,0
8,3
8,4
8,5
8,6
9,0
9,4
9,5
10,0
10,2
10,4
10,5
11,0
11,6
12,0
12,4
12,5
13,0
13,4
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,4
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0
25,0

L L
d7%1l:iD E{I d1%lD
]

fx __;'f
y /
J _,":‘ y /}' 5:7
> 1 v 17/ [/ D
v 2 X ) N
z e 2 oY
Vaihtoporat Ohjaustapit
B LB BH F R N
HSS HSS  yomedl  Kiinteat  Pyorivit HSS
8 Tol.c9  Tol.c9 Tol.p8
Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No.
0F-04,0*
0B-04,2* OLB-04,2* OF-04,2*
0B-04,3* OLB-04,3* 0F-04,3*
0B-04,5* OLB-04,5* OF-04,5*
0B-04,8* OLB-04,8* 0F-04,8*
0B-05,0* 0LB-05,0* OBH-05,0* OF-05,0*
0B-05,1*  OLB-05,1*
0B-05,3* OLB-05,3* 0F-05,3*
0B-05,5* OLB-05,5* 0F-05,5*
0B-05,8 | OLB-05,8 0F-05,8
0B-06,0 OLB-060 OBH-06,0 = OF-06,0  OR-06,0
0B-06,4  OLB-06,4 OF-06,4  OR-06,4
0B-06,5 ~OLB-06,5 OBH-06,5 OF-06,5 OR-06,5
0B-06,6  OLB-06,6 OF-06,6  OR-06,6
0B-06,8  O0LB-06,8 OBH-06,8 OF-06,8 OR-06,8
0B-07,0 ~ OLB-07,0 OF-070  OR-07,0 = ON-07,0
0F-07,4 ON-07,4
* Ei voida yhdistell3 kovame- — s
tkaggslgélfkmsten upottimien 0F-08,0 0R-08,0 ON-08,0
0F-08,3  OR-08,3
OF-08,4  OR-08,4
OF-085  OR-085 = ON-08,5
OF-09,0  OR-090 = ON-09,0
ON-09,4
OF-095 OR-095 = ON-09,5
OF-10,0  OR-100 = ON-10,0
0F-10,2
ON-10,4
OF-10,5  OR-105 = ON-10,5
OF-11,0  OR-11,0 = ON-11,0
OF-11,5 ON-11,5
OF-120  OR-120 = ON-12,0
OF-125  OR-125 = ON-12,5
OF-13,0  OR-130 = ON-13,0
OF-135  OR-135 = ON-135
OF-140  OR-140 = ON-14,0
ON-14,5
ON-15,0
ON-15,5
ON-16,0
ON-16,5
ON-17,0
ON-17,5
ON-18,0
ON-18,5
ON-19,0
ON-19,5
ON-20,0
ON-20,5
ON-21,0
ON-21,5
ON-22,0
ON-22,5
ON-23,0
ON-24,0
B, LB ja BH FjaR

Tyyppi
B, BH
LB

Tarkeda!

 Vaihtoporan téytyy leikata tydkappaleen lapi,

d, L
40 | 700
40 820

[ 1
L Tyyppi  d, L L

[

1 1
15,0 FER 40 640 90
27,0

Tarkeda!

ennen kuin tasoupotin tai karkiupotin pyori
alkaa leikata.

10

® "Kuivassa” tydstissa taytyy

ivé ohjaustappi voidella.

NA w
HSS HSS
Tol.p8 Tol.p8

Art. No. Art. No.

ONA-07,0 = 0W-07,0
ONA-07,4
ONA-07,5 = O0W-07,5

ONA-08,0 = 0W-08,0

ONA-08,5 = 0W-08,5
ONA-09,0 = 0W-09,0

ONA-09,5 = 0W-09,5
ONA-10,0 = 0W-10,0

0W-10,4
0W-10,5
ONA-11,0 = OW-11,0
ONA-11,5 = OW-11,5
ONA-12,0 = 0W-12,0

ONA-12,5 = OW-12,5
ONA-13,0 = O0W-13,0

ONA-13,5
ONA-14,0 = 0W-14,0
ONA-14,5
ONA-15,0 = O0W-15,0
ONA-15,5 = OW-15,5
ONA-16,0 = 0W-16,0

ONA-16,5 = 0W-16,5
ONA-17,0
ONA-17,5
ONA-18,0

ONA-19,0

ONA-20,0
ONA-20,5
ONA-21,0
ONA-21,5
ONA-22,0
ONA-22,5
ONA-23,0
ONA-23,5
ONA-24,0

N, NA jaW

“*L1 =]

Tyyppi d
N,NAW 10,0
H,HA,WH 10,0
WHY 10,0

Kovametalli

Tasoupottimet ja kéirkiupottimet

HA

K40 mikrorae K10 mikrorae

WHV

varten

NLUND

GRA

T KV
Kovametalli ~ K&antoteria HSS 90° Kéantoteria

varten

Tolp8  Tolps  Tolz0d  Tolxa  *9?
Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No.
079-08,0
079-08,3
079-08,6
0T9-09,4
0H-10,0 0T9-10,0
079-10,4
OH-10,5 = 0OHA-10,5
OH-11,0 ~ OHA-11,0
OH-11,5  0OHA-11,5 07T9-11,5
OH-12,0 ~ O0HA-12,0 07T9-12,0
07T9-12,4
O0H-12,5
OH-13,0  0HA-13,0
079-13,4
OH-14,0 ~ OHA-14,0 079-14,0
OH-14,5
OH-15,0  OHA-15,0 0T9-15,0
OH-16,0 ~ 0HA-16,0 079-16,0
079-16,4
07T9-16,5
OH-17,0
OH-18,0 ~ OHA-18,0 OWHV-18,0 0KV9-18,0
0H-19,0 O0WHV-19,0 0KV9-19,0
0H-20,0 ~ OHA-20,0 O0WHV-20,0
0KV9-20,5
0H-21,0 O0WHV-21,0
0H-22,0 ~ O0HA-22,0 0WHV-22,0
0H-23,0 0WHV-23,0
OH-24,0 ~ O0HA-24,0 0OWHV-24,0
0KV9-25,0
HjaHA WHV
—Li— —L—
— —t f <@l 4 |
d ¢H - AR NPIPRE G e )
pe=im g P e=c=5)
IV B —
d d, L L Tirkeia!
e o Tasoupotin, tyyppi WHY,
40 400 22,0 tulee aina yhdistaa
4,0 58 40,0 220 pydrivéén ohjaustappiin,
40 52 400 220 tyyppi R.



: | Tools |

Pidin Pidin
i NS ja DS L S MD
Lyhyt rakenne Pitkd rakenne Saddettiviilld syvyysrajoittimella Magneettipora
Kiinnike  Art. No. Kiinnike  Art. No. Kiinnike  Art. No. Kiinnike  Art. No. Kiinnike  Art. No.

MK1 0A-MK1 Weldon MK1 MK1 0S-MK1 W19,05 OMD
MK2 0A-MK2 W16 ONS-W16 L100  OL-100-MK1 210 0S-10

28 0A-08 210 0DS-10 L150  OL-150-MK1

210 0A-10 L200 ' 0L-200-MK1

Weldon ' 0OL-250-W25

Tarkeda!
o Kaytettdessa kovametalliupottimia tyyppid TH, H ja HA — sdada saatoruuvia siten, ettd se Séétoruuvi
asettuu Lukkoruuvit
ohjaustapin tai vaihtoporan vartta vasten.
Saada vélys ohjaustapin/vaihtoporan ja kovametalliupottimen valilla ehkéistadksesi
vahingot
leikkaussarmassa.
Séatoruuvia kaytetddn myods sdatdmédn vaihtopora oikeaan pituuteen teroituksen
jalkeen.
Séaddettavyys vililla 8 — 15 mm.

Kaantoterdt tyypeille WHV ja KV l i

Kaantoteratyyppi
Tyokalutyyppi D mm  Koko Art. No. Art. No. Séde Sopii SSK
07 TPMT-07U TPMR-07U 04 Universaali
WHV 18,0 - 20,0 07 TPMR-07U 0,4 HARDOX 20
KV 20,0 - 25,0 07 TPMT-07SA 0,4 Ruostumaton
07 TPMT-07SA 0,4 Alumiini

 Kovametallilaatu PK40. Kaikki kadantoterét ovat paallystettyjd monikerrospinnoitteella (TICN-TiC-TiN).
e Granlund- yhtién k&éntoterissa on erityinen lastunmurtogeometria optimaalista lastunmurtoa varten.

Tyyppi DTol.g7 d L L L, Kiinnike

1 2

0A-MK1 18 10 110 | 48 MK1
0A-MK2 18 10 132 57 MK2

0A-08 18 10 92 42 8

o = 0A-10 18 10 92 42 210

e 4, 0 0S-MK1 37 10 114 53 18 MNKI

' - 05-10 37 10 9% 53 18 @10

OL-100-MKT 20 10 168 106 100 MKI

Wweo d d d. L L Twei d d a, L L OL-150-MKI 20 10 218 156 150 MKI
T 10040 45 400 220 KV 100 40 105 400 220 -
Tizl:lgli)iiin tyyppi KV, tulee aina yhdistaa L _ i 30 B Wi6

pyorivaan ohjaustappi'in,tyyppi R. 8&%’10 13 18 gg gg %19005

11
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Koko 1

-

~ : > f; // oy %'
y . 3 e
e > < %hjaustav N

Vaihtoporat Tasoupottimet
B LB BH F R/RS*™ N NA w H HA WHV
Kovametalli . P Kovametalli = Kovametalli K&é&ntoteria
HSS HSS K20 mikrorae Kiinteat e HSS HSS HSS K40 mikrorae K10 mikrorae  varten

P Tokng - Tolhg - T8 o tolco Tol. c9 5 TP Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 To.p8  Tol.+0,1
mm Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. mm Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No.
6,0 1F-06,0* 10,0 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* 125 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* 13,0 1N-13,0 1NA-13,0 1W-13,0 1H-13,0 1HA-13,0
76 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
79 1B-079* 1LB-079* : 14,0 1N-140  INA-140  1W-140  1H-140  1HA-14,0

: na’ 0] 5 m 5 14,5 1N-14,5 1NA-14,5 1HA-14,5
g'g }g_gg'g }tg_gg’g 18H-08,0 1F-08,0 1R=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
84 1B-08.4 1LB-08.4 1F-08.4 1R-08.4 16,0 1N-16,0 1NA-16,0 1W-16,0 1H-16,0 1HA-16,0

165 1IN-165  INA-165 ~ 1W-165  1H-165  1HA-16,5
65 18085  1LB-085 ~1BH-085 1F-085 IR085S oGl iN-470  INA-170 | AWAIZ0  1H-170  THA-17.0

88 1B-088  1LB-0838
' ' ’ 175 1IN-175  INA-175  1W-175  1H-175  1HA-175
.01 1B-090  1LB-090 ~1BH-090 1F-090 1R-090 gy 1N-180  NA-180  1W-180  1H-180  1HA-18,0

S ERINEE.  1.8-09,3 185 1N-185  1NA-185 1185  1HA-185
B 1B=09,5°5 11B-09,5 17095  1R-095 490 1N-190  1NA-190  1W-190  1H-190  1HA-19,0
10,0/ 1B-10,0  1LB-10,0 = 1BH-10,0 1F-10,0 . 1R-10,0 195 IN-195  1NA-195 1H195  1HA195
102] 1B-102  1LB-10,2 1102 1R-10,2 20,01 1N-200  1NA-20,0 =~ 1W-200  1H-20,0 = 1HA-200 = 1WHV-20,0
10,5° 1B-10,5  1LB-10,5 ~1BH-10,5 1F-10,5  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

11,0 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 22,0 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 23,00 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 24,0 1N-24,0 1NA-24,0 1W-24,0 1H-24,0 1HA-24,0  1WHV-24,0
13,5 1F-13,5 1R-13,5 245 1N-24,5 1NA-24,5 1H-24,5 1HA-24,5
14,0 1F-14,0 1R-14,0 25,0 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-255 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-165  1R-165 275 1N-275  1NA-27,5 1H-275 | 1HA-27.5
17.0 1F-17.0  1R-17.0 28,01 1N-280  1NA-28,0 1H-28,0 | 1HA-280  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 29,00 1N-29,0 1NA-29,0 1H-29,0 1HA-29,0  1WHV-29,0
185 1F-18,5 1R-18,5 29,5 1N-29,5 1NA-29,5
19.0 1F-19.0  1R-190 30,00 1N-30,0*  1NA-30,0* 1H-30,0*  1HA-30,0* 1WHV-30,0
200 1F-200  1R-200 305 1N-305*  1NA-30,5* THA-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 * Ei voida vhdistelli k tallileikkuist 1R-21 ’0 32,00 1N-32,0* 1NA-32,0* 1H-32,0* 1HA-32,0*  1WHV-32,0
220 e e AL B 1R-22.0 3301 1N-330*  1NA-33,0* 1H-33,0*  1HA-33,0 1WHV-33,0
e upottimien kanssa. e 3400 1N-34,0*  1NA-34,0* 1H-34,0*  1HA-34,0*  1WHV-34,0
23’0 1R-23,0 35,00 1N-35,0* 1NA-35,0* 1H-35,0* 1HA-35,0*  1WHV-35,0
24’0 1R 24’0 36,00 1N-36,0* 1NA-36,0* 1H-36,0* 1HA-36,0*  1WHV-36,0
. —=h 37,00 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, LB ja BH F jaR/RS N, NAjaW HjaHA
| 2 Lo l L e T —L 4*\
O == d, , JQ ; — T T
T d -—-==-d »p dd,E d%n d| di
i — m— R = — SR
= — — =
Tyyppi d, L L, Tyyppi  d, N L Tyyppi d d 4, L L, Tyyppi d d d,. L L
B, BH 6,0 950 25,0 ER 6,0 80,0 14,0 N,NA,W 14,0 6,0 48,0 28,0 WHV 140 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 14,0 6,0 8,0 48,0 28,0
Tirkeds! 'fé,,‘;(kﬁlﬁi! s st Tirked! Térked!
o Vaihtoporan taytyy leikata tyokappa- téyl;y assgri\%(;sog_sasl?s * Tasoupottimet, tyyppid N, NA, H ja HA,  Tasoupotin, tyyppi WHVY, tulee
leen I&pi, ennen kuin tasoupotin tai ia it}\//giktljella J @ 30 ja isommat ovat varustettuja aina yhdistaa pyorivaan ohjaustappiin,
karkiupotin alkaa leikata. p ’ vaantiolla ja ne tulee yhdistaa upottimen tyyppid R tai RS. Suositeltava pienin

E{I pitimilld, tyyppid M. pidin tasoupottimelle on = MK2.
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v -
- - Kovametalll - Kadntoterid
varten
90°
Art. No. Al’t. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No.
120 119120 I
124 S 1T9-124 I
134 - 179-134 I
[140. 1T6-140  1T8-140 = 1T9-140 I
150 - 179-150 I
(16,00 1T6-160 - 1T9-16,0 I
64 - 179-16,4 I
165 - 1T9-165 - 1TK9-16,5
(18,00 1T6-180 - 179-18,0 I
190 - 179-190 ]
[20,00 1T6-200 [ 179-200  1TH9-20,0 = 1TK9-20,0  1KV9-20,0
205 - 179-205 I
20 S 1T9-220 I
230 - 179-230 I
[250] 176-250  178-250 = 1T9-250 - 1TK9-25,0
260 - 179-260 L 1Kve-26,0
280 - 179-280 ]
80,0 176-30,0  1T8-30,0 = 17T9-30,0  1TH9-30,0 ' 1TK9-30,0  1KV9-30,0
40 ] - 1TK9-34,0

B

Koko Art. No. Art. No. Séade Sopii SSK

[ 07 TPMT-07U 0,4
o7

0,4 HARDOX

20

| 07  TPMT-07SA 0,4  Ruostumaton
07 TPMT-07SA 04 Aumiini
- 10 TPMT-10U 04  Universaali

. 10  TPMT-10U 0,4 HARDOX
| 10 TPMT-108A 04  Ruostumaton
10 TPMT-10SA | 04
 Kovametallilaatu PK40. Kaikki kaantoteré ovat paallystettyja monikerrospinnoitteella (TICN-TiC-TiN).
 Granlund k&antoterissé on erikoinen lastunmurtogeometria optimaalista lastunmurtoa varten.

[T 140 60 66 480 280 KV(@26) 140 60 130 480 280

[TH 140 60 10,0 480 280 KV(230) 140 60 138 480 280
LTKL 140 60 40 480 260

Tarkead!

o Kartioupotin, tyyppi KV, tulee aina
yhdistad pyorivadn ohjaustappiin,
tyyppi R tai RS. Suositeltava pienin
pidin tasoupottimen pitimeen = MK3.

od

132 W19,05




Koko 1

o Kaytettdessa kovametalliupotinta TH, H ja HA — sadda
sédtoruuvi siten, etta se asettuu ohjaustapin tai vaihtoporan
vartta vasten.
Séadda lisaksi valys ohjaustapin/vaihtoporan ja kovametalliupottimen
vélilla ehkaistadksesi leikkaussarmien vahingoittuminen.
Saatoruuvia kaytetddn myos vaihtoporan oikean pituuden saatoon
teroituksen jalkeen.
Séaddettavyys vélilla 8 — 15 mm.

[“Kiinnike™!  Art. No. [IKiinnike™l  Art. No. [“Kiinnike™™  Art. No.
[ MK2 | 1L-100-MK2 [ 'MK3 1GS-MK3 [MK2  1S-MK2
[ MK2  1L-150-MK2 [ Weldon = 1GS-W25 [ @0 1s-10
[ MK2 0 1L-225-MK2
[ Weldon | 1L-250-W20
[[@20  1L-500-20

Tarkeaa!

L

\
[IAMKT | 24 14 123 62 MK1
[IAMK2 | 24 14 137 62 MK2
[1AMK3 | 24 14 160 66 MK3
ST Y 14 110 55 @10
iAf2 ] 24 14 120 55 @12
[iAw20 | 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
[ips0 | 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
[L50020 | 24 14 500 55 @20
14



Koko 2

%)
mm
10,0
10,2
10,5
11,0
11,5
11,6
12,0
12,2
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,1
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0
24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
29,0
30,0
30,5
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0
42,0
44,0
45,0
46,0
48,0
50,0

~ ~
v, : v,
ad oo ol ad
Vaihtoporat
B LB BH
Kovametalli
HSS HSS K20 mikrorae
Tol.h8 Tol.h8 Tol.h8
Lei ituus 30 mm - Lei 50mm Lei ituus 30 mm
Art. No. Art. No. Art. No.
* Ei voida yhdistelld kovametallileikkuisten
upottimien kanssa.
2B-11,0* 2LB-11,0r  2BH-11,0*
2B-11,5* 2LB-11,5*  2BH-11,5*
2B-11,6*
2B-12,0 2LB-12,0 2BH-12,0
2B-12,2
2B-12,5 2LB-12,5 2BH-12,5
2B-13,0 2LB-13,0 2BH-13,0
2B-13,5 2LB-13,5 2BH-13,5
2B-14,0 2LB-14,0 2BH-14,0
2B-14,5 2LB-14,5 2BH-14,5
2B-15,0 2LB-15,0 2BH-15,0
2B-15,1
2B-15,5 2LB-15,5 2BH-15,5
2B-16,0 2LB-16,0 2BH-16,0
2B-16,5 2LB-16,5 2BH-16,5
2B-17,0 2LB-17,0 2BH-17,0
2B-17,5 2LB-17,5
2B-18,0 2LB-18,0 2BH-18,0
2B-18,5 2LB-18,5
2B-19,0 2LB-19,0 2BH-19,0
2B-19,5
2B-20,0 2LB-20,0 2BH-20,0
2B-21,0 2LB-21,0 2BH-21,0
2B-22,0 2LB-22,0
2B-23,0
2B-24,0
2B-25,0 2LB-25,0
B, LB ja BH
= L =
g £- Jﬁlu
I L (i
Tyyppi d, L L,
B,BH 10,0 125,0 30,0
LB 10,0 145,0 50,0

Tarkedad!

o Vaihtoporan taytyy leikata
tyokappaleen lapi ennen kuin
tasoupotintai kérkiupotin

alkaa leikata.

D [

2

FjaR

L

T
d

P

I —
Tyyopi o, L LS
FR 10,0 110,0 20,0
*2R< 013 mm, L1=14,0 mm

'=|

Tadrkead!

/ [/
; ; ‘;"
MOhjausta?ﬁ
F R
Kiinteat Pyorivat
Tol. c9 Tol. c9
Art. No. Art. No.
2F-10,0* 2R-10,0*
2F-10,2* 2R-10,2*
2F-10,5* 2R-10,5*
2F-11,0* 2R-11,0*
2F-11,5* 2R-11,5*
2F-12,0 2R-12,0
2F-12,5 2R-12,5
2F-13,0 2R-13,0
2F-13,5 2R-13,5
2F-14,0 2R-14,0
2F-14,5 2R-14,5
2F-15,0 2R-15,0
2F-15,5 2R-15,5
2F-16,0 2R-16,0
2F-16,5 2R-16,5
2F-17,0 2R-17,0
2F-17,5 2R-17,5
2F-18,0 2R-18,0
2F-18,5 2R-18,5
2F-19,0 2R-19,0
2F-19,5 2R-19,5
2F-20,0 2R-20,0
2F-20,5 2R-20,5
2F-21,0 2R-21,0
2F-21,5 2R-21,5
2F-22,0 2R-22,0
2F-22,5 2R-22,5
2F-23,0 2R-23,0
2F-23,5
2F-24,0 2R-24,0
2F-24,5 2R-24,5
2F-25,0 2R-25,0
2F-25,5 2R-25,5
2F-26,0 2R-26,0
2F-26,5 2R-26,5
2F-27,0 2R-27,0
2R-27,5
2F-28,0 2R-28,0
2F-29,0 2R-29,0
2F-30,0 2R-30,0
2R-30,5
2R-31,0
2R-32,0
2R-33,0
2R-34,0
2R-35,0
2R-36,0
2R-37,0
2R-38,0
2R-39,0
2R-40,0
2R-42,0
2R-44,0
2R-45,0
2R-46,0
2R-48,0
2R-50,0

e “Kuivassa” tydstossa taytyy

pyorivé ohjaustappi voidella.

mm
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0
24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0
30,5
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0
41,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
47,0
48,0
48,0
50,0
51,0
52,0
53,0
54,0
55,0
56,0
57,0
58,0
60,0
62,0
64,0
65,0
66,0
68,0
70,0
72,0
74,0
75,0
76,0
78,0
80,0
82,0
84,0
85,0

HSS

Tol. p8

Art. No.
2N-16,0
2N-16,5
2N-17,0
2N-17,5
2N-18,0
2N-18,5
2N-19,0
2N-19,5
2N-20,0
2N-20,5
2N-21,0
2N-21,5
2N-22,0
2N-22,5
2N-23,0
2N-23,5
2N-24,0
2N-24,5
2N-25,0
2N-25,5
2N-26,0
2N-26,5
2N-27,0
2N-27,5
2N-28,0
2N-28,5
2N-29,0
2N-29,5
2N-30,0
2N-30,5
2N-31,0
2N-32,0
2N-33,0
2N-34,0
2N-35,0
2N-36,0
2N-37,0
2N-38,0
2N-39,0
2N-40,0
2N-41,0
2N-42,0
2N-43,0
2N-44,0
2N-45,0
2N-46,0
2N-47,0
2N-48,0
2N-49,0
2N-50,0*
2N-51,0*
2N-52,0*
2N-53,0*
2N-54,0*
2N-55,0*
2N-56,0*
2N-57,0*
2N-58,0*
2N-60,0*
2N-62,0*
2N-64,0*
2N-65,0*
2N-66,0*

2N-70,0*
2N-72,0*

2N-75,0*
2N-76,0*

2N-80,0*
2N-82,0*

2N-85,0*

HSS

Tol. p8

Art. No.
2NA-16,0

2NA-17,0
2NA-18,0

2NA-19,0
2NA-19,5
2NA-20,0

2NA-21,0

2NA-22,0
2NA-22,5
2NA-23,0

2NA-24,0
2NA-25,0
2NA-26,0
2NA-27,0
2NA-28,0
2NA-29,0
2NA-30,0

2NA-31,0
2NA-32,0
2NA-33,0
2NA-34,0
2NA-35,0
2NA-36,0
2NA-37,0
2NA-38,0
2NA-39,0
2NA-40,0
2NA-41,0
2NA-42,0
2NA-43,0
2NA-44,0
2NA-45,0
2NA-46,0

2NA-48,0

2NA-49,0

2NA-50,0*
2NA-51,0
2NA-52,0*
2NA-53,0*
2NA-54,0
2NA-55,0*
2NA-56,0"
2NA-57,0*
2NA-58,0
2NA-60,0*
2NA-62,0*
2NA-64,0
2NA-65,0*
2NA-66,0
2NA-68,0*
2NA-70,0*
2NA-72,0*
2NA-74,0
2NA-75,0
2NA-76,0
2NA-78,0
2NA-80,0*

2NA-84,0*
2NA-85,0*

#
L 3 g2
Tasoupottimet
w H HA
HSS Kovametalli = Kovametalli
K40 mikrorae K10 mikrorae
Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8
Art. No. Art. No. Art. No.
2W-16,0
2W-18,0 2H-18,0 2HA-18,0
2W-19,0
2W-20,0 2H-20,0 2HA-20,0
2H-21,0
2W-22,0 2H-22,0 2HA-22,0
2W-23,0 2H-23,0 2HA-23,0
2W-24,0 2H-24,0
2W-25,0 2H-25,0 2HA-25,0
2W-26,0 2H-26,0 2HA-26,0
2W-27,0 2H-27,0
2W-28,0 2H-28,0 2HA-28,0
2W-29,0 2H-29,0 2HA-29,0
2W-30,0 2H-30,0 2HA-30,0
2W-31,0 2H-31,0 2HA-31,0
2W-32,0 2H-32,0 2HA-32,0
2W-33,0 2H-33,0 2HA-33,0
2W-34,0 2H-34,0 2HA-34,0
2W-35,0 2H-35,0 2HA-35,0
2W-36,0 2H-36,0 2HA-36,0
2H-37,0 2HA-37,0
2W-38,0 2H-38,0 2HA-38,0
2H-39,0
2W-40,0 2H-40,0 2HA-40,0
2H-41,0
2H-42,0 2HA-42,0
2H-43,0
2H-44,0 2HA-44,0
2H-45,0 2HA-45,0
2H-46,0 2HA-46,0
2HA-47,0
2H-48,0 2HA-48,0
2H-50,0¢  2HA-50,0*
2H-52,0*  2HA-52,0*
2H-55,0  2HA-55,0*
2H-56,0*  2HA-56,0*
2H-58,0*  2HA-58,0*
2H-60,0  2HA-60,0*
2H-62,0* 2HA-62,0*
2HA-64,0*
2H-65,0  2HA-65,0*
2H-66,0*
2HA-68,0*
2H-70,0¢  2HA-70,0*
2H-72,0  2HA-72,0*
2HA-74,0*
2H-75,0  2HA-75,0*

WHV

Kaantoteria
varten

Tol. = 0,1
Art. No.

2WHV-34,0
2WHV-35,0
2WHV-36,0
2WHV-37,0
2WHV-38,0
2WHV-39,0
2WHV-40,0
2WHV-41,0
2WHV-42,0
2WHV-43,0
2WHV-44,0
2WHV-45,0
2WHV-46,0
2WHV-47,0
2WHV-48,0
2WHV-49,0
2WHV-50,0**
2WHV-51,0**
2WHV-52,0**
2WHV-53,0**
2WHV-54,0**
2WHV-55,0**
2WHV-56,0**

2WHV-58,0**
2WHV-60,0**
2WHV-62,0**
2WHV-64,0**
2WHV-65,0**

2WHV-68,0**
2WHV-70,0*
2WHV-72,0**

2WHV-75,0*

* Pidinta tyyppia M tulee kayttaa.
** Suositeltava pienin kiinnitin MK3.
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2 Kirkiupottimet

T T T TH TK KV KV
Kovametalli Kaantoteria ~Kaantoteria

HSS HSS HSS K10 HSS varten varten

Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol.xX9  Tol. +0,2-0 Tol. + 0,2-0
o 60° 80° 90° 90° 90° 60° 90°
mm  Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No.
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
30,0 276-30,0 2T18-30,0 2719-30,0 2TK9-30,0
31,0 279-31,0
32,0 2KV9-32,0
324 279-32,4
34,0 279-34,0
350 2T6-35,0 279-35,0 2KV9-35,0
36,0
37,0 279-37,0 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 ) S
55,0 Tyyppi DTol.g7 d L L, L, Kinnike
56,0 2A-MK2 36 22 160 85 MK2
58,0 2A-MK3 36 22 180 &7 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 M W20
65,0 2NS-MK3 36 22 145 51 MK3
68,0 2NS-W25 36 22 105 45 W25
70,0 2L-1250-MK3 40 22 355 261 250 MK3
72,0 2L-1250-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 jaTK KV

Tyyppi d d d, L L

T(@50) 22,0 100 10,8 61,0 33,0
T(@60) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0
T(@70) 22,0 10,0 37,0 61,0 33,0
T(@85 22,0 10,0 44,0 61,0 33,0

Tyyppl d dl d2min L L7
KV(232) 22,0 10,0 17,0 61,0 33,0
KV (@35 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
Kv(@38) 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
KV (@40 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0

Jal
— Q —

Tarkeda! TH(@40) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0 Tarkeda! Kv(@41) 22,0 10,0 24,0 61,0 33,0
o Kérkiupottimet tyyppi TH, TK TH(@50) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0 o Kérkiupotin tyyppi KV tulee kv @s060) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0
jaT > @ 50 ovat varustettuja TH(@60) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0 aina yhdistaa pyorivaén Kv6 (@50) 22,0 10,0 29,0 61,0 33,0
vaantiolld ja ne tulee yhdistaa TK (@30,37) 22,0 50 61,0 33,0 ohjaustappiin tyyppia R KVv6 (@60) 22,0 10,0 33,0 61,0 33,0
tasoupottimen pitimeen TK (@40,45) 22,0 8,0 61,0 33,0 tai RS. Suositeltava pienin
tyyppid M. TK(@50-) 22,0 10,0 61,5 33,0 kartio tasoupottimen
TK (@60) 22,0 13,0 ‘650 33,0 pitimelle = MK3.
TK (-@75) 22,0 25,0 67,0 33,0
- N, NA jaW HjaHA WHV

Tarkeda! Tarkedaa!

e Tasoupottimet f  Tasoupotuspora tyyppi WHV
tyypit N, NA, H ja HA [d D tulee aina yhdistaa pyorivaan
@ 50 ja suuremmat | ohjaustappiin tyyppia R tai
ovat varustettuja - RS. Suositeltava pienin
vaantiolla ja ne . kiinnitin tasoupotusporan
tuleeyhdiétéé ) Tyyppi d ¢ d, L L pitimeen:M}?B. P
tasoupottimen Tyypi  d 4, d,, L L WHV 34-45 22,0 10,0 14,8* 61,0 33,0
pitimeen tyyppid M. N,NAW 22,0 10,0 61,0 33,0 WHV 46-75 22,0 10,0 15,5* 61,0 33,0

H,HA,WH 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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NS
A Lyhyt rakenne
Kiinnike Art. No. Kiinnike Art. No.
MK2 2A-MK2 MK3 2NS-MK3
MK3 2A-MK3 Weldon 2NS-W25
MK4 2A-MK4
MK5 2A-MK5
Weldon 2A-W20
Kaantoteradt tyypeille
WHYV ja KV

Kaantoteran tyyppi
Tyokalun tyyppi D mm  Koko Art No. Art No.

10  TPMT-10U

10  TPMR-10U
YRR 10 TPMT-10SA

10  TPMT-10SA

12  TPMT-12U
WHYV 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

Pidin

L
Pitké rakenne
Kiinnike Art. No.
MK3 2L-250-MK3
Weldon 2L-250-W25
@32 2L-500-32

L.l

Séde

0,4
0,4
0,4
0,4
0,8
0,8
08
0,8
08
0,8
08
0,8

Sopii
Universaali
HARDOX
Ruostumaton
Alumiini
Universaali
HARDOX
Ruostumaton
Alumiini
Universaali
HARDOX
Ruostumaton
Alumiini

SSK

22

25

40

® Kovametallilaatu PK40.Kaikki kdéntotera ovat paallystettyja monikerrospinnoitteella (TiCN-TiC-TiN).
® Granlund k&antéterissé on erikoinen lastunmurtogeometria optimaalista lastunmurtoa varten.

Tyyppi
25-MK3
2GS-MK3
2GS-W25
2M-MK3
2M-MK4
2M-W32

Tdrkeaa!

DTol.g7 d
63 22
44 22
44 22
48 22
48 22
48 22

o Kaytettdessé kovametalliupottimia TH, H ja HA — s3ada

séatoruuvi siten, ettd se asettuu ohjaustapin tai vaihtoporan

vartta vasten.

L

2

Kiinnike
MK3
MK3
W25
MK3
MK4
W32

Séadda liséksi valys ohjaustapin/vaihtoporan ja kovametalliupottimen

vélilla ehkaistadksesi leikkaussarmien vahingoittuminen.
Saatoruuvia kaytetadn myos vaihtoporan oikean pituuden saatoon

teroituksen jalkeen.

Séaddettavyys vélilld 8 — 15 mm.

Pidin
GS
Sisdiselld jaghdytyksella Séadettavalld syvyysrajoittimella
Kiinnike Art. No. Kiinnike Art. No.
MK3 2GS-MK3 MK3 25-MK3

Weldon 2GS-W25

Pidin Pidin

M MD
Vaantiolla Magneettipora
Kiinnike Art. No. Kiinnike Art. No.
MK3 2M-MK3 W19,05 2MD
MK4 2M-MK4
W32 2M-W32
2MD
L
w (1 B
N L/
L

Tyyppi DTol.g7 d L L Kiinnike

1

2MD 36 22 80 45 W19,05

Saatoruuvi
Lukkoruuvit

17

snjod|) / snjrose],



Tasoupgtin sarja

Sarja Sarja
Art. No. 0P / M4-M8 Art. No. 0D / M4-M12
Tasoupottimet Ohjaustapit Pidin Tasoupottimet Ohjaustapit Pidin
tyyppi N, @ mm Tyyppi F, @ mm tyyppi N, @ mm Tyyppi F, @ mm

8,0 45 0A-MK2 8,0 43 0A-MK2
9,0 5,0 10,0 45
10,0 55 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 8,4
15,0 75 9,0
8,0 10,5
8,5 11,0
9,0 13,0
10,0 13,5

DIN 74 muodon 1, 2, 3. mukaan.

Tasoupottimet Ohjaustapit Pidin Tasoupottimet Ohjaustapit Pidin
tyyppi N, @ mm Tyyppi F, @ mm tyyppi N, @ mm Tyyppi F, @ mm
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 DIN 74 muodon 1, 2, 3. mukaan.
13,5
14,0
14,5 Huom!
15,0
15,5 * Tasoupotin Sarja 01P Ioytyy tdmén katalogin sivulta 9.
16,0

Sarja Sarja
Art. No. 2P / M14-M24 Art. No. 2D / M14-M24
Tasoupottimet Ohjaustapit Pidin Tasoupottimet Ohjaustapit Pidin
tyyppi N, @ mm Tyyppi F, @ mm tyyppi N, @ mm Tyyppi F, @ mm
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 DIN 74 muodon 1, 2, 3. mukaan.
26,0
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CNC tyokalut, koot ja mitat

FA, FAH

Avennin
D
mm At.No. d, L L, d
9,8 FA-09,8 93 8 20 8
10,8 FA-10,8 10,3 95 20 10
11,8 FA-11,8 11,3 100 25 10
12,8 FA-128 12,3 105 30 10
13,8 FA-13,8 133 110 35 10
14,8 FA-148 143 120 30 12
158 FA-158 153 125 35 12
16,8 FA-16,8 158 133 30 16
17,8 FA-17,8 16,8 138 35 16
18,8 FA-188 17,8 143 40 16
19,8 FA-19,8 188 148 45 16
20,8 FA-20,8 19,8 153 50 16
21,8 FA-21,8 20,8 158 55 16
22,8 FA-228 21,0 165 41 20
23,8 FA-238 220 170 46 20
248 FA-248 23,0 175 51 20
258 FA-258 240 180 56 20
26,8 FA-26,8 250 185 41 20
27,8 FA-278 260 190 46 20
28,8 FA-288 27,0 195 51 20
29,8 FA-29,8 28,0 195 51 20
30,8 FA-30,8 29,0 195 51 20
31,8 FA-31,8 30,0 195 51 20
9,8 FAH-09,8 9,3 105 20 8
10,8 FAH-10,8 10,3 105 20 8
11,8 FAH-11,8 11,3 125 20 10
12,8 FAH-128 12,3 125 20 10
13,8 FAH-13,8 13,3 125 20 10
14,8 FAH-148 143 140 20 12
158 FAH-15,8 153 140 20 12
16,8 FAH-16,8 16,3 150 30 12
17,8 FAH-17,8 16,8 160 40 16
18,8 FAH-18,8 17,8 160 40 16
19,8 FAH-19.8 18,8 180 40 16
20,8 FAH-20,8 19,8 180 40 16
21,8 FAH-21,8 20,8 180 40 16
22,8 FAH-22,8 21,0 195 40 20
23,8 FAH-23,8 22,0 195 40 20
24,8 FAH-24,8 230 210 40 20
25,8 FAH-25,8 240 210 40 20
26,8 FAH-26,8 250 210 40 20
27,8 FAH-27,8 26,0 225 40 20
28,8 FAH-28,8 27,0 225 40 20
29,8 FAH-29,8 28,0 225 40 20
30,8 FAH-30,8 29,0 225 40 20
31,8 FAH-31,8 30,0 225 40 20

FA

Avennin/sorvauspuomi terasvarrella.
DIN1835B.

FAH

Avennin/sorvauspuomi Kiintealld kova-

— L, —

Terien
lukuméaré/
koko

1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06
1x06

—_
metallivarrella ja siséiselld jaahdytyskanavalla.

N

FAE
Avennin
D Terien
mm AtNo. d L L F_ d lukmai
koko
9,8 FAE-09,8 9,3 105 20 0,6 8  1x06
10,8 FAE-10,8 10,3 105 20 1,1 8 1x06
11,8 FAE-11,8 11,3 125 20 06 10 1x06
12,8 FAE-12,8 12,3 125 20 1,1 10 1x06
13,8 FAE-13,8 13,3 125 20 1,6 10 1x06
14,8 FAE-14,8 14,3 140 20 1,1 12 1x06
15,8 FAE-15,8 153 140 20 1,6 12 1x06
16,8 FAE-16,8 16,3 150 30 2,1 12 1x06
17,8 FAE-17,8 16,8 160 40 06 16 1x06
18,8 FAE-18,8 17,8 160 40 1,1 16 1x06
19,8 FAE-19,8 18,8 180 40 1,6 16 1x06
20,8 FAE-20,8 19,8 180 40 2,1 16 1x06
21,8 FAE-21,8 20,8 180 40 2,1 16 1x06
22,8 FAE-22,8 21,0 195 40 1,1 20 1x06
23,8 FAE-23,8 22,0 195 40 1,6 20 1x06
24,8 FAE-24,8 23,0 210 40 2,1 20 1x06
25,8 FAE-25,8 24,0 210 40 2,1 20 1x06
26,8 FAE-26,8 25,0 210 40 2,1 20 1x06
27,8 FAE-27,8 26,0 225 40 2,1 20 1x06
28,8 FAE-28,8 27,0 225 40 2,1 20 1x06
29,8 FAE-29,8 28,0 225 40 21 20 1x06
30,8 FAE-30,8 29,0 225 40 2,1 20 1x06
31,8 FAE-31,8 30,0 225 40 2,1 20 1x06
D
mm  Art. No. d L L, D, h
25,0 ES-25-08 8 61 56 29 23
250 ES-25-10 10 61 56 29 23
250 ES-25-12 12 61 56 29 23
250 ES-25-16 16 61 56 29 23
32,0 ES-32-08 8 65 60 36 30
320 ES-32-10 10 65 60 36 30
320 ES-32-12 12 65 60 36 30
320 ES-32-16 16 65 60 36 30
320 ES-3220 20 65 60 36 3
320 ES-3225 25 65 60 36 30
FAE
Avennin/sorvauspuomi kiintealld PG I
kovametallivarrella ja siséiselld
jaahdytyskanavalla. DIN1835B.  gg°
a2

| L

Fmax 43° —

ES
Epékeskoholkki.

L

m . 4ﬁh$4T

D dpE—=

=]

L

5,
£S

GRANLUND

FM
Tasoupotin
D Terien
mm  Art. No. d1 L L1 L2 Weldon lukumaara/
10,0 FM-10 4,0 80 23 45 12 1x06
11,0 FM-11 40 80 23 45 12 1x06
120 FM-12 40 80 26 45 12 1x06
13,0 FM-13 50 80 26 45 12 1x06
140 FM-14 50 80 26 45 12 1x06
150 FM-15 50 80 26 45 12 1x06
16,0 FM-16 50 90 31 48 16 1x06
17,0 FM-17 6,0 90 31 48 16 1x06
180 FM-18 80 90 31 48 16 1x06
190 FM-19 80 90 31 48 16 1x06
20,0 FM-20 5,0 100 36 50 20 1x09
21,0 FM-21 50 100 36 50 20 1x09
220 FM-22 6,0 100 36 50 20 1x09
230 FM-23 6,0 100 36 50 20 1x09
240 FM-24 8,0 100 36 50 20 1x09
250 FM-25 8,0 120 43 56 25 1x09
26,0 FM-26 10,0 120 43 56 25 1x09
Tyypeille ES - FA, FAH ja FAE voidaan
halkaisijaa D saatda + 0,5 mm.
M
Tasoupotin "mono” terasvarrella —
DIN1835B.
L
L, L]
| &
= BT, T,
N1
N
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CNC tyokalut, koot ja mitat GRANLUND

FMK

PK 15°, 30°, 45°, 60°, 15°

Tasoupotin Tasoupotin Taso- ja viistejyrsin
D Terien D Terien D Terien
mm  Art. No. d1 L L1 L2 Weldon lukumaéra/ mm  Art. No. d1 L L1 L2 Weldon lukumaéra/ mm  Art. No. d1 L L1 L2 Weldon lukumaéra/
koko koko koko

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 5,0 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
14,0 FMK-14 50 80 26 450 12 1x06 240 FMU-24 6,0136 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 48,0 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 12,0136 66 50,0 32  3x09 40,0 PK45-40 25,0120 30 8,0 25 2x12
18,0 FMK-18 8,0 90 31 48,0 16 1x06 33,0 FMU-33 15,0136 66 50,0 32 = 3x09 32,0 PK60-32 17,5100 26 4,0 20 = 2x09
19,0 FMK-19 80 90 31 480 16 1x06 36,0 FMU-36 18,0136 66 50,0 32 = 3x09 32,0 [PK75-32 15,5100 26 12,0 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 19,0136 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 33,0146 81 60,0 32 3x12

250 FMK-25 8,0120 43 56,0 20 1x09
26,0 FMK-26 10,0 120 43 56,0 25 1x09

27,0 FMK-27 10,0 120 43 56,0 25 1x09 .
28,0 FMK-28 12,0 120 43 56,0 25 1x09 T
290 FMK-29 120120 43 560 25 1x09 Fasetiyrsin .
30,0 FMK-30 14,0 120 43 56,0 25 1x09 D At erien
310 FMK31 140120 43 560 25 1x09 mm No. & L L L Ween B uttn
32,0 FMK-32 16,0 120 43 56,0 25 1x09 30,0 FF-30 20,0 120 20 50 20 20 2x09
33,0 FMK-33 16,0 120 43 56,0 25 1x09 40,0 FF-40 30,0150 20 5,0 25 25 2x09
FMK FMU PK
Tasoupotin "mono”, terdsvarrella —_ Tasoupotin "multi”, terdsvarrella ja — Taso- ja viistejyrsin. _:,)1
ja siséiselld jaahdytyskanavalla. sisdiselld jadhdytyskanavalla. DIN1835B.
DIN1835B. L L
L L, —— L]
— = = D
o [ B, ) N e W I I" .
Si=m—— ey Ermm—— s o
L 15, 30°, 45°, 60°, 75° \/
FF
Viistejyrsin 2x45°. DIN1835B. —:»)1
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CNC tyokalujen leikkuunopeudet

Art. No.

MPHT-N12-D
MPHT-N12-P
MPHT-N13-C
MPHT-N13-K
MPHT-N14-D
MPHT-N14-P
MPHT-N14-P
MPMT-N12-C
MPMT-N12-D
MPMT-N12-P
MPMT-N12-K
MCHT-N12-D
MCHT-N12-P
MCHT-N13-C
MCHT-N13-K
MCHT-N14-D
MCHT-N14-P
MCHW-N15-C
MCMT-N12-C
MCMT-N12-P
MCMT-N12-K
MBHT-N12-P
MBHT-N13-C
MBHT-N13-K
MBHT-N14-P
MBMT-N12-D
MBMT-N12-P

*=(TiAIN), **=(Cermet)

Art. No.

MPHT-N12-D
MPHT-N12-P
MPHT-N13-C
MPHT-N13-K
MPHT-N14-D
MPHT-N14-P
MPHW-N15-C
MPHX-R16-C

“FMK -]

Materiaalityyppi

Koko ~ LBSUM- ) ooty
murtaja

06 N12  DX6

06 N12  PMK92*
06 N13  CH1

06 N13  KM22*
06 N14  DX6

06 N14  PMK92*
06 N15  CT50**
06 N12 CH1

06 N12  DX6

06 N12  PMK92*
06 N12  KM22*
09 N12 DX6

09 N12  PMK92*
09 N13  CH1

09 N13  KM22*
09 N14  DX6

09 N14  PMK92*
09 N15  CT50**
09 N12  CH1

09 N12  PMK92*
09 N12  KM22*
12 N12  PMK92*
12 N13  CH1

12 N13  KM22*
12 N14  PMK92*
12 N12 DX6

12 N12  PMK92*

Materiaalityyppi

Lastun-
Koko murtaja Laatu

06 N12 DX6

06 N12  PMK92*
06 N13  CH1

06 N13  KM22*
06 N14  DX6

06 N14  PMK92*
06 N15  CT50**
06 R16  CT50**

Sade

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,4
0,4
0,4
0,4
04
0,4
04
0,4
0,4
0,4
0,4
0,8
0,8
0,8
0,4
0,4
0,4
0,4
0,8
0,8

Sade

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,4

Automaatti-
teréds

HB 175-225

<800N/mm
® 90-140
@ 160-300

® 90-140
® 160-300
® 250-400

® 90-140
® 160-300

® 90-140
® 160-300

® 90-140
® 160-300
® 250-400

® 160-300
® 160-300
® 160-300

® 90-140
® 160-300

Lastunmurtaja tyypeille FM-FMK-FMU-PK

Automaatti-
terds

HB 175-225
<800N/mm

® 90-140
® 160-300

® 100-150
® 180-300
® 250-400
® (0-500

Lastunmurtaja tyypeille FA - FAH - FAE

*~(TIAIN), **=(Cermet)

Art. No.

SDHT-N17-C
SDLT-N19-P

we_(Til)

Materiaalityyppi

FF
Lastun-
Kok murtaja
09 N17
09 N19

Laatu
CH1

PMK63**

Sade

Lastunmurtaja tyypille FF

Automaatti-
terds

HB 175-225
<800N/mm

® 150-250

Niukkaseos-
teinen
terds

HB 200-300
<1000N/mm

® 90-140
® 140-220

® 140-220
® 200-350

® 80-140
® 140-220
® 140-220

® 90-140
® 140-220
® 200-350

® 140-220
® 140-220
® 140-220

® 90-140
® 140-220

Mz [ w0 [N

Niukkaseos-
teinen
teréds

HB 200-300
<1000N/mm
® 90-140

® 140-220

® 80-180
® 160-300

Runsasseos-
teinen
terds

HB 200-300
<1000N/mm
@ 50-100
® 90-150

® 90-150
® 180-250

® 50-100
® 90-150

® 90-150

® 50-100
® 90-150
® 180-250

® 90-150
® 90-150

® 90-150
® 50-100
® 90-150

Runsasseos-
teinen
terds

HB 200-300
<1000N/mm
® 50-100
® 90-150

® 50-100
® 90-150

® 250-400 ® 180-250
® 250-400 @ 180-250

w2 [z [ |

Niukkaseos-
teinen
teréds

HB 200-300
<1000N/mm

® 200-250

Runsasseos-
teinen
terds

HB 200-300
<1000N/mm

® 90-180

Martensiittinen
ruostumaton
terds

HB 175-245

<700N/mm
® 70-120
® 50-180

® 70-120
® 90-180
® 150-240

® 70-120
® 90-180

® 90-180

® 150-300
® 70-120
® 90-180
® 150-240

® 90-180
® 90-180

® 150-300
® 90-180
® 70-120
® 90-180

Martensiittinen
ruostumaton
terés

HB 215-500
<1000N/mm
® 70-120
® 50-180

® 70-120
® 80-160

Martensiittinen
ruostumaton
terés

HB 215-500
<1000N/mm

0 90-150

Vaikeasti
tyostett
tyokaluterds

HB 200-400
<1200N/mm

o 15-70
0 15-20

© 15-70

© 15-70

0 15-70

0 15-70

© 15-70
o 20-60

0 15-70

o 20-60

Vaikeasti
tyostett
tyokaluteras

HB 175-245
<700N/mm

© 15-60
0 15-70

Vaikeasti
tyostett
tyokaluterds

HB 175-245
<700N/mm
o 15-60
O 40-60

06 = Ruuvi SSK-06 M2,5x4,5 Torx TN-8. 09 = Ruuvi SSK-09 M4x7,5 Torx TN-15. 12 = Ruuvi SSK-12 M4x9,5 Torx TN-15.
Ruuvi vain FF:lle SSK-08 M3,5x8,5 Torx TN-15.

GRANLUND
| Tools |

£2=0,05-0,15

Titaaniperus- Valurauta
taiset Harmaa Alumiini
metalliseokset = valurauta
HB 215-500 ~ HB 175-225
<1000W/mm  <80oN/mm 1B <160
O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
0 40-70 ® 180-300 @ 300-600
O 40-60
@ 250-400 @ 300-1000
O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
0 40-70 ® 180-300
O 40-60 ® 160-300 @ 300-1000
0 40-70 @ 300-600
® 250-400
0 40-70 ® 160-200 @ 300-1000
0 40-70 ® 180-300
0 40-60 @ 160-200 @ 300-1000
0 40-70 @ 300-600
N15 [ mie

£2=0,03-0,1

Titaaniperus- Valurauta

taiset Harmaa Alumiini
metalliseokset | valurauta
HB 200-400  HB 175-225
<12000/mm  <800N/mm 1P <160
0 40-60 ® 160-200 @ 150-190
0 40-70 ® 180-300 @ 170-270
0 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
0 15-70 ® 250-400 @ 300-1000

N15 [ w6

Titaaniperus-
taiset

metalliseokset

HB 200-400
<1200N/mm
0 40-60

® 100-200

£z=0,05-0,3

Valurauta
Harmaa Alumiini
valurauta

HB 175-225

<800N/mm 15 <KL

® 160-200 @ 300-1000

[z

"o
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snjodf / snjrose],

Karkiupotin, tyyppi 100, lieriovarrella

100T
HSS
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
o 60° 80° 90°
mm Art. No. Art. No. Art. No.
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 100T9-20,0
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
Mittataulukko
L |
d| Fhp—-—-—-—- —
Tyyppi 100 D d
60°, 80°, 90° X9 1
43- 83 6,0
TTT,TA 8,6-134 6,0
TR, TRHL 15,0- 19,0 10,0*
THS 20,0- 31,0 10,0*
34,0 - 40,0 16,0
12,0 10,0*
100TL 16,0 10,0*
20,0 - 30,0 10,0*
12,0-15,0 6,0
100TH 16,0 - 30,0 10,0*
40,0 16,0
8,0-20,0 6,0
1EEE 250-300  100*
10,4 - 12,4 6,0
100712 16,5 - 25,0 10,0
31,0 12,0

* Lierigvarressa 3 tasoa.

22

2,0

25

Tol.x9
120°

Art. No.

100T12-10,4

100T12-12,4

100T12-16,5

100T12-20,5

100T12-25,0

100T12-31,0

e

Tol.x9
60°
Art. No.

100TT6-10,0

100TT6-12,0

100TT6-16,0

100TT6-20,0

100TT6-25,0

100TT6-30,0

100TT

HSS TiN

Tol.x9
80°
Art. No.

100TT8-10,0

100TT8-20,0

100TT8-25,0

100TT8-30,0

Dim

Ve

43-94

10,0 - 15,0

16 - 23

25-40

o

GRANLUND

HSS ALDURA PRO
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
90° 60° 80° 90°
Art. No. Art. No. Art. No. Art. No.
100TT9-06,0 100TA9-06,0
100TT9-06,3 100TA9-06,3
100TT9-08,0 100TA9-08,0
100TT9-08,3 100TA9-08,3
1007T9-10,0 100TA6-10,0 =~ 100TA8-10,0 100TA9-10,0
1007T9-10,4 100TA9-10,4
100TT9-12,0  100TA6-12,0 100TA9-12,0
1007T9-12,4 100TA9-12,4
100TT9-15,0 100TA9-15,0
1007T9-16,0 100TA6-16,0 100TA9-16,0
100TT9-16,5 100TA9-16,5
100TT9-20,0 100TA6-20,0 = 100TA8-20,0  100TA9-20,0
100TT9-20,5 100TA9-20,5
1007T9-25,0 100TA6-25,0 =~ 100TA8-25,0 100TA9-25,0
100TT9-30,0 100TA6-30,0 = 100TA8-30,0 100TA9-30,0
100TT9-35,0 100TA9-35,0
100TT9-40,0 100TA9-40,0
P M K N
15-27 8-20 20-50 25-75
0,05-0,08 0,05-0,08 0,05 - 0,09 3
3
=
@
0,06-0,14 0,06 -0,14 0,06 - 0,14 §
0,10-025 0,10-0,20 0,05-0,30 0,15-0,28
0,20-0,30 0,15-0,30 0,05-0,30 0,15-0,30



Karkiupotin, tyyppi 100, lieriovarrella

100TR 100TRHL 100TH 100TL 100E 100TG
Ruostumattomalle Ruostumattomalle Extra pitké Yksi terd Purseenpoistotydkalu
HSS HSS HARDLUBE Kovametalli K10 Kovametalli 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 Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No. Art. No.
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

Kaantotera tyypille FV

Viisteupotus Terien

V\Xa%%in d,min L Suurin A Kadntoterétyyppi
mm i mmo SIS maard _—
mDm At No Tyokalutyyppi D mm  Koko  Art. No. Art. No. Séde Sopii SSK
120 FV9; 1 2'0 16 6.0 90 50 1 07 TPMT-07U TPMR-07U 0,4 | Universaali
124 FV9-124 16 60 90 50 1 FV9 12,0-16,5 07 MRIENEY 04  HARDOX -,
16:0 FV9-1 6:0 16 8:0 90 7:5 1 Transformaster 07  TPMT-07SA 0,4  Ruostumaton
16,5 FV9-16,5 16 8,0 90 7,5 1 07  TPMT-07SA 0,4 Alumiini
20,0 Fv9-20,0 20 8,5 100 10,0 2 10  TPMT-10U 0,4 | Universaali
20,5 FV9-20,5 20 8,5 100 10,0 2 FV20.0 - 30,0 10  TPMT-10U 0,4 HARDOX 2
— — — — - e 10 TPMT-10SA 04  Ruostumaton
’ ’ ’ ’ 10  TPMT-10SA 0,4 Alumiini
L o Kovametallilaatu PK40. Kaikki kdéntoterat ovat paallystettyja
|\ 4 monikerrospinnoitteella (TICN-TiC-TiN).
J\ — f e Granlund kadntoterissé on erikoinen lastunmurtoprofiili optimaalista
777777777 L\ &y—— T4, |0 lastunmurtoa varten.
2
Tyostoarvot viisteupotusta varten
Materiaali Leikkuunopeus Syotto Materiaali Leikkuunopeus Syotto

Terés <450 N/mm? 75 -120 m/min 0,1 - 0,5 mm/kierros Valu 80 - 110 m/min 0,1-0,5 mm/kierros

Terds <600 N/mm? 65 -110 m/min 0,1 - 0,4 mm/kierros Valettu alumiini 80 - 150 m/min 0,1-1,0 mm/kierros

Terds <1000 N/mm? 55 -100 m/min 0,1 - 0,3 mm/kierros

Tydstoarvot viistejyrsintaa varten = 1,5 x tyostoarvot viisteupotusta varten.

e ﬁﬁ{ﬁ?
U=

100TTSK**

100TSK/100TRSK* 100TB
Sarjatyyppi Kérkiwggiime" Sislt: Kéirkiupotin, tyyppi 100 90° HSS - @ mm Art. No.
100TSK 100T 10,0 160 200 25,0 30,0 100TSK
100TB* 100T 63 83 104 12,4 16,5 20,5 25,0 100TB
100TRSK* 100TR 10,0 160 200 25,0 30,0 100TRSK
100TTSK 100TT (TiN) 10,0 160 200 25,0 30,0 100TTSK

* Ruostumattomalle. **DIN 74, Muoto Bn mukaan.
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Karkiupotin, tyyppi 405, lieriovarrella
| Tools |

Kaikki mitat Din 335C:n mukaan.

Mita uutta?

Uusi muotoilu epétasajakoisin leikkuin
eliminoi vardhtelyé ja vahentda axiaalisia
ja radiaalisia voimia. Tekee parempaa
jélked upotuksessa.

NE

Kuten muissakin Granlundin
kérkiupottimissa. Kolme tasaista pintaa

- parantamaan pitavyytta porapitimissa.
Saatavana tuotteissa joissa varsi on 8,
10 tai 12mm.
y / /
= %,
: iy ,
=- 4 / / |
s 405T9 405TT9 L
] Epétasajakoinen leikkuu Epétasajakoinen leikkuu
S |
- | HSSE HSS-ETiN L q, d, PN — Td, D
Lo} Pinnoittamaton TIN-Pinnoitettu mm mm mm
o Do 90 90
E‘ mm Art. No. Art. No.
w0 4,3 405T9-04,3 405TT9-04,3 40 4 1,5
53 405T9-05,3 405TT9-05,3 40 4 1,5 Materiaali Sopii
6,0 405T9-06,0 405TT9-06,0 45 5 1,5
6,3 40579-06,3 405TT9-06,3 45 5 1,5 Terds <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 Terds <850 ©
10,0 405T9-10,0 405TT9-10,0 50 6 2,5
10,4 405T9-10,4 405TT19-10,4 50 6 2,5 Terés <1200 O
11,5 405T9-11,5 405TT9-11,5 56 8* 2,8
12,0 40579-12,0 405TT9-12,0 56 8* 2,8 Ruostumaton terés <600 °
12,4 405T9-12,4 405TT9-12,4 56 8* 2,8 M
15,0 405T9-15,0 405TT9-15,0 60 10* 832 .
16,5 405T9-16,5 405TT9-16,5 60 10* 3,2 Ruostumaton teras <850 ©
20,5 405T9-20,5 405TT9-20,5 63 10* 3,5
25,0 405T9-25,0 405TT9-25,0 67 10* 3,8 K  Valurauta )
28,0 405T9-28,0 405TT9-28,0 71 12* 4,0
30,0 40579-30,0 405TT9-30,0 71 12* 42 N Aumini <10%Si °
31,0 405T9-31,0 405TT9-31,0 71 12* 4,2
* Lieriovarsi jossa hiottu 3 tasaista pintaa.
Sarjat
Art. No. Kérkiupottimet Siséltda koot
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 Sarja
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Altatasoitus/viistotustyokalut

GRANLUND

-
BFV 90° ’ DFV 90°
Altatasaaja Altaviistaja Kaksoisviistaja
Weldon Kiinnitin Weldon kiinnitin Weldon Kiinnitin
d min. Kiinnitin L, L, FE* d min. Kiinnitin L, L, E* dmin. Kiinnitin L, L, FE*
p Mmm Weldon mm mm mm p Mmm Weldon mm mm mm p Mmm Weldon mm mm mm
mm Art. No. mm Art. No. mm Art. No.
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 13 270
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
24,0 150 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 *=Paikoitussijainti * =Paikoitussijainti
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 Pyyda erikoismitoituksien hinnat Granlund - edustajalta.
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
* =Paikoitussijainti
Kaantoterit tyypeille BV, BFV, DFV jaFV
Kaantoteratyyppi
——
Tyokalutyyppi D mm Koko Art. No. Art. No. Séde Sopii SSK
07 TPMT-07U TPMR-07U 0,4 Universaali
NN 07 TPMR-07U 04 HARDOX 2
BFV 15'0 - 31 ‘0 07 TPMT-07SA 0,4 Ruostumaton
' ’ 07 TPMT-07SA 0,4 Alumiini
10 TPMT-10U 0,4 Universaali
10 TPMT-10U 0,4 HARDOX
SEARUSCY 10 TPMT-10M 04 Ruostumaton 22
10 TPMT-10K 0,4 Alumiini
o Kovametallilaatu PK40. Kaikki kadntoterat ovat paallystettyja monikerrospinnoitteella (TiCN-TiC-TiN).
e Granlund kéantoterissé on erikoinen lastunmurtoprofiili optimaalista lastunmurtoa varten.
Tyostoarvot tyypille BV, BFV ja DFV
Materiaali Leikkuunopeus Syotto Materiaali Leikkuunopeus Syotto
Terds <450 N/mm? 80 -120 m/min 0,05 - 0,15 mm/kierros Valu 80 - 110 m/min 0,05 - 0,15 mm/Kierros
Terds <600 N/mm? 60 -110 m/min 0,05 - 0,15 mm/kierros Valettu alumiini 80 - 150 m/min 0,05 - 0,15 mm/kierros
Terds <1000 N/mm? 50 -100 m/min 0,05 - 0,15 mm/kierros

BV, altatasaaja BFV 90°, altaviistdja

DFV 90°, kaksoisviistdja

i az i az | 2
\ \
| | |
| - o
e e i
\ | B L |
‘ G I \2))%
- s L
’ 7
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Granlund Tool - yhtion kehittama jaahdytysnestekayttoinen altaupotustyokalu

Neptune tason altaupotustydkalulla voidaan upotus suorittaa Tyokalu on varustettu niin kutsutulla ”hatatoiminnolla”.
aina 2 X reidn halkaisijaan saakka. Erikoisrakenteella voidaan  Varsi irtautuu Weldon kiinnikeesta, jos teranpidin ei

upottaa myos suurempia halkaisijoita. kaanny sisddn kokonaan paluuliikkeessa. Karan taytyy
Neptunea kéytetdan jaahdytysnesteella karan lapi. Se aktivoi  Vaintaa suuntaa paluuliikkeessa, jotta hatatoiminto toimii.
varressa mannan, joka kaantaa teranpidikkeen ulos. Kaikki kitkaosat ovat pinnoitettuja matalakitkakerroksella
Neptune on yhdistelmétyokalu, joka voidaan purkaa ja toiminnan varmistamiseksi.

puhdistaa yksinkertaisesti. Myos teranpitimen vaihtaminen
muun mittaisiin kdy painsa.

1. Paikoita tyokalu. 2. Kéynnista kara 3. Syotto taaksepdin 4. Jalleen asentoon 1. 5. Kéynnista kara 6. Pikasyotto.
Syota se reidn lapi sekd jaahdytys upotusta varten. Pysayta kara ja vastakkaiseen
asentoon, jossa nesteen syotto. pyséytd jaahdytys suuntaan ja veda
teranpidin voi nesteen syotto. tyokalu takaisin
vapaasti kaantya reidn 1api.
ulos.
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neprne i

Leikkuunopeus

50-100 m/min
60-110 m/min
50-100 m/min
80-100 m/min
80-150 m/min

1 sarja siséltaa:

i
\/ 2 x liitososa w1 X jakelija

Syotto
500 mm/min

§‘ 1 X jousi 1 X ruuvi
=

2 x akselia @ 4 x mutteria

MR4O G73 ZEOO M5 Tybesimerkki:
NR5O 673 X710 Tyokalu:
NREO HE NE-17,0/33,0
N270 B57 H901 i Tybstettiva
Hﬁ80.543 7100, H3 8770 B teriaal
e e $S 1672 t=33 mm
N300 Z50.

N310 61 Z-50. F500 Upotus: 3 mm
N320 M50

N330 M3

N340 Gi Z-33. FRO0

<
;

M350 Gl Z-27. F?7 Tyokalulla ei saa tydstaa vain
MI&E0 GO Z-50. M9 yhdelld terélld. Upotettaessa
MN370 G4 %5 epétasaisia pintoja taytyy
N380 5400 M4 sy6ttod vahentad 50%.

M390 G1 ZH0. F500
M4OO G773 Z600 M5
M410 MG&O

M4R0 GH3E

M430 M30

4

- NE-130/260 SSK20S 13 26 90 10 26 25

- NE-150/300 SSK205 15 3 90 10 30 25

- NE170260 Ssk20 17 2% 10 10 26 25

- NE-17,0/330 SSK-22-S 25

© NE-19,0/36,0 SSK-22 19 36 110 10 36 25 , i C
© NE-21,0/330 SSK-22 21 3 110 10 33 25 A
© NE-21,0/400 TPMIT0U o 99 21 40 110 10 40 25 |
© NE-23,0/430 SSK-22 23 43 10 10 43 32 |
~ NE-25,0/400 SSK-22 25 40 125 15 40 32 [
=R I I
- NE-33,0/61,0 SSK-40 33 61 140 30 61 40

Tadrkeaa!

o Jaahdytysnesteen syottd karan |api tai nesterenkaalla vaaditaan
tyokalun toiminnan takaamiseksi. Toiminnan varmistamiseksi tulisi
jaahdytysnesteen paineen olla vahintdén 3 bar ja virtauksen vahintaén
30 I/min. Tarkasta aina, etta teranpidin kaéntyy ulos helposti ja etté tydkalu
on puhdistettu ennen kéyttoa. Voitele ja puhdista tyokalu tarvittaessa.
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Altaupotustyostojarjestelma

Koko
d

mm

14

20

30

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

Art. No.

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

Suuremmat ja vélimitat tarjotaan eri pyynnosta.
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UD

HSS
Tol. p8

Art. No.

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 UDH
Kovametalli K40  Kovametalli K40
Tol. k12 Tol. p8
Art. No. Art. No.
UH-06/12 UDH-06/12
UH-06/13 UDH-06/13
UH-06/13,5
UH-06/14 UDH-06/14
UDH-06/14,5
UH-06/15 UDH-06/15
UH-06/16 UDH-06/16
UH-06/17 UDH-06/17
UH-06/18 UDH-06/18
UH-06/19
UH-06/20 UDH-06/20
UH-06/22 UDH-06/22
UH-09/16
UH-09/17
UDH-09/17,5
UH-09/18 UDH-09/18
UH-09/19 UDH-09/19
UH-09/20 UDH-09/20
UH-09/21 UDH-09/21
UH-09/22 UDH-09/22
UH-09/23 UDH-09/23
UH-09/24 UDH-09/24
UH-09/25 UDH-09/25
UH-09/26 UDH-09/26
UH-09/28 UDH-09/28
UH-09/30 UDH-09/30
UH-09/32 UDH-09/32
UH-09/34 UDH-09/34
UH-14/24 UDH-14/24
UDH-14/25
UH-14/26 UDH-14/26
UH-14/27
UH-14/28 UDH-14/28
UH-14/30 UDH-14/30
UH-14/32 UDH-14/32
UH-14/33 UDH-14/33
UH-14/34 UDH-14/34
UH-14/35 UDH-14/35
UH-14/36 UDH-14/36
UH-14/38 UDH-14/38
UH-14/40 UDH-14/40
UH-14/41 UDH-14/41
UH-20/32
UH-20/33
UH-20/34
UH-20/35 UDH-20/35
UH-20/36 UDH-20/36
UH-20/38 UDH-20/38
UH-20/40 UDH-20/40
UH-20/42 UDH-20/42
UDH-20/44
UH-20/45 UDH-20/45
UH-20/46 UDH-20/46
UH-20/48 UDH-20/48
UH-20/50 UDH-20/50
UH-20/52 UDH-20/52
UH-20/55 UDH-20/55
UH-20/57 UDH-20/57
UH-30/60 UDH-30/60
UH-30/62 UDH-30/62
UDH-30/64
UH-30/65 UDH-30/65
UH-30/68 UDH-30/68
UH-30/70 UDH-30/70
UH-30/72 UDH-30/72
UH-30/75 UDH-30/75
UH-30/76 UDH-30/76
UH-30/80 UDH-30/80

GRANLUND
| Tools |

Tyyppi U, UD, UH ja UDH
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US MK \ US Weldon
K(:jko d, mm L, mm L, mm Kiinnike Tyyppi US Kr:jko d, mm L, mm L, mm Kiinnike Tyyppi US
mm Art. No. mm Art. No.
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 MK1 US-06/07,0-MK1 7,0* 55 89 Weldon 12 US-06/07,0-W12
6 75 55 92 MK US-06/07,5-MK1 6 8,0 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
85 55 92 MK1 US-06/08,5-MK1 9,0 55 89 Weldon 12 US-06/09,0-W12
9,0 55 92 MK1 US-06/09,0-MK1 9,5 55 89 Weldon 12 US-06/09,5-W12
95 55 92 MK1 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 10,5 75 113 Weldon 16 US-09/10,5-W16
10,5 75 116 MK2 US-09/10,5-MK2 11,0 75 113 Weldon 16 US-09/11,0-W16
11,0 75 116 MK2 US-09/11,0-MK2 9 115 75 113 Weldon 16 US-09/11,5-W16
11,5 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 12,5 75 113 Weldon 16 US-09/12,5-W16
12,5 75 116 MK2 US-09/12,5-MK2 13,0 75 113 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
13,5 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
14,5 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 17,0 ) 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 ) 139 Weldon 20 US-14/19,0-W20
14 17,0 90 143 MK3 US-14/17,0-MK3 20,0 920 139 Weldon 20 US-14/20,0-W20
18,0 90 143 MK3 US-14/18,0-MK3 21,0 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 20,0* 110 163 Weldon 20 US-20/20,0-W20
21,0 90 143 MK3 US-14/21,0-MK3 21,0 110 163 Weldon 20 US-20/21,0-W20
22,0 90 143 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 23,0 110 163 Weldon 20 US-20/23,0-W20
21,0 90 147 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 0 110 163 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 32,0 110 163 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
30,0* 130 205 MK4 US-30/30,0-MK4 34,0 130 195 Weldon 25 US-30/34,0-W25
320 130 205 MK4 US-30/32,0-MK4 30 30 10 195 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
30 360 130 205 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 US-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 o o
43,0 130 205 MK4 US-30/42,0-MK4 * Ei voi yhdistaa kovametalliupottimiin.
45,0 130 205 MK4 US-30/45,0-MK4
Us
Lujuus N/mm? HSS HSS Kovametalli Kovametalli

Lz |
Kovuus HB Ve f Ve f | A L, i

<600 N/mm 15-30 0105  30-70 0105 L T B *T ’’’’’’’’’ =l

>600 N/mm? 5-20 0,05-0,3 20-50 0,1-0,3 d, tol d8

Ruostumaton terés 8-15 0,1-0,3 30-70 0,1-0,3

Irtolehti (Vara-osa)
<220 HB 10-35 0,1-0,4 50-90 0,1-0,4

Alumiini 40-90 0,1-0,5 50-120 0,1-0,5 Kiinnittimelle ~ Kierre Art. No.
MK3 M12 GR1801-12-2 W @

MK4 Mi6  GR1801-12-1 m\
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Kdadntoterakalvimet RD, RA jaRB
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RD RA RB
Lé&pimeneville ja pohjarei’ille Lapimeneville rei'ille Pohjarei’ille
2D L, L, 3
o n?m s s Terékoko Art. No. Art. No. Art. No.
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 48 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 11 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
RD séadettavyys -0 +0,03. RA, RB saddettivyys -0 +0,05. *= jadhdytyskanava ei mahdollinen RD @ 10, 11.
Kalvimen valintaohje Teran valintaohje
Halkaisija ja toleranssin valinta Pinnoittamaton Ei-ferrolejeeringit. Yleiskéytto. @ @ @
Varastovakiokoot toimitetaan esisaddettyna +0,008 mm yli minimin DC, BC, AC Kun vaaditaan terdvaa leikkaussarmaa.
toleranssissa H7 pinnoittamattomalla teralla.
Vakiokoko tuottaa reian nimellishalkaisijalla ja H7 toleranssilla. TiN pinnoitettu Korkeat tyostoarvot. Pitka kayttoika. @ @ @
Kalvimen saadettavyytta voidaan kayttaa toleranssiasteen lisdédmiseen DCT, BCT, ACT i sovellu alumilnille.
tai saatoon erityisen toleranssin sisalla. . .
. o . L ) . Cermet Terakselle ja harmaalle valuraudalle. Korkea
Valihalkaisijat valmistetaan ja esisdddetaan asiakkaan vaatimuksien DCC, BCC, ACC Ieikkuunopeus. Kulumisenkestava. Huomioi, @ @ @
mukaan. ettd muita pinnoitteita on saatavana eri
pyynnosta!
RD, RA jaRB . Sopii @D
Tera "
tyypille alue
L3=1,60 mm .
DC-04 : 7 2 7 2
: a0 e EF
Bg(T;%i RD 09,90 - 15,90 EI%ZS 0 i - 4
\ L,
‘ —2 B-08
_ BCT-08 RB 15,91 - 21,60 L3=1,25mm _
od Jﬂf ,,,,,,, ﬁ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ) BCC-08 =\ ¢ F
L BC-11 = >
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

30



Kadntoterdkalvimet RD, RA jaRB
| Tools |

Tyostoarvot kdantoterdkalvimille

Syitto : __Pinnoittamaton__ : __.TiN pinnoitettu_ } Cermet
Materiaali Jaahdytysnestesyotto Jadhdytysnestesyotto Jadhdytysneste
mm/kierr Sisdinen Ulkoinen Siséinen Ulkoinen Siséinen
Terds <700N/mm? 01-04 20- 60 12-25 25-70 15-30 100 - 300

= Teras <1000 N/mm? 0,1-04 15-40 10-18 25-45 15-25 100 - 200
Terds >1000 N/mm? 0,1-04 20-40 8-15 25-45 10-20 100 - 130
Valuterds >800 N/mm? 01-04 20-50 10-20 25-60 10-25 -

o Ruostumaton 0,1-03 15-30 7-15 10-30 7-15 -
Inkonel 01-03 10-20 5-15 10-20 5-15 -
Valurauta <210 HB 0,15-0,4 30-70 15-35 20-70 15-35 100 - 300

K CastIron >210 HB 0,15-0,4 30-50 15-35 20-50 15-35 100 - 250
Valurauta 01-03 30-50 12-25 15-50 12-25 -
Alumiini Lyhytlastuinen 0,1-03 30-70 12-30 - - -
Alumiini Pitkalastuinen 0,1-0,3 20-70 12-30 - = =
Pronssi Kova 01-03 15 - 50 6-20 15-50 6-20 -

N Pronssi Pehmea 0,1-03 15 - 50 10-20 15-50 10-20 -
Brass Lyhytlastuinen 0,1-04 25-70 10 - 50 25-70 10-50 -
Messinki Pitkalastuinen 01-03 20-45 8-25 20-45 10-25 -
Kupari Kova 0,1-04 20- 60 10 - 30 20 - 60 10-30 -
Kupari Pehmea 0,1-0,3 20-50 10-20 20 - 60 10-20 -

X Muovit 01-04 30-70 10 - 30 30-70 10-30 -

Emulsio vahintdén 6% pitoisuudella ja sisdpuolista jadhdytysta suositellaan.

Varaosat kalvimille tyyppida RA, RB, RD

Epékeskoruuvi Saatoruuvi Kiila Kiinnitinlevy Kuusioavain Varaosasarja

2 kpl epéakeskoruuvia

Halkaisijaalue ) o ) N l F © 2 kpl séatoruuvia

() 2 kpl kiiloja
SN-1,5
9,90-12,90 ES-3 AS-3 W-1 F-04 SN-20 RSB-01
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 Tl 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
Mitat
liman siséistd huuhtelua Siséiselld huuhtelulla
MIN. mm MAX. mm MIN. mm MAX. mm

Ls = Ohjainlistan pituus Ls 30,0 120 30 120
L, = Kalvimen tyGskentelypituus L, 60,0 1000 60 1000

D = Kalvimen halkaisija D* 9,9 120 12 120

d = Varren halkaisija d 10,0 50 16 50

*Sylinterikiinnike on vakiona. Kiinnike voidaan myés valmistaa tyyppia Weldon, ISO 9766, Whistle Notch jne.
RD,RAjaRB Kalvin Cermet-teralld RD, RA ja RB

Tyostovara

Kalvin Cermet-terélld @ 0,20 mm.
Tyyppi RD @ 0,10-0,30 mm.

Tyyppi RA, RB @ 0,15-0,40 mm.
Ruostumaton ja Inkonel @ 0,15 mm.
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Kovametallikalvimet, sadadettavat ja kiinteat

Kovametalliterd K10

D .
mmoLoL L S oAt Lo L
60 73 32 1 507-06 102 57 32
70 8 32 150707 114 69 32
80 91 32 1 507-08 122 75 32
90 97 36 1 50709 130 81 36
10,0 103 40 1 50710 140 87 40
110 110 40 1 507-11 149 96 40
120 117 20 45 1 507-12 158 105 20
130 117 20 45 1 507-13 158 105 20
140 124 20 45 1 507-14 166 110 20
150 124 20 50 2 50715 182 112 20
160 130 20 50 2 507-16 190 120 20
170 134 20 50 2 50717 193 123 20
180 139 20 56 2 507-18 200 130 20
190 143 20 56 2 50719 201 131 20
200 148 20 60 2 50720 207 137 20
220 157 20 64 2 50722

230 161 20 64 2 50723

240169 20 70 3 507-24

250 169 20 70 3 50725

260 174 20 70 3 507-26

280 178 30 70 3 50728

300 182 30 70 3 507-30

350 197 30 78 4 507-35

400 205 30 78 4 507-40

Tyypin 507 kalvin

Kiinted kalvin, vasenk. kierukka 8-10°, epétasajako.
Yksiosainen kovametallikruunu

@ 6-11 mm, juotetut terdt @ 12-40 mm.

Laatu ISO K10, DIN 8094 Muoto B.

Tyypin 509 kalvin

Kiinted kalvin, suorat terat, epatasajako.
Laatu ISO K10, DIN 8051 Muoto A.

50IC

L

45
45
45
50
50
50
56
56
60

Varsi

3 syl.d

10
10
10
10
10
10
10
10
16
20
20
20
20
20
20

Kovametallitera K10

Art. No.

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

L

2

16
20
20
20
20
20
20
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

GRANLUND

509C 509CC
Kovametalliterd K10 Kovametalliterd K10 Cermet
Varsi Varsi Varsi
me AtNo. Lol L ghy AtNo LoL L iy AtNo.
1 509-08 122 75 16 10 509C-08
1 509-09 130 81 20 10 509C-09
1 509-10 140 87 20 10 509C-10
1 /509-11 149 96 20 10 509C-11
1 509-12 158 105 20 10 509C-12 158 105 20 10 509CC-12
1 509-13 158 105 20 10 509C-13 158 105 20 10 509CC-13
2 509-14 166 110 20 16 509C-14 166 110 20 16 509CC-14
2 509-15 182 112 30 20 509C-15 182 112 30 20 509CC-15
2 509-16 190 120 30 20 509C-16 190 120 30 20 509CC-16
2 509-17 193 123 30 20 509C-17 193 123 30 20 509CC-17
2 509-18 200 130 30 20 509C-18 200 130 30 20 509CC-18
2 509-19 201 131 30 20 509C-19 201 131 30 20 509CC-19
2 509-20 207 137 30 20 509C-20 207 137 30 20 509CC-20
2 509-22 227 157 30 20 509C-22
2 509-23 231 161 30 20 509C-23
3 509-24 239 169 30 20 509C-24
3 509-25 239 169 30 20 509C-25
3 1 509-26 244 174 30 20 509C-26
3 509-28 248 178 30 25 509C-26
3 1 509-30 252 182 30 25 509C-30
Tyypin 507C kalvin

R =2

Tyypin 509CC kalvin

Kiinted kalvin,suorat terét, epatasajako.
Cermet: korkea leikkuunopeus ja hyva
kulutuskestévyys teraksessd ja valuraudassa.
Optimointia varten, kun leikkausprosessi on
vakaa.

[E==d]
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Kiinted kalvin, vasenk. kierukka 8-10°,
epatasajako. Yksiosainen kova-
metallikruunu @ 6-11 mm, juotetut terat
@ 12-40 mm. Laatu ISO K10.

= —

Tyypin 509C kalvin

Kiinted kalvin, suorat terét, adrimmainen epatasajako.
Laatu ISO K10.

L
]
R P — 3 b
L |
L |
Yhteistiedot:

o Kalvimet toimitetaan varastosta H7 toleranssissa ja jotkut aihiot pika-
muunnoksella asiakkaan tarpeiden mukaan.

o Terien epétasajako pyoredmpaé reikéa ja varéhtelyjen eliminoimista
varten.

e | Apétyt terdt parempaa pinnanlaatua varten.



510C

511 (saddettivi)

Kovametalliterd K10 Kovametallitera K10

Terien Kiinnitin

D -
mm L L, ST AN L, L,

wkem. k- Art. No.
40 90 16 4,0 510C-04
50 90 16 5,0 510C-05
6,0 110 16 5,0 510C-06
7,0 120 16 6,0 510C-07
8,0 120 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

Tyypin 511 kalvin
Séddettava kalvin, suorat terat, epatasajako,

Uiva tyokalupidin
kalvimille

Ulko-kar- Sisa

Tyyppi tio kartio d D
520 MK2 MK1 18 51
MK2 MK2 23 51
MK3 MK2 23 51
MK3 MK3 33 57
MK4 MK3 33 57
MK4 MK4 4 75
522 MK2 ©28-13mm 37 57

* Pidin toimitetaan kiristysholkilla 440.

GRANLUND
| Tools |

A\

L L L s a  AtNo.
200 74 123 30 15 520-MK2/1
210 87 136 30 15 520-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-MK213

oD =F—  —

ad

Uiva kalvainpidin

Néma tyokalupitimet ovat konstruoitu tasaa-

Tyokalupitimen liikejaykkyytta voidaan
muuttaa s&atoruuvilla.

On hyvin tarkeaa tasata kalvimen paino
vaakasuoran tydston yhteydessa.

Saétoruuvi

lapimenevaa reikad varten. Laatu ISO K10. 58° .1 o maan sekd yhdensuuntais- ettd kulmavirheen
Kalvin saddetadn laajennuskartion avulla, N4 »,f‘\\ kalvimen ja tyokappaleen valilla.
g’g;;ys;n:;?;g;?;‘t’;';::)';rs];lsjza;'s Kertaa 60°< " 60° Télla tavalla saavutetaan parempi pinnan
e : laatu ja kalvimen pidempi kdyttoaika.
teroituksen jélkeen. /&4 £ ujakam pidempt kayttoal
Laajennuskartion tyonto sisddn 1 mm
liséa halkaisijaa 0,033 mm.
HUOM! Kalvintyyppié 511 ei voida sd&taa pie-
nemmalle halkaisijalle. ’H L ﬂ
2
T E—— ]D
L, ‘ a=1-15°  s=2-3mm
Tyostovara mm0,5
8 mmo4 4 Materiaali
£
£ -
Terds
<
s mm 0,3 J Teras
2 M Ruostum. terds
S mmo0,2 Terésvalu
K Terasvalu
Valu
mm 0,1 Valu
Messinki
T T T T T T T r r Alumiiniseos
@mm 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 X Muovi, kova
Tyypin 510C kalvin lieriovarrella
Kiinted kalvin, suorat terat, epatasajako. 86° 94° . . .
Laatu ISO K10, yksiosainen kovametallikruunu KlrlstYShOIkkl
@ 4-8 mm, juotetut terdt @ 9-14 mm.
B LP\
] —— = Tyyppi Kiris;yr?]alue
| L | Jacobs 28-70
Jacobs 7,0-13,0

Tyostoarvot kovametallikalvimelle

Lujuus N/mm?  Leikkuunopeus Syottd
Kovuus HB m/min. mm/kierros
<600 10,0 - 15,0 0,20 - 0,50
< 1000 50-12,0 0,10 - 0,40
> 1000 5,0-10,0 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 - 20,0 0,20 - 0,40
30,0 - 40,0 0,20 - 0,80
60,0 - 80,0 0,40 - 0,80
20,0 0,20 - 0,40
Jacobs
Pidin-
tyypille Art. No.
522 443
522 440
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Pyorivat ja kiintedt keskiokarjet
— kovametallikirjellid | Tools |

Sorvin keskiokarki kovametallikarjella, tyyppi 609

Pyoriva keskiokarki tyyppi 609 sopii erinomaisesti esimerkiksi
kovasorvaukseen, jossa vakaa toiminta ja pieni lampolaajeneminen
on tarkead. 609 on korkealaatuinen ja kestava keskiokarki, jonka
valmistuksesta Granlund Toolsilla on pitkd kokemus.

kaytamme keskiokarkea myos omassa tuotannossamme.

e Pyodrintatarkkuus 0,002 mm

e Extra pitkd kérki antaa lisaa tilaa tydstoon

e Hiottu runko ja kara karkaistusta terdksesta
e Erittdin kestavat kuulalaakerit

o Nestetta kestava

R
60
_——

Kuormitustaulukko tyypille 609

Art. No. Varsi D d L Ll L2 L3 Varsi Piittiis r/min
MK mm mm mm mm mm mm MK paine 40 200 400 1000 2000 4000
kg Sdteiskuormitus - kg
609-MK2 2 46 19 145 35 45 65 2 600 240 160 120 90 70 50
609-MK3 3 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

Kuormitusarvot on laskettu korkealla turvallisuussateella ja 2500 tunnin kéyttoajalla.
Alemmilla kéyttoajoilla, ndmé arvot voidaan ylittda. Pyyda tarvittaessa lisatietoja
Granlund-edustajalta.

Sorvin keskiot ja hiomakeskiot tyyppi 610A ja 611 — kovametallikarjella

Tyypi  Tyypi Tyypi  Tyypi

Varsi 610-611 610-611 L L1 611 611

Art. No. Art. No. MK d b K K
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) 31,5
610A-MK5 611-MK5 5 14 25 200 62 6 *44,4

* Kovametalli & 35 mm
Erkoiskeskiot

Granlund Tools valmistaa erikoiskeskitita tilauksesta.
Pyyda tarjous Granlund-edustajalta.

e

Typ 610 A Typ 611 Typ 610 A i
Sorvin keskio Hiomakeskit

kiintedlla jaetulla

kovametallikérjella. kovametallikérjell.
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THUNDER-pora HARDOXIA varten

T80 on kovametallipora sisdisella jaahdytykselld ja erityisesti HARDOXIN

poraamiseen kehitetylld poranteralla. T80 sisaltdd myos erikoispinnoitteen,
joka sopii tdamantyyppiseen tyostoon. T80 tarkoittaa maksiminopeutta

HARDOX™ 500 (80 m/min).

T80:lla Granlund Tools voi tarjota
taydellisen tyokalusarjan
poraamiseen, tasoupotukseen

ja viisteupotukseen HARDOX™-
materiaalissa. Tama on mahdollista
yhdessa "H”-kaantopalojen

kanssa vaihdettaville taso- ja
karkiupottimille WHV ja KV.

WHYV

tasoupotin

HARDOX pora HSS-Co

Art. No.

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

d

10
10,5
1
11,5
12
12,5
13
13,6

14,5
15
15,5
16
16,5
17
17,5
18
18,5
19
19,5
20

KV

90°

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

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

GRANLUND
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Art. No.

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

* Ei varastossa vakiona

Materiaali:

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— -]

L

1
(leikkuupituus)

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

Leikkuuarvosuositukset

Nopeus m/min:
Syotté mm/kierros:

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

Art. No.

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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Kierukkaporajarjestelma

Vaihdettavissa saman kokoluokan sisdlla

Granlund kierukkaporantera on joustava ja

GRANLUND

L e e = q . Keskiointi- ,}\* . ae
kustannuksia sadstava tyokalujarjestelma Te’;*m °“la“51;;‘l?111§k1 tappi 0\‘_/,;, Pldlll:fn
suurien reikien poraamista varten eri metalleihin. YV Ve Tyyppi RT YVE
Esimerkiksi terakseen, valuun, ja terasvaluun. Koko tglrﬂ% Art. No. %lmcné Art. No. AtNe Lmm MK At No.
Tyokalujarjestelma koostuu jousiteraksisesta 32 11B-32 14 11R-14 11RT 65 3 11A-065-MK3

. s ots b iatg i 34  11B-3¢ 15  11R-15 65 4  11A-065-MK4
p9[an_’§§raq irtovarresta, pyorivasta ohjaustapista ja 11 R N T a Eaa  op T T T
véadntidtapista. 3  11B-36 20  11R-20 180 4 11A-180-MK4

, R 38 12B-38 20 12/13R-20  12/13RT 80 3  12A-080-MK3
Teria on saatavana vakiohalkaisijoilla valilla 32 — 12 12B-39 22 12/13R-22 80 4  12A-080-MK4
ol : 24 12/13R-24 200 3 12A-200-MK3
100 mm ja erikoistilauksesta aina 200 mm saakka. 55 12/13R-25 200 4 12A-200-MKa
. . e 40  13B-40 20 12/13R-20  12/13RT 80 3 13A-080-MK3
Halkaisija-alue on jaettu seitsemaan ryhmaan, joka 41 13B-41 22 1213R-22 80 4  13A-080-MK4
tarkoittaa sitd, etta jokainen varsi voi kayttaa useita 13| 42 13842 24 12713R-24 200 3 13A-200-MK3
terid 43 13B-43 25  12/13R-25 200 4  13A-200-MK4
eria. 44 13B-44
45  13B-45
46 14B-46 24  14R-24 14RT 90 3  14A-090-MK3
47  14B-47 25  14R-25 90 4 14A-090-MK4
48 14B-48 26  14R-26 225 3 14A-225-MK3
14 49 14B-49 28 14R-28 225 4 14A-225-MK4
50  14B-50 30  14R-30
51 14B-51
52 14B-52
53  15B-53 28  15R-28 15RT 100 4  15A-100-MK4
54  15B-54 30  15R-30 100 5  15A-100-MK5
55  15B-55 32  15R-32 250 4  15A-250-MK4
56 15B-56 35  15R-35 250 5  15A-250-MK5
57 15B-57 40  15R-40
58 15B-58
15 59 15859
60  15B-60
61 15B-61
62  15B-62
63  15B-63
64  15B-64
65  15B-65
66  16B-66 32  16R-32 16RT 110 4 16A-110-MK4
68  16B-68 34  16R-34 110 5  16A-110-MK5
69  16B-69 35  16R-35 260 4  16A-260-MK4
70  16B-70 38  16R-38 260 5 16A-260-MK5
: 71 16B-71 40  16R-40
LA s el 72 16B72 50  16R-50
74 16B-74
Nopeus 16 75 175
S Lujuus Nopeus 76 16B-76
Materiaall N/mm2 m/min 77 16B-77
Ters <500 15-20 R
Terds 500-900 10-15 80 16B-80
Valuterds < 800 5-12 81 16B-81
220 HB 10-1 82  17B-82 38  17R-38 17RT 130 4 17A-130-MK4
Valu - <220 0-15 84  17B-84 40  17R-40 130 5  17A-130-MK5
M Ruostumaton terds 5-15 85  17B-85 42  17R-42 280 4 17A-280-MK4
86  17B-86 45  17R-45 280 5  17A-280-MK5
88  17B-88 50  17R-50
Syotto 17 O 1B 55 17R5
92  17B-92 60  17R-60
Halkaisija-alue mm Syottd mm/Kierros gg ];g:gg gg Eggg

32- 45 0,2-0,3 96 17B-96 80 17R-80

46- 65 03-0,4 98  17B-98

66 - 100 04-0,6 100 17B-100

Pyyda erikoismitoituksien hinnat Granlund - edustajalta.
Tera Ohjausholkki Keskiointitappi Pidin

SRR = =

/71,
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Tasapainotuslaitteet

Granlund Toolsin tasapainotuslaitteet hiomalaik-
kojen tasapainotukseen. Tasapainotuslaitteem-
me sopivat myos akseleiden, potkureiden, jne.
tasapainotukseen.

Tasapainotuslaitteet on valmistettu parhaan
tarkkuuden saamiseksi tasapainotukseen. Hyvin
tasapainotettu laikka vahentaa koneen kulu-
mista, johtaa parempaa tulokseen ja pidentda
hiomalaikan kayttoikaa.

¢ Kuulalaakeroidut, karkaistut ja hiotut tasa-
painotuslaikat.

e Sopii hiomalaikkojen, akseleiden ja muiden
pyorivien osien staattiseen tasapainotuk-
seen.

Suurin hioma-
laikan halkaisija

9 25 mm tasa- pituus*

Art. No. painotuskaralla
500 540 mm 80 - 500 mm
800 810 mm 100 - 800 mm

* Pidemmit tyokappaleet voidaan tasapainottaa pidemmilld ohjaustangoilla.

Pienin ja suurin

GRANLUND
| Tools |

Kuormitusalue

0,3 - 500 kg
0,3 - 700 kg

Hiomalaikkojen tasapainotusohjeet

Yleista

Hiomalaikat joita kéytetdén hienohiontaan, tulee tasapainottaa
hyvin. Jos laikka on epatasapainossa, voi tarinat aiheuttaa
epatyydyttavan lopputuloksen. Myds hiomakoneen laakerit voivat
vaurioitua.

Hiomalaikan tarkastus

Tarkasta, onko hiomalaikka viallinen naputtamalla vapaasti
roikkuvaa laikkaa. Jos &éni on puhdas, on laikka ehja.

Tasapainotus
1. Irrota tasapainotuspainot laikan keskelta.

2. Aseta laikka tasapainotusakseliin ja aseta se
tasapainotuslaitteeseen.

3. Anna laikan heilua edestakaisin, kunnes se pysahtyy. Merkitse
laikan alaosa liidulla (1).

4. Aseta yksi painoista (b1) vastakkaiselle puolelle, jolloin laikka
pyorii 180 astetta.

5. Aseta tdman jalkeen painot b2 ja b3 yhtendisesti suhteessa
painoon b1.

6. Liikuta painoja b2 ja b3 asteittain erilleen toisistaan, kunnes
laikka lopettaa pyorimisen. Laikka on nyt tasapainotettu.
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Nomogrammi
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Tyokalutyyppi
D mm

WHV 18,0 - 25,0

KV 18,0 - 25,0

BV 18,0 - 26,0

FV12,0 - 16,5

DFV 15,0 - 31,0
BFV15,0 - 31,0

NE 13,0/26,0 - 17,0/26,0

WHV 25,5 - 38,0

KV 26,0 - 30,0

BV 30,0 - 50,0

FV 20,0 - 30,0

NE 17,0/33,0 - 25,0/40,0
WHV 34,0 - 45,0

KV 45,0

WHV 46,0 -

KV 50,0 -

NE 25,0/48,0 -

=
8
g
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Vo Rs
Oea\

Kierrosta/min

Varaosat

Ruuvilukitteinen k&éntotera

Terdpala

/o

Koko

07

SSK-20

SSK-22

10

12 SSK-25

17 SSK-40

Ruuvi

I

Art. No.

Torx-avain

Art. No.

TN-6

TN-7

TN-7

TN-15

Ongelman ratkaisu, kalvinta
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1 Soikeus

Muotoaan
muuttanut
reika

Kaartunut
reika

Merkkeja
vdradhtelysta

Huono pinta

Muotoaan muuttanut tyokap-
pale liian kovan Kiinnikiristyk-
sen tai kalvimen/reidn keski-

tysvirheen takia.

Liian kova Kiinnikiristys tai

liian suuri syottd ohutseinéi-

sessd materiaalissa.

Terapala on aksiaalisesti
vadrin kiinnityspalalla.

Liian pieni syotto tai liian
pieni paasto.

Liian suuri leikkuunopeus,
vaara jaahdytysneste, liian
alhainen jaahdytyspaine tai
teran virheellinen kiristys.

Kiinted kaantotera

Kiristysvipu Ruuvi

N

Art. No. Art. No.

SK-3 SSK-3

SK-3 SSK-3

6 Takaisin-
vetonaarmu

Liian suuri
reika

8 Virdhtelyja
sisdadn
menossa

9 Kartiokas
reika

=

10 Irtosarma
ohjaus-
listoissa

GRANLUND
| Tools |

Avain

E —

Art. No.

TN-9

TN-9

Liian suuri paasto tai
keskitysvirhe.

Virheellisesti saddetty teré tai
tyokappaleen huono kiinnitys.

Liian pieni syotto.

Keskitysvirhe kalvin/reika,
liian pieni paasto.

Virheellinen tai liian alhainen
jadhdytysnesteen konsentraa-
tioaste.
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