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Nyheter i katalog 2022

Tappborrhallare for i y
magnetborr typ MD

Baserat pa en okad efterfragan pa denna .

typen av losningar, har Granlund tagit fram

en standardhallare for magnetborrmaskin,
Weldon 19,05 med 90 graders plan.

Hallare Typ MD finns i storlekarna 0, 1
och 2 och du kan hitta dem pa respektive ‘

systemsida

Langa hallare med Weldoninfastning

Efter framgangarna med de extremlanga hallarna 1L-500 och 2L-500
kompletterar vi nu programmet med tre nya hallare i storlekarna 0, 1 och 2
med totalldngden 250 mm och weldoninfastning.

Hallarna aterfinns pa respektive systemsida.

Ny skarsorxt Typ SA

Det nya SA-skaret ar framtaget for
bearbetning av rostfritt stal samt
aluminium. Det har en skarpare skéregg
och optimerad beldggning for rostfria
applikationer.

Ny snabbstalsborr for bearbetning av HARDOX™

Vi kan nu &dntligen presentera en snabbstalsborr for bearbetning av HARDOX™.
Parallellt med var hardmetallborr Thunder, ar detta en sedan lange efterfrégad

I6sning, da manga maskiner som anvands for Hardoxbearbetning inte ldmpar
sig for hardmetallverktyg. Borrarna finns i dimensionerna 10-40 mm.
Borrarna har alla skaft med morsekona.

Mer information finner du pa sid 35.

ISO firger pa material i skdardatatabeller

For att underltta anvandandet av vara skardatatabeller har vi nu
infort farger pa de olika materialen enligt ISO standard med symboler
som P for stal, M for rostfritt, K for gjutgods etc.

Vi forbehéller oss rétten att dndra artiklar eller specifikationer
i denna katalog utan féregdende meddelande.

Alla foton, ritningar, information och tekniska data har
noggrant genomgatts och kontrollerats.
Dock kan vi inte ansvara for att de i alla avseenden ar exakta.

GRANLUND TOOLS AB

Nya viandskar Typ U
Det nya skéret U (Universal) &r tillverkat

med modern beldggning och ett mycket
slitstarkt substrat for universella applika-

tioner. Skéret fungerar forutom i traditio

stalbearbetning, saval vid bearbetning av

HARDOX™ som i rostfritt stal.
Skaret aterfinns pa alla systemsidor.
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2L.-250-W25

Nya familjen konforsankare

Typ 405

405 familjen ar en slipad 3-skarig
forsankare med differentialdelade skér.

Differentialdelningen ger en mycket jamn

och vibrationsreducerad géng.

405 forsénkaren r tillganglig bade som

obelagd, samt med TIN beldggning.
For mer information, se sid 25.

BUREAU VERITAS

Certification

1S0 14001
BUREAU VERITAS

Certification




Granlunds historia

For manga ar sedan, ndrmare bestdmt ar 1945 fick tva
yrkeskunniga formén ldmna sina anstallningar pa en fabrik
i Gavle. Fabriken hade gatt i konkurs, och som en sista
kraftanstringning betalade man ut ett avgangsvederlag till de
uppskattade forméannen. Dessa mén var Hilmer Granlund och
Borje Gyllhamn

Nu funderade de pa vad de skulle géra och var de skulle ta
vagen. Johan Nordstrom, en gemensam vén hade precis kopt
en fabriksbyggnad i Eskilstuna och foreslog att de skulle sla
sig ihop. Sagt och gjort, de flyttade till Eskilstuna och startade
GNG (Granlund, Nordstrom och Gyllhamn)

Affdrerna blomstrade och de hade jobb 24/7 pa grund av den
odndliga efterfrdgan av produkter efter kriget. Tyvarr gick
Granlund bort ett &r senare, endast 37 ar gammal. Gyllhamn
forvarvade da Granlunds aktier av hans mamma. De dndrade
ocksa namnet pa foretaget till H. Granlund & Co for att hedra
minnet av Granlund.

1948 koptes ocksé Nordstrom ut av Gyllhamn (Nordstrém
grundade nagra ar senare Johan Nordstrom Verktygsmaskiner
AB)

De foljande aren utvecklades verktygsforsaljningen kraftigt
och exporten accelererade. Idag star exporten for mer dn 70%
av den totala omséttningen.

Sedan 1948 har Granlund varit ett helagt familjeféretag, och
idag ar tredje generationen operativ i verksamheten.

Idag

Granlund Tools ligger fortfarande i Eskilstuna. Granlund
Tools i Eskilstuna &r vérldsledande nér det géller tillverkning
av skérande precisionsverktyg inom nischomrédena planing,
forsankning, fasning och underplaning. 95% av programmet
tillverkas i Eskilstuna.

Med representation i mer dn 30 lander &r Granlund Tools en
mycket erfaren verktygsleverantor. Under aren har ett val-
trimmat och omfattande distributionsnat och ett unikt och
mycket val etablerat varumarke byggts upp. Ett varumérke som
forpliktar!

Ett plus ett kan bli mer an tva

En av Granlund Tools mest kdnda produkter ar det moduléra
forsankningssystemet. Med endast 1 300 delar, bestaende av
héllare, tappborrar, insatsborrar och styrtappar dr det mgjligt
att satta samman kombinationsverktyg i mer d&n 1 500 000
varianter.

Modultdnkandet dr ocksé nagot som genomsyrar stora delar
av Granlund Tools program. Till exempel genom systemet
for underplansforsiankning, bestaende av tva delar, samt
spiralborrsystemets fyra delar. Modultdnkandet &r en viktig del

Stdende fran vanster, Johan Nordstrom & Bérje Gyllhamn. Sittande, Hilmer
Granlund - 1945.

Eric Gyllhamn, familjeféretagare i tredje generationen.

dven i produktutvecklingen av nya verktyg. Vi har av erfarenhet
lart oss att ett plus ett oftast blir mer &n tva.

Granlunds verktygsprogram ar anpassat for saval moderna
som aldre maskiner.

Ditt problem dr var utmaning

Problematiska bearbetningstempon &r var vardag. Nar det
galler bearbetning dér det ar svart att komma at, tuffa material,
avancerade specialprofiler mm, har Granlund Tools l&ngtgaende
dokumenterad erfarenhet. Vi kan med stolthet sdga att det vi
gor, &r vi bland de bésta i vérlden pa.



Koniska forsankare 60°, 80°,90°
och tappborrar HSS, lodd hard-
metall eller med véndskar.

Insatsborr HSS och
hardmetall.

GRANLUND
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Héllare med olika ldngder
och storlekar, dven med
genomgaende kylkanaler.

Hallarna finns tillgédngliga
med morsekona, cylindriskt
eller weldonféste.

Cylindrisk styrdel pa borren.

Granlund
forsankningssystem

Granlunds moduldra forsankningssystem for plan-
forsénkning och konisk forsénkning hjélper er att
oOka produktiviteten och att sdnka kostnaderna.

Héllare, tappborrar, insatsborrar och styrtappar kan
kombineras for att passa alla typer av maskiner och
applikationer.

Med endast 1 300 lagerforda artiklar kan fler 4n
1 500 000 specialverktyg erhallas.

Systemet ar indelat i 4 olika storlekar:
01,0, 1, 2. Varje kombination maste goras med
komponenter inom samma storlek.
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Granlund forsankningssystem

Att vilja verktyg

Tabellen visar varje verktygstyp och dess diameteromrade
inom varje storlek (01, 0, 1, 2). Gor ditt verktygsval genom
att vélja de olika komponenterna fran samma storlek.

Insatsborrar

B LB
@mm  @mm

01 2537 2537

0 427 42-7

1 6,5-12 6,512

2 11-25  11-25

Y

Spiralvinkel (y)

P Stal
M  Rostfritt
K Gjutgods
Aluminium
(Langspanande)
Gjuten aluminium
(Kortspanande)
N
Koppar
Brons/Méassing
H  HARDOX
Plast mjuk
X
Plast hard

GRANLUND
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Specialutforande: insatsborrar och tappborrar HSS,
samtliga storlekar och klasser.
Blank, ingen ytbehandling.

Ytbeldggningar: TiN, TiCN, FUTURA, HARDLUBE.
For pris och leveransuppgift kontakta Granlund representant.

Styrtappar Tappborrar

BH F R N NA w H HA
@mm Smm Smm Smm @mm @mm @mm @mm

2,4-8 5-16

5-6,8 4-5,8 6-14 7-24 724 7-165 10-24  10-24

6,5-12 6-6,8 7-24 10-38  10-38 10-25  12-38  12-38

11-21 10-50 16-85 16-85 16-40 18-75  18-75

Rekommenderat verktyg for bearbetning i olika material

A
N NA w H WHV
24° 35° 28° 5° 24° 5°
° ° ° °
° ) ° )
° ° °
° ° °
° °
° ° °
° ° °
°
°
° )

didad

Koniska forsdankare

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



Granlund forsankningssystem

Morsekona

Cylindrisk @ mm

Morsekona
Cylindrisk @ mm
Weldon
Morsekona
Cylindrisk @ mm
Weldon
Morsekona
Cylindrisk @ mm
Weldon

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 M
W19,05
MK 3
W19,05 W 25
MK 3-4
W19,05 W 32

Skardata, tappborrar och koniska forsdnkare

%a/ *‘Zﬁ'b/

N NA W
Hallfasthet HSS HSS
N/mm? Skdrhastighet ~ Matning
hérdhet HB m/min mm/varv

<450 N/mm?2 20- 40 0,10-05
<600 N/mm? 15- 30 0,10-0,4
<1000 N/mmz  10- 25 0,05-0,3
>1000 N/mm? 5- 20 0,05-0,3
<800 N/mm? 10- 25 0,05-0,3
10- 20 0,10-0,3

<180 HB 20- 40 0,20-05
<200 HB 20- 35 0,20-04
<220 HB 10- 30 0,0-0,4
<180 HB 20- 40 0,10-04
<200 HB 15- 35 0,10-04
<220 HB 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 0,10-05

*Skardata for typ KV = 0,7 x WHV

H HA

Hardmetall Hardmetall
Skarhastighet Matning
m/min mm/varv

60-130 0,1-06
50-110 0,1-05
40-110 0,1-03
30- 90 0,1-02
30- 90 0,1-03
20- 60 0,1-04
60-120 0,2-05
50-100 0,2-04
40-100 0,2-04
60-120 0,2-05
50-110 0,2-05
40-100 0,2-05
100-35  0,1-08
100-35  0,1-08
200-350 0,1-0,5
50-150 0,1-08
50-150 0,1-04
50-150 0,1-04

70-200 0,1-05

NS DS
10
10

W16

MK 2-3
10

W20

MK 3

W25

y)

WHV Kv#* T

Hardmetall Hardmetall HSS
Skarhastighet Matning Skarhastighet
m/min mm/varv 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 01-04 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 02-04 20 - 50
30- 60 0,1-02

40 - 80
90-200 0,2-05

MK 1

W16
MK 2
20
W20
MK 3
32
W25

TK

HSS
Matning
mm/varv

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

MK 1

MK 1
10

MK 2

MK 3

GRANLUND
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GS
01
0

MK 3
1

W25

MK 3
2

W25

TH
Hardmetall Hardmetall
Skérhastighet ~ Matning Material
m/min mm/varv
20- 50 0,05-0,3 | Stal
15- 45 0,05-0,3 | Stal
10- 40 0,05-0,3 | Stal
10- 35 0,05-0,3 | Stal
10- 35 0,05-0,3 | Stalgjutgods
10- 35 0,05-0,3 Rostfritt stél
20- 50 0,05-0,3 | Gjutgods
10- 40 0,05-0,3 | Gjutgods
10- 35 0,05-0,3 | Gjutgods
20- 45 0,05-0,3 | Aducergjutgods
15- 40 0,05-0,3 | Aducergjutgods
10- 35 0,05-0,3 | Aducergjutgods
40- 80 0,05-0,3  Aluminium mjuk
30- 70 0,05-0,3 Aluminium hérd
30- 70 0,05-0,3 Gjuten aluminium
25- 80 0,05-0,3 Brons
40-100 0,05-0,3 Massing
30- 80 0,10-0,3 Koppar
HARDOX
Plast mjuk
50- 80 0,05-0,3 | Plasthard
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Storlek 01

LB

HSS

Tol.n8
Skarlangd 17 mm

Art. Nr.

01LB-02,5

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

01LB-03,5
01LB-03,7

L Viktigt!
d | ﬂ‘ 1D * Insatsborren méste skéra igenom
'T— b arbetsstycket innan tappborren eller
I L koniska forsankaren borjar skéra.

1

B 24 470 120 —~ $
B 24 520 170

T

HSS

Tol.x9
Skérldngd 16 mm

Art. Nr.

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

T 70 24 27 (280 160




Storlek 01

Tappborrar
typ W, @ mm

Hallare

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

~— L
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Storlek 0

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

d7LLD E
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Insatsborrar

B LB BH

HSS HSS Hardmetall

Tol.hg

Skarlangd 15 mm  Skarlangd 27 mm Skarlangd 15 mm

Art. Nr.

0B-04,2*
0B-04,3*
0B-04,5*
0B-04,8*
0B-05,0*
0B-05,1*
0B-05,3"
0B-05,5*
0B-05,8
0B-06,0
0B-06,4
0B-06,5
0B-06,6
0B-06,8
0B-07,0

Tol.hg
Art. Nr.

0LB-04,2*
0LB-04,3*
0LB-04,5*
OLB-04,8*
0LB-05,0*
0LB-05,1*
0LB-05,3*
0LB-05,5
0LB-05,8
0LB-06,0
0LB-06,4
0LB-06,5
0LB-06,6
0LB-06,8
0LB-07,0

K20 micrograin
Tol.h8

Art. Nr.

0BH-05,0*

0BH-06,0
0BH-06,5
0BH-06,8

* Kan ej kombineras med tapp-
borrar och koniska forsankare
med hardmetallskar.

B, LB och BH

Typ
B, BH
LB

Viktigt!

« Insatsborren maste skéra igenom arbetsstycket

d, L
40 | 700
40 820

L

1
15,0
27,0

innan tappborren eller koniska forsédnkaren
bérjar skara.

10

fx __;'/
f
7/
...f'l 3'5!
/] /]
& @
Styrtappar
r R N
Fasta Roterande HSS
Tol. c9 Tol. c9 Tol.p8
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
0F-04,0*
0F-04,2*
0F-04,3*
0F-04,5*
0F-04,8*
0F-05,0*
0F-05,3*
OF-05,5*
0F-05,8
0F-06,0 0R-06,0
OF-06,4  OR-06,4
0F-06,5 0R-06,5
OF-06,6  OR-06,6
0F-06,8 0R-06,8
0F-07,0 0R-07,0 ' ON-07,0
0F-07,4 ON-07,4
0F-07,5 O0R-07,5 ' ON-07,5
0F-07,6
0F-08,0 OR-08,0 ' ON-08,0
0F-08,3 0R-08,3
OF-08,4  OR-08,4
0F-08,5 OR-08,5 ' ON-08,5
0F-09,0 0R-09,0 ' ON-09,0
ON-09,4
0F-09,5 O0R-09,5 ' ON-09,5
0F-10,0 O0R-10,0 = ON-10,0
0F-10,2
ON-10,4
0F-10,5 O0R-10,5 = ON-10,5
0F-11,0 OR-11,0 = ON-11,0
OF-11,5 ON-11,5
0F-12,0 O0R-12,0 = ON-12,0
0F-12,5 O0R-12,5 ' ON-12,5
0F-13,0 OR-13,0 = ON-13,0
0F-13,5 OR-13,5 ' ON-13,5
OF-14,0 OR-14,0 ' 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
FochR

{I dAT;&lD

[

Typ d, L :
FER 40 640 9,0
Viktigt!

« Vid “torr” bearbetning méste
roterande styrtapp smorjas.

Tappborrar och koniska forsankare

NLUND

GRA

NA w H HA WHV T KV
Hirdmetall  Hardmetall For o For
HSS HSS K40 micrograin K10 micrograin  vandskar HSS 90 vandskar
Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.=0,1 Tol.x9 "'_%2
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
ONA-07,0 = OW-07,0
ONA-07,4
ONA-07,5 = O0W-07,5
ONA-08,0 = 0W-08,0 0T9-08,0
0T9-08,3
ONA-08,5 O0W-08,5
0T9-08,6
ONA-09,0 =~ 0W-09,0
0T9-09,4
ONA-09,5 = 0W-09,5
ONA-10,0 OW-10,0 O0H-10,0 0T9-10,0
0w-10,4 079-10,4
0W-10,5 O0H-10,5 = OHA-10,5
ONA-11,0 = OW-11,0  OH-11,0 = OHA-11,0
ONA-11,5 OW-11,5 O0H-11,5 = OHA-11,5 0T9-11,5
ONA-12,0 0W-12,0 0H-12,0 ' OHA-12,0 079-12,0
079-12,4
ONA-12,5 O0W-12,5 0H-12,5
ONA-13,0 OW-13,0 O0H-13,0 OHA-13,0
07T9-13,4
ONA-13,5
ONA-14,0 0OW-14,0 O0H-14,0 = OHA-14,0 0T9-14,0
ONA-14,5 0H-145
ONA-150 O0W-150 OH-15,0 = OHA-15,0 0T9-15,0
ONA-15,5 = 0W-15,5
ONA-16,0 OW-16,0 O0H-16,0 OHA-16,0 0T9-16,0
0T9-16,4
ONA-16,5 = O0W-16,5 079-16,5
ONA-17,0 0H-17,0
ONA-17,5
ONA-18,0 OH-18,0 = OHA-18,0 OWHV-18,0 0KV9-18,0
ONA-19,0 0H-19,0 O0WHV-19,0 0KV9-19,0
ONA-20,0 0H-20,0 ' OHA-20,0 OWHV-20,0
ONA-20,5 0KV9-20,5
ONA-21,0 0H-21,0 O0WHV-21,0
ONA-21,5
ONA-22,0 0H-22,0 ~ 0HA-22,0 OWHV-22,0
ONA-22,5
ONA-23,0 0H-23,0 0WHV-23,0
ONA-23,5
ONA-24,0 0H-24,0 ~ 0HA-24,0 O0WHV-24,0
0KV9-25,0
N, NA ochW H och HA WHV
Ly —L— —L—
[ —— iy f & 4 1
A f ) P (Rl a3
dl | ,*,le ? d dl I= — ...{2.';' ? dld’g”j =l -gy"Dl
- = =]
Typ d d, d,. L L, Viktigt!
o Tappborr typ WHV ska alltid
N, NA, W 10,0 4,0 400 22,0 kombineras med roterande
H,HA;WH 10,0 4,0 58 40,0 22,0 styrtapp typ R.
WHV 10,0 4,0 5,2 40,0 22,0



Storlek 0

GRANLUND
| Tools |

Hallare allare Hallare Hallare
A NS och DS L S MD
Kort utf. Langt utf. Stéllbart roterande stopp For magnetborrmaskin
Féste Art. Nr. Féste Art. Nr. Féste Art. Nr. Féste Art. Nr. Faste Art. Nr.
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  OL-200-MK1

Weldon ' 0OL-250-W25

Viktigt!
* Vid anvandning av hardmetallforsankare typ TH, H och HA — justera stéllskruven s& att Stéllskruv
den ligger an mot skaftet pé styrtappen eller insatsborren. Lasskruvar

Justera till ett spel mellan styrtappen/insatsborren och hardmetallférsankaren for att
forhindra skador pa skéreggen.

Stéllskruven anvands &ven till att justera in ratt ldngd pa insatsborren efter omslipning.
Justerbarhet mellan 8 — 15 mm.

0MD g
el
L ()
w =)
mle
=]
" o Q
Vandskar till WHV och KV ~
Vandskarstyp g‘
o 0
Verktygstyp D mm Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie Anv. omréade SSK p:
07 TPMT-07U TPMR-07U 04 Universal g,
WHV 18,0 - 20,0 07 TPMR-07U 0,4 HARDOX 20 =
KV 20,0 - 25,0 07 TPMT-07SA 0,4 Rostfritt =3
07 TPMT-07SA 0,4 Aluminium g

e Alla vandskar &r belagda med ett flerskikislager.
e Granlunds vandskar har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.

Typ DTol.g7 d L L L Féste

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

0A-08 18 10 9 42 28

0A-10 18 10 92 42 210

e 05-MK1 37 10 114 53 18 MK

— 05-10 37 10 9% 53 18 @10

OL-100-MK1 20 10 168 106 100 ~MKi

W d d d. L L Typ L OL-150-MKT 20 10 218 156 150 MKI
T 100 40 45 400 220 KV 100 40 105 400 220 .

Viktigt! -

o Konisk forsankare typ KV ska alltid kombineras 832_\%16 12 18 gg gg \g11?)
ISR OMD 18 10 58 28 W19,05

11
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Storlek 1

/! / 4 /
y f/
+ 3 + / :-‘/'{" .
s & r i {) \‘ R —
= Insatsgc;rrar = dsmtaply Tappbo
B LB BH F R N NA w H HA WHV
Hardmetall Hardmetall = Hardmetall For
HSS HSS K20 micrograin Fasta Roterande HSS HSS HSS K40 micrograin K10 micrograin  Vandskar
Tol.h8 Tol.h8 Tol.h8

@ SKirlingd 25 mm Skitangd 40 mm Skékingd 25 mm Tol. c9 Tol. c9 Q Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. = 0,1
mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
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
7,0 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
75 1B-075* 1LB-07,5* 1F-075¢  1R-075* 1800 IN-130  1NA-130 ~ 1W-130  1H-130  1HA-130
76 1B-07.6* 1LB-07.6 1F-076 135 1N-135  1NA-135 ~ 1W-135  1H-135 | 1HA-135
o hos | HE fip o e a s
e [re-oso BEEREOEOM 1F-080 SREIES 1500 1N-150  1NA-150  1W-150  1H-150  THA-15,0
8,2 1B-08,2 1LB-08,2
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-11,6 225 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 23,0 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 23,5 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 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 25,5 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 29,0 1“-29,0 1NA-29,0 1H-29,0 1HA-29,0  1WHV-29,0
. - 295 1N-29,5 1NA-29,5
}gg 1!5188 12188 30,01 1N-30,0*  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
T T 1R-21,0 S 1N-320° INA-32.07 1H-52,0"  SIHARZ, OFH I
22’0 forsd r{kare med har dmetaI‘I)spkér 1R-22’0 330 1N-33,0+  1NA-33,0* 1H-33,0  1HA-33,0* 1WHV-33,0
22'5 : 1R-22’5 34,01 1N-34,0+  1NA-34,0* 1H-34,0*  1HA-34,0* 1WHV-34,0
23’0 1R-2370 350 1N-350*  1NA-35,0* 1H-35,0¢  1HA-35,0* 1WHV-35,0
- - 36,01 1N-36,0+  1NA-36,0* 1H-36,0*  1HA-36,0* 1WHV-36,0
24,0 1R-240" 3701 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 och BH F och R/RS N, NA ochW H och HA
— L - by e —Li—
| Ty | ! [ i —
d;:7 D d1 ¢ —)- D — 7Q 4 i ! -t f
T d -H-N-d, b dld T [ )]
P T [ P | | Al IEii\ o
== =
Typ d, L L, Typ 4, L 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
Viktigt! Y‘\ﬁ;‘?;)!rr,, bearbetnin Viktigt! Viktigt!
* Insatsborren méste skéra igenom TS [RERTE 9 * Tappborrar typ N, NA, Hoch HA @ 30 och  © Tappborr typ WHV ska alltid
arbetsstycket innan tappborren eller styrtapp smorjas storre &r forsedda med medbnngarklgck kombineras med roterande styrtapp.
koniska forsankaren borjar skéra. : och skall kombineras med tappborrhélla- Rekommenderat min. faste pa

E{I re typ M. tappborrhallare = MK3.

12



Storlek 1

v -
vandskar
90°

I 8 Art. Nr. Art. Nr. Art. NI, Art. NI, Art. N,
120 119120 I

124 S 1T9-124 I

134 - 179-134 I

[140. 1T6-140  1T8-140 = 1T9-140 I

150 - 179-150 I

(16,01 1T6-16,0 - 179-160 I

64 - 179-16,4 I

165 - 179-165 - 1TK9-16,5

(18,01 1T6-180 - 179-180 I

190 - 179-190 ]

(2001 1T6-200 [ 179-200  1TH9-20,0 | 1TK9-20,0  1KV9-20,0
205 - 179-205 I

220 S 179-220 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 ]

[30,0° 1T6-30,0  1T8-30,0 = 17T9-30,0  1TH9-30,0 = 1TK9-30,0  1KV9-30,0
40 ] - 1TK9-34,0

p

Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie  Anv.omrade SSK

[ 07 TPMT-07U
o7

| 07  TPMT-07SA
| 07 TPMT-07SA
. 10  TPMT-10U 0,4
. 10  TPMT-10U 0,4 HARDOX
. 10  TPMT-10SA . 04 Rostfritt
10 TPMT-10SA | 04
 Hardmetallkvalitet PK40. Alla vandskér &r belagda med ett flerskiktslager (TICN-TiC-TiN).
 Granlunds vandskar har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.

20

0,4
0,4 HARDOX
04 Rostfritt
04

od

[T 140 60 66 480 280 KV(@26) 140 60 130 480 280 .
CTH 140 60 10,0 480 280 KV(@30) 140 60 138 480 280
14,0 4,0 28,0
LK 140 160 40 480 S
 Konisk forsankare typ KV ska alltid
kombineras med roterande styrtapp

typ R. Rekommenderat min. faste pa
tappborrhallare = MK3.

132 W19,05




Storlek 1

[Faste ] At N [Faste™] At N [Faste] At Nr
[ 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

Viktigt!

« Vid anvandning av hardmetallforsankare typ TH, H och HA — justera
stéllskruven sa att den ligger an mot skaftet pa styrtappen eller
insatsborren.

Justera till ett spel mellan styrtappen/insatsborren och hardmetall-
forsankaren for att forhindra skador pa skéreggen.

Stallskruven anvénds &ven till att justera in ratt Iangd pa insats-
borren efter omslipning.

Justerbarhet mellan 8 — 15 mm.

L

24
24
24
24
24
24
24
24
26
26
24
26
24

(oo I
24 14

14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

123
137
160
110
120
110
112
130

86

62
183
233
250
308
500

62
66
55
55
55
37
37
32
34
108
158
55
233
55

100
150

225

62 MK1

MK2
MK3
210
@12
W20
MK2
MK3
W20
@10
MK2
MK2
W20
MK2
@20

[—




Storlek 2

S Ty
8
P

“ : / ( i
ad e .Y w = u
2 Insatsborrar Styrtapp 2 Tappborrar
B LB BH F R N NA w H HA WHV
Hardmetall Hardmetall = Hardmetall For
HSS HSS K20 micrograin Fasta Roterande HSS HSS HSS K40 micrograin K10 micrograin  Vandskar
Tol.h8 Tol.h8 Tol.h8
@ Skirkingd 30 mm Skiréingd 50 mm Skiténgd 30 mm Tol. c9 Tol. c9 - Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. = 0,1
mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
10,0 | * Kan ej kombineras med tappborrar och 2F-10,00  2R-10,0* 16,0 ~ 2N-16,0 2NA-16,0 ~ 2W-16,0
10,2 = koniska forsankare med hardmetallskér. 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-11,00  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-20,0 = 2W-20,0 2H-20,0 | 2HA-20,0
130  2B-130  2LB-130 | 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

14,0 2B-140  2LB-140 ' 2BH-140  2F-14,0 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-22,0 ~ 2W-22,0 2H-22,0  2HA-22,0
150 2B-150  2LB-150 | 2BH-150  2F-15,0 2R-15,0 22,5 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-235

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-24,5

17,0  2B-170  2LB-17,0 ' 2BH-17,0  2F-17,0 2R-17,0 250 2N-25,0 2NA-250 | 2W-25,0 2H-250 = 2HA-25,0

17,5 | 2B-175  2LB-17,5 2F-17,5 2R-17,5 255 2N-255
180 2B-180  2LB-18,0 | 2BH-18,0  2F-18,0 2R-18,0 26,0  2N-26,0 2NA-26,0 | 2W-260  2H-260 = 2HA-26,0
18,5 | 2B-185  2LB-18,5 2F-18,5 2R-18,5 26,5 2N-26,5
19,0 | 2B-19,0  2LB-19,0 | 2BH-19,0  2F-19,0 2R-19,0 27,0 2N-27,0 2NA-270 | 2W-270  2H-27,0
195 2B-195 2F-19,5 2R-19,5 27,5  2N-27,5
20,0 2B-20,0  2LB-20,0 = 2BH-20,0  2F-20,0 2R-20,0 280 2N-28,0 2NA-280 | 2W-28,0  2H-280 = 2HA-28,0
20,5 2F-20,5 2R-20,5 28,5 2N-28,5
210  2B-21,0  21B-21,0 | 2BH-21,0  2F-21,0 2R-21,0 29,0  2N-29,0 2NA-29,0 © 2W-290  2H-290 | 2HA-29,0
21,5 2F-21,5 2R-21,5 29,5  2N-29,5
220  2B-220  21B-22,0 2F-22,0 2R-22,0 30,0~ 2N-30,0 2NA-300 | 2W-30,0  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 2F-23.5 32,0 2N-32,0 2NA-320 | 2W-320  2H-32,0 = 2HA-320
240 2B-240 2F-24.0 2R-24,0 33,0 2N-33,0 2NA-330 | 2W-330  2H-330 | 2HA-33,0
245 oF-24.5 2R-245 34,0  2N-34,0 2NA-340 | 2W-340  2H-340 = 2HA-34,0 2WHV-34,0
250 2B-250  2LB-250 2F-25,0 2R-25.0 350  2N-35,0 2NA-350 | 2W-350  2H-350 | 2HA-350 2WHV-35,0
25,5 2F-25,5 2R-25,5 36,0 2N-36,0 2NA-360 | 2W-360  2H-36,0 = 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-380 | 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-40,0 | 2W-40,0  2H-40,0 | 2HA-40,0 2WHV-40,0
28,0 B, LB och BH 2F-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-29.0 420 2N-42,0 2NA-42,0 2H-42,0 | 2HA-42,0  2WHV-42,0
30,0 | | p 2F-30,0 2R-30.0 43,0 = 2N-43,0 2NA-43,0 2H-43,0 2WHV-43,0
30,5 Pham == =) 2R-30,5 44,0 ~ 2N-44,0 2NA-44,0 2H-440 = 2HA-440 2WHV-44,0
31.0 I L (i 2R-31,0 450 2N-45,0 2NA-45,0 2H-450 | 2HA-45,0  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 10,0 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 : : : 2R-36,0 50,0 2N-50,0*  2NA-50,0* 2H-50,0*  2HA-50,0* 2WHV-50,0**
370 | Viktigt! 2R-37,0 51,0 2N-51,00  2NA-51,0* 2WHV-51,0%
38,0 | e Insatshorren maste skira 2R-38,0 52,0 2N-52,0*  2NA-52,0 2H-52,0*  2HA-52,0* 2WHV-52,0**
39,0 igenom arbetsstycket innan 2R-39,0 53,0 2N-53,0*  2NA-53,0* 2WHV-53,0**
40,0 tappborren eller koniska 2R-40,0 54,00 2N-54,0  2NA-54,0 2WHV-54,0**
42,0 forsankaren borjar skéra. 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 [EE 2R-45,0 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**
FochR 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*
L T 68,0 2NA-68,0* 2HA-68,0* 2WHV-68,0**
| - -IV':;%' et 70,0 2N-70,0*  2NA-70,0* 2H-70,0*  2HA-70,0* 2WHV-70,0**
P D r;ést:;[)terg%:s%nrga 720 2N-72,0*  2NA-72,0* 2H-72,0+  2HA-72,0* 2WHV-72,0**
T | d et Pp 74,0 2NA-74,0* 2HA-74,0*
I Jas. 750 2N-750*  2NA-75,0* 2H-75,0  2HA-75,0* 2WHV-75,0**
i o 780 00 NaTe e
" -78,0* P .
FR 10,0 110,0 20,0 80,0 2N-80,0*  2NA-80,0* Hé!iéfn?n‘;mifi"rﬁ.”nV?ZS{ZSMKs
“2R< 013 mm, L1=14,0 mm 82,0 2N-82,0* 0BS ] M-halare.
84,0 2NA-84,0*

85,0 2N-85,0 2NA-85,0*
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Storlek 2

2 Koniska forsinkare
T T T TH TK KV
Hardmetall For
HSS HSS HSS K10 HSS VANdskar
Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol.x9  Tol. +0,2-0
1) 60° 80° 90° 90° 90° 60°
mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. 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 2T8-30,0 2T9-30,0 2TK9-30,0
31,0 279-31,0
32,0
324 279-32,4
34,0 279-34,0
350 2T6-35,0 279-35,0
36,0
37,0 279-37,0 2TK9-37,0
38,0
39,0
40,0 2T6-40,0 2T8-40,0 = 2T9-40,0 2TH9-40,0 2TK9-40,0
41,0 2KV6-41,0
42,0
43,0
44,0
45,0 279-45,0 2TK9-45,0
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
51,0
52,0
53,0
55,0
56,0
58,0
60,0 2T6-60,0 279-60,0 2TH9-60,0 2TK9-60,0 2KV6-60,0
62,0
64,0
65,0
68,0
70,0
72,0
75,0 279-75,0 2TK9-75,0
85,0 279-85,0
T, TH och TK
Typ d d d, L L,
T(-@50 22,0 10,0 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
Viktigt! TH (@40) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0
* Koniska forsénkare typ TH, TK ~ TH(@50) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0
och T > @ 50 &r forsedda med TH(@60) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0
medbringarklack och skall TK (@30,37) 22,0 50 61,0 33,0
kombineras med tappborr- TK (240,45 22,0 8,0 61,0 33,0
hallare typ M. TK (@50-) 22,0 10,0 61,5 33,0
TK (@60) 22,0 13,0 65,0 33,0
TK (-@75) 22,0 25,0 67,0 33,0
- N, NA ochW H och HA
Viktigt! o
o Tappborrar typ Z T
N, NA, H och HA [d D
@ 50 och storre |
ar forsedda med
medll()ringarl-( !
lack och skal
kombineras Typ a d d, L L
med tappborr- N,NAW 22,0 10,0 61,0 33,0
hallare typ M. H,HA,WH 22,0 10,0 12,0 61,0 33,0
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GRANLUND
| Tools |

KV
For
vandskar
Tol. + 0,2-0
90°
Art. Nr.
2KV9-32,0
2KV9-35,0
2KV9-38,0
2KV9-40,0
2KV9-45,0
2KV9-50,0
Typ DTol.g7 d L L, L, Faste
2A-MK2 36 22 160 85 MK2
2A-MK3 36 22 180 87 MK3
2KV9-60,0 2A-MK4 36 22 206 89 MK4
2A-MK5 36 22 240 91 MK5
2A-W20 36 22 140 71 W20
2NS-MK3 36 22 145 51 MK3
2NS-W25 36 22 105 45 W25
2L-1250-MK3 40 22 355 261 250 MK3
2L-L250-W25 40 22 250 75 Weldon
2L-500-32 36 22 500 51 @32
KV
Typ d dl d2min L L7
& K@ 220 100 170 610 330
| 8 KV(@35 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
T Kv (@38 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
KV(@40) 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
Viktigt! Kv(@41) 22,0 10,0 24,0 61,0 33,0
o Konisk forsankare typ KV kva@s060) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0
ska alltid kombineras med KV6 (250) 22,0 10,0 29,0 61,0 33,0
roterande styrtapp typ R.. KVv6 (@60) 22,0 10,0 33,0 61,0 33,0
Rekommenderat min. faste
pé tappborrhallare = MK3.
WHV
Viktigt!
© Tappborr typ WHV ska
alltid kombineras med
roterande styrtapp typ R.
Rekommenderat min. faste

o 4 d L L pé tappborrhallare = MK3.

1 2min 1
WHV 34-45 22,0 10,0 14,8* 61,0 33,0
WHV 46-75 22,0 10,0 15,5* 61,0 33,0
WHV 75 22,0 10,0 17,0* 61,0 33,0
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Hallare

o / buruelqg

Tuyuesa

buru

Hallare
J.4 NS L GS ) S
Kort utf. Langt utf. Med invéndig kylning Stéllbart roterande stopp
Féste Art. Nr. Féste Art. Nr. Fiste Art. Nr. Féste Art. Nr. Faste Art. Nr.
MK2 2A-MK2 MK3 2NS-MK3 MK3 2L-250-MK3 MK3 2GS-MK3 MK3 25-MK3
MK3 2A-MK3 Weldon 2NS-W25 Weldon 2L-250-W25 Weldon 2GS-W25
MK4 2A-MK4 232 2L-500-32
MK5 2A-MK5
Weldon 2A-W20
Vandskar till WHV
och KV
Véndskarstyp )
= Hallare Hallare
Verktygstyp D mm Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie Anv.omrade SSK
10 TPMT-10U 04 [ Universal M ~_MD
10 TPMR-10U 0,4 HARDOX 55 Medbringarspar For magnetborrmaskin
YRR 10 TPMT-10SA 04  Rostfitt Fiste Art N, Faste Art. N,
10  TPMT-10SA 0,4  Aluminium MK3 2M-MK3 W19,05 2MD
12 TPMT-12U 0,8 Universal MK4 2M-MK4
WHV 34,0-45,0 12 TPMT-12U 0,8 HARDOX 25 W32 2M-W32
KV 45 12 TPMT-12M 0,8 Rostfritt
12 TPMT-12K 0,8  Aluminium
17 TPMT-17U 0,8 Universal
WHV 46,0- 17 TPMT-17U 0,8 HARDOX 40
KV 50- 17 TPMT-17M 0,8 Rostfritt
17 TPMT-17K 0,8 Aluminium
o Alla vandskér ar belagda med ett flerskiktslager.
e Granlunds vandskar har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.
2MD
L
w (] B
N v
Typ DTol.g7 d L L, L, Féste L
25-MK3 63 22 187 @ 94 25  MK3 !
2GS-MK3 44 22 154 @ 61 MK3
2GS-W25 44 22 115 51 W25 .
2M-MK3 48 2 187 93 MK3 v Dlolg7 d L L Faste
2M-MK4 48 2 212 95 MK4 2MD 36 22 80 45 W19,05
2M-W32 48 22 148 | 88 W32

Stéllskruv

Viktigt!

¢ Vid anvandning av hardmetallforsankare typ TH, H och HA — justera
stéllskruven sa att den ligger an mot skaftet pa styrtappen eller
insatsborren.
Justera till ett spel mellan styrtappen/insatsborren och hardmetall-
forsankaren for att forhindra skador pa skéreggen.
Stéllskruven anvands &ven till att justera in ratt ldngd pa insats-
borren efter omslipning.
Justerbarhet mellan 8 — 15 mm.
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Tappbo?'satser
¥ L

Sats Sats
Art. Nr. 0P / M4-M8 Art. Nx. 0D / M4-M12
Tappborrar Styrtappar 2 Tappborrar Styrtappar 2

typ N, @ mm typ F, @ mm Hallare tyo N, @ mm typ F. @ mm Hallare

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

Enligt DIN 74 form 1, 2, 3

Tappborrar Styrtappar s Tappborrar Styrtappar 5
typ N, @ mm typ F, @ mm Hallare typ N, @ mm typ F, @ mm Hallare
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 Enligt DIN 74 form 1, 2, 3
13,5
14,0
]gg Viktigt!
15,5 * Tappborrsats 01P kan hittas pa sidan 9.
16,0
Sats Sats
Arxt. Nr. 2P / M14-M24 Art. Nx. 2D / M14-M24
Tappborrar Styrtappar e Tappborrar Styrtappar s
typ [l)\lp @ mm typty 5 Qp ‘:nm Hallare typ ‘I)\lp @ mm ty[}y F, @p?nm Hallare
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 Enligt DIN 74 form 1, 2, 3
26,0
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Fasta planforsankare och upprymmare GRANLUND

FAE FM

Upprymmare Upprymmare Planforsénkare
D . D . D .
mm Atnr  d L L d Ataskr mm Atnr d L L F_ od M@ mmooAtr d, L oL L, Weidon A Sk
9,8 FA-09,8 93 8 20 8 1x06 9,8 FAE-09,8 9,3 105 20 0,6 8 1x06 10,0 FM-10 40 80 23 45 12 1x06
10,8 FA-108 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 06 10 1x06 120 FM-12 4,0 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 14,3 140 20 1,1 12 1x06 150 FM-15 50 80 26 45 12 1x06
15,8 FA-158 153 125 35 | 12 1x06 15,8 FAE-15,8 153 140 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 17,0 FM-17 6,0 90 31 48 16 1x06
17,8 FA-178 16,8 138 35 | 16 1x06 17,8 FAE-17,8 16,8 160 40 06 16 1x06 180 FM-18 8,0 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-198 188 148 45 | 16 1x06 19,8 FAE-19,8 18,8 180 40 1,6 16 1x06 20,0 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 5,0 100 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
238 FA-238 220 170 46 20 1x06 23,8 FAE-238 22,0 195 40 1,6 20 1x06 240 FM-24 8,0 100 36 50 20 1x09
24,8 FA-248 230 175 51 = 20 1x06 24,8 FAE-24,8 23,0 210 40 2,1 20 1x06 250 FM-25 8,0 120 43 56 25 = 1x09
258 FA-258 240 180 56 =20 1x06 25,8 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-278 26,0 190 46 = 20 1x06 27,8 FAE-27,8 26,0 225 40 2,1 20  1x06
288 FA-288 27,0 195 51 = 20 1x06 28,8 FAE-28,8 27,0 225 40 21 20 1x06
29,8 FA-298 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 9,3 105 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-14,8 143 140 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
18,8 FAH-18,8 17,8 160 40 ' 16 1x06
19,8 FAH-19,8 18,8 180 40 ' 16 1x06
20,8 FAH-20,8 19,8 180 40 ' 16 1x06 D
21,8 FAH-21,8 20,8 180 40 = 16 1x06 mm Art. nr. d L L D h
22,8 FAH-22,8 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 ——— SR B
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 Egg%;g ;g gg gg gg 28
30,8 FAH-30,8 29,0 225 40 20 1x06 ) - i
31,8 FAH-31,8 30,0 225 40 20 1x06 320 ES-3225 25 65 60 36 30 MS&EE;P'[')T’SSQESS°§“OF§‘%"£“
FA FAE M
Upprymmare/ Svarvbom med stélskaft. —_ Upprymmare/ Svarvbom med skaft av =~ <= I Planforsankare "mono” med stalskaft. —_
DIN1835B. solid hardmetall och invandig kylkanal. DIN1835B.
DIN1835B. 86° L
| L NG i
| &
gl SETe—— DB
4l Shi
N
FAH
Fmax 43° —|—
Upprymmare/ Svarvbom med skaft av —
solid hardmetall och invandig kylkanal.
ES

Excenterhylsa.

i
I
|
ol
N
N

[
S
X

19

oJ / butuelq

TUuUesi

buru



Fasta planforsankare och upprymmare

GRANLUND

FMK

PK 15°, 30°, 45°, 60°, 15°

oJ / buruelq

U uesi

puru

Planforsénkare Planforsénkare Plan- och kantfras
D . D s D s
mm  Ator d L L L, Weldon Ak mm At d LoL L, Weidon AT mmo Atpn d, L L, L, Weidon AT SKAT
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
120 FMK-12 4,0 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 4,0 10 1x06
150 FMK-15 5,0 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 8,0 90 31 48,0 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
24,0 FMK-24 8,0 120 36 50,0 20 ~ 1x09 57,0 FMU-57 33,0146 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
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 0 Facetifras
30,0 FMK-30 14,0 120 43 56,0 25 = 1x09 Antal skér/
310 FMK-31 140120 43 560 25 1x09 mm Ao d, LoL L, Weldon B T
32,0 FMK-32 16,0 120 43 56,0 25 = 1x09 30,0 FF-3020,0 120 20 50 20 20 2x09
33,0 FMK-33 16,0 120 43 56,0 25 1x09 40,0 FF-40 30,0 150 20 5,0 25 25 2x09
FMK FMU PK
Planforsénkare "mono” med stalskaft —_— Planforsénkare "multi” med stélskaft — Plan- och kantfras. _:,)1
och invéndig kylkanal. DIN1835B. och invéndig kylkanal. DIN1835B.
L L
L L, —— DI —
S 4.‘ L — L —] =L
N
=V - CINT CIN = W I I" >
S ol — b o
L 15° 30°, 45°, 60°, 75° \/
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Vandskar och skadrdata till fasta planforsankare

Materialtyp
Art. Nr. Storlek bsrl;ta;r_e Kvalitet
MPHT-N12-D 06 N12 DX6
MPHT-N12-P 06 N12  PMK92*
MPHT-N13-C 06 N13  CH1
MPHT-N13-K 06 N13  KM22*
MPHT-N14-D 06 N14 | DX6
MPHT-N14-P 06 N14  PMK92*
MPHT-N14-P 06 N15  CT50**
MPMT-N12-C 06 N12  CH1
MPMT-N12-D 06 N12  DX6
MPMT-N12-P 06 N12  PMK92*
MPMT-N12-K 06 N12  KM22*
MCHT-N12-D 09 N12  DX6
MCHT-N12-P 09 N12  PMK92*
MCHT-N13-C 09 N13  CH1
MCHT-N13-K 09 N13  KM22*
MCHT-N14-D 09 N14 | DX6
MCHT-N14-P 09 N14  PMK92*
MCHW-N15-C 09 N15  CT50**
MCMT-N12-C 09 N12  CH1
MCMT-N12-P 09 N12  PMK92*
MCMT-N12-K 09 N12  KM22*
MBHT-N12-P 12 N12  PMK92*
MBHT-N13-C 12 N13 | CH1
MBHT-N13-K 12 N13  KM22*
MBHT-N14-P 12 N14  PMK92*
MBMT-N12-D 12 N12  DX6
MBMT-N12-P 12 N12  PMK92*

Spanbrytare till FM - FMK - FMU - PK

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

7

e

// :/./‘
Qs

FA“ FAH - rz;ifg

Materialtyp
Art. . Storlek fg?;re Kvalitet
MPHT-N12-D 06 N12 DX6
MPHT-N12-P 06 N12  PMK92*
MPHT-N13-C 06 N13  CH1
MPHT-N13-K 06 N13  KM22*
MPHT-N14-D 06 N14  DX6
MPHT-N14-P 06 N14  PMK92*
MPHW-N15-C 06 N15  CT50**
MPHX-R16-C 06 R16  CT50**

Spanbrytare till FA - FAH - FAE

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

Materialtyp

Spénbry-

Storlek .

Art. Nr. Kvalitet

SDHT-N17-C 09 N17  CH1
SDLT-N19-P 09 N19  PMK63**

Spanbrytare till FF
* T

O =Bra m/min
Laglegerade | Hoglegerade @ Martensitiska
Hn ] stal stal rostfria stal
Radie HB 175-225 HB200-300  HB200-300  HB 175-245
<800N/mm  <1000N/mm  <1000N/mm  <700N/mm
02 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
02 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 50-180
0,2
0,2
02 @ 90-140 ® 70-120
0,2 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
0,2 @ 250-400 ® 200-350 @ 130-250 ® 150-240
0,4
04 ®90-140 @ 30-140 @ 50-100 @ 70-120
0,4 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
0,4
04 @ 90-140
04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
0,4
0,4 ® 150-300
04 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
04 @ 250-400 @ 200-350 @ 180-250 @ 150-240
0,8
0,8 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
0,8
04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
0,4
0,4 ® 150-300
04 @ 160-300 @ 140-220 ® 90-150 @ 90-180
08 ®@90-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
0,8 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 90-180
N12 N13
7 L
" 4 e 4
Pt e
- /.;ﬂ P i
x"J '/ //
> Q ‘/‘
® = Utmérkt O=Bra m/min
a Laglegerade | Hoglegerade = Martensitiska
AL stal stél rostfria stal
Radie HB 175-225  HB200-300  HB200-300  HB 175-245
<800N/mm  <1000N/mm ~ <1000N/mm  <700N/mm
02 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100 @ 70-120
0,2 ® 160-300 @ 140-220 @ 90-150 @ 50-180
0,2
0,2
02 @ 100-150 @ 30-180 @ 50-100 @ 70-120
02 @ 180-300 ® 160-300 @ 90-150 ® 80-160
0,2 @ 250-400 @ 250-400 @ 180-250
04 @ 00-500 @ 250-400 @ 180-250
N12 N13
@ = Utmarkt O =Bra m/min
a Laglegerade = Hoglegerade = Martensitiska
B stél stél rostfria stal
Radie HB 175-225 HB200-300 ~ HB200-300  HB 175-245
<800N/mm  <1000N/mm ~ <1000N/mm  <700N/mm
® 150-250 @ 200-250 @ 90-180 © 90-150

Skruv endast FF SSK-08 M3,5x8,5 Torx TN-15.

GRANLUND
| Tools |

£2=0,05-0,15

Besvérliga  Titanbaserade Gjutjarn -
Verktygstél legeringar Grajam AT
HB 215-500 HB 200-400  HB 175-225 HB <160
<1000N/mm  <1200N/mm ~ <800N/mm
O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
0 15-70 0 40-70 ® 180-300 @ 300-600
0 15-20 O 40-60
o 15-70 @ 250-400 @ 300-1000
O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
o 15-70 0 40-70 ® 180-300
O 40-60 ® 160-300 @ 300-1000
0 15-70 0 40-70 @ 300-600
® 250-400
0 15-70 0 40-70 ® 160-200 @ 300-1000
o 15-70 0 40-70 ® 180-300
0 20-60
0 40-60 @ 160-200 @ 300-1000
0 15-70 0 40-70 @ 300-600
0 20-60
N14 EE [ rs
£z=0,03-0,1
Besvdrliga  Titanbaserade Gjutjdrn -
Verktygstal legeringar Grajam R LR
HB 215-500  HB 200-400  HB 175-225 HB <160
<1000N/mm  <1200N/mm ~ <800N/mm <
o 15-60 0 40-60 ® 160-200 @ 150-190
0 15-70 0 40-70 ® 180-300 @ 170-270
0 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
o 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
N14 | 15 [ w6
£z=0,05-0,3
Besvérliga  Titanbaserade Gjutjérn -
Verktygstal legeringar Grajam R
HB215-500  HB 200-400  HB 175-225 HB <160
<1000N/mm  <1200N/mm ~ <800N/mm <
o 15-60 0 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
O 40-60 ® 100-200

[z "o

06 = Skruv SSK-06 M2,5x4,5 Torx TN-8. 09 = Skruv SSK-09 M4x7,5 Torx TN-15. 12 = Skruv SSK-12 M4x9,5 Torx TN-15.
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Koniska forsankare Typ 100, med cylindriskt faste

100T
HSS
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
o 60° 80° 90°
mm Art.Nr. Art. Nr. Art. 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
9,4 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 10079-12,0
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 10079-16,4
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 10079-30,0
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
Dimensionstabell
L, |
d) [ [l S
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

* Cylindriskt fiste med 3 slipade plan.
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Tol.x9
120°

Art. Nr.

100T12-10,4

100T12-12,4

100T12-16,5

100T12-20,5

100T12-25,0

100T12-31,0

e

Tol.x9
60°
Art. Nr.

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. Nr.

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

Tol.x9
90°
Art. Nr.

1007T9-06,0
100TT9-06,3

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

1007T9-10,0
100TT9-10,4

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

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

1007T9-20,0
100TT9-20,5

100TT9-25,0

100TT9-30,0

100TT9-35,0

100TT9-40,0

P

15-27

GRANLUND

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

Art. Nr. Art. Nr. Art. 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

M K

8-20 20-50

0,05-0,08 0,05-0,08

0,06-0,14 0,06 - 0,14

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

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

AJRA/WIL

0,06 - 0,14

0,15-0,28

0,15-0,30



Koniska forsankare Typ 100, med cylindriskt faste

100TR 100TRHL 100TH 100TL 100E 100TG
for rostfritt for rostfritt Extra lang Enskérig Handgradare
HSS HSS HARDLUBE Hardmetall K10 Hardmetall 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. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. 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°, Fasforsiankare/Fasfras Vandskar till FV
. Fasforsénk-
V\I;;sggn d,min L ning Antal Vandskérstyp
i mm mm Max djup skar .
mDm At NI mm Verktygstyp D mm Storlek  Art. Nr. Art. Nr. Radie Anv.omrade SSK
120 FV9-. 1 2'0 16 6.0 90 50 1 07 TPMT-07U TPMR-07U 0,4 | Universal
124 FV9-124 16 6.0 90 50 1 Fv912,0-16,5 07 TPMR-07U 0,4 HARDOX 20
160 FV9-160 16 8,0 90 75 1 Transformaster 07  TPMT-07SA 04  Rostfitt
16,5 FV9-16,5 16 8,0 90 7,5 1 07  TPMT-07SA 0,4  Alumnium
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
25,0 FV9-25,0 20 13,0 100 12,0 2 Fv20,0 - 30,0 10 TPMT-10SA 0.4 Rostfritt 22
30,0 G el EH] L el 2 10  TPMT-10SA 0,4 Alumnium
o Alla vindskar ar belagda med ett flerskiktslager.
|\ _’3 t e Granlunds vandskar har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.
fffffffff LN T, D
Skardata for fasfrds typ FV
Material Skarhastighet Matning Material Skadrhastighet Matning

Stél <450 N/mm? 75 -120 m/min 0,1 - 0,5 mm/varv Gjutgods 80 - 110 m/min 0,1-0,5 mm/varv

Stal <600 N/mm? 65 -110 m/min 0,1 - 0,4 mm/varv Gjuten aluminium 80 - 150 m/min 0,1-1,0 mm/varv

Stal <1000 N/mm? 55 -100 m/min 0,1-0,3 mm/varv

Skardata fasfrasning = 1,5 x skérdata for fasforsankning.

g

100TTSK**

100TSK/100TRSK* 100TB
Satstyp Ty%zléﬁﬁgiéka Innehéll: Koniska forsénkare typ 100 90° HSS - @ mm Art. 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

* For rostfritt. **Enligt DIN 74, Form B fin
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Koniska forsdnkare Typ 405, med cylindriskt faste
| Tools |

Alla dimensioner tillverkade enligt DIN 335C

Vad ar nytt?

Ny utformning med extrem
differentialdelning, eliminerar vibrationer
och reducerar axiella och radiella krafter.
Ger ett forbattrat resultat vid forsankning
och langre livsldngd i verktyget.

NE

Som alltid pa Granlunds forsénkare. ..
Tre slipade plan pé skaftet for att forstérka

- : . . .
greppet i borrchuck. Finns pa diametrarna
8,10 och 12 mm.
o
=]
5
=D P -
=] 4
Q =z y
~ 405T9 405TT9 L |
"o'! Differentialdelning Differentialdelning ]
o3 )
g HSS-E HSS-ETIN L di d2 7 [ —— L ~fd4, D
=- Obg(l)%gd TlNgaglagd mm - mm J
Do
A mm Art. Nr. Art. N,
E, 43 405T9-04,3 405TT9-04,3 40 4 1,5
=] 53 405T9-05,3 405TT9-05,3 40 4 1,5 Material Passande for
Q 6,0 405T9-06,0 405TT9-06,0 45 ) 1,5
6,3 40579-06,3 405TT9-06,3 45 5 1,5 SHA1 <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 Stal<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 Stal <1200 O
11,5 405T9-11,5 405TT9-11,5 56 8* 2,8
1 2,0 405T9-1 2,0 405‘“’9'1 2,0 56 8* 2,8 Rostfritt Sté| <600 o
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 o
16,5 405T9-16,5 405TT9-16,5 60 10* 3,2 Rostfrtt stdl <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  Gjutgods [
28,0 405T9-28,0 405TT9-28,0 74l 12* 4,0
30,0 40579-30,0 405TT9-30,0 71 12* 42 N Auminum <10% Si °
31,0 405T9-31,0 405TT9-31,0 74l 12* 42
* Cylindriskt skaft med 3 slipade spér
Satser
Art. Nr. Typ av forsénkare Ingéende dimensioner
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 sats
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Bakplanare/fasningsverktyg GRANLUND

-
BFV 90° ’ DFV 90°
Bakplanare Bakfasare Dubbelfasare
Weldonfaste Weldonfaste Weldonféaste
d,min. Faste L, L, FE* d,min. Fase L L, FE d,min. Faste L, L, FE
p Mmm Weldon mm mm mm p Mmm Weldon mm mm mm p Mmm Weldon mm mm mm
mm Art. Nr. mm Art. Nr. mm Art. Nr.

18,0 10,5 BV-18,0/10,5 16 35 13 4710 15,0 10,0 BFV-15,0/10,0 16 3% 13 2,70 150 10,0 DFV-15,0/10,0 16 35 13 2,70
20,0 13,0 BV-20,0/13,0 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 15,0 BV-24,0/150 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-26,0/17,0 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-30,0/19,0 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 *=Positioneringsldge * =Positioneringslage

36,0 23,0 BV-36,0/23,0 25 70 16 6,65

40,0 25,0 BV-40,0/25,0 25 80 16 7,90 Specialdimensioner, for pris kontakta Granlund representant.

43,0 30,0 BV-43,0/30,0 32 9 16 7,00

46,0 30,0 BV-46,0/30,0 32 90 16 8,50

48,0 31,0 BV-48,0/31,0 32 90 16 8,90

50,0 33,0 BV-50,0/33,0 32 105 16 9,00

* =Positioneringslége

Vandskar till BV, BEV, DFV och FV

Véndskarstyp
——
Verktygstyp D mm Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie Suitable for SSK
07 TPMT-07U TPMR-07U 0,4 Universal
NN 07 TPMR-07U 04 HARDOX 2
’ ' 07 TPMT-07SA 0,4 Rostfritt
BFV 15,0 - 31,0 =
07 TPMT-07SA 0,4 Aluminium
10 TPMT-10U 0,4 Universal
10 TPMT-10U 0,4 HARDOX
SIS 10 TPMT-10M 0,4 Rostfritt e
10 TPMT-10K 0,4 Aluminium
e Alla vandskér &r belagda med ett flerskikislager.
o Granlunds vandskar har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.
Skardata for typ BV, BFV och DFV
Material Skarhastighet Matning Material Skarhastighet Matning
Stal <450 N/mm? 80 -120 m/min 0,05 - 0,15 mm/varv Gjutgods 80 - 110 m/min 0,05 - 0,15 mm/varv
Stal <600 N/mm? 60 -110 m/min 0,05 - 0,15 mm/varv Gjuten aluminium 80 - 150 m/min 0,05 - 0,15 mm/varv
Stal <1000 N/mm? 50 -100 m/min 0,05 - 0,15 mm/varv
BV, Bakplanare BFV 90°, Bakfasare DFV 90°, Dubbelfasare
1 qp | P | P
| \ \
| | ‘
\ o o
|kt |kt il
Lo | L 12 il
ezl |l 8 Nzil%
ML, &/ | | <
H ) L
‘T,J q L
g g
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| Tools

Den kylvitskedrivna underplansforsankaren utvecklad av Granlund Tools

Med underplansférsankaren Neptune kan forsankningar pa Verktyget ar dven utrustat med en sé kallad "Nodfunktion”.
upp till 2 X haldiametern utforas. | specialutforanden kan aven  Skaftet separerar fran Weldonfastet om inte skérhallaren félls
storre diametrar forsénkas. in helt vid atergang. Spindeln méste reverseras vid atergang
Neptune drivs av kylvétska genom spindeln. Den aktiveras av  for att nodfunktionen ska fungera.

en kolv i skaftet som faller ut skéarhallaren. Alla friktionsdelar ar belagda med ett lagfriktionsskikt for att

Neptune ar ett kombinationsverktyg, vilket enkelt kan demon-  Sakerstalla funktionen.
teras och rengoras. Det gar dven att byta ut skarhallaren mot
andra dimensioner.

1. Positionera verk- 2. Starta spindeln 3. Matning bakat 4. Kter till position 1. 5. Starta spindeln 6. Snabbmatning.
tyget. Mata genom samt kylvétske- for att forsanka. Stanna spindeln, reverserad, ga
hélet till ett lage tillforseln. stoppa kylvétske- tillbaks genom
dér skérhallaren tillforseln. halet.

fritt kan falla ut.
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Neptune

Skarhastighet

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

Matning

Viktigt!
o Kylvétsketillforsel genom spindeln eller med en svivel erfordras for att
verktyget ska fungera. For att sakerstélla funktionen bor kylvatske-
trycket vara minst 3 bar och flodet minst 30 I/min. Kontrollera alltid att

skérhallaren faller ut I4tt och att verktyget &r rengjort innan anvénd-
ning. Smoérj och rengor verktyget vid behov.

500 mm/min
ME4d G733 ZE00 MS
MRS 673 X710
Me&0 PG
N270 G657 H201
M280 G433 Z100. H3I 8770
ME20 X0 YO
M3GO Z50.
M310 Gl Z-50. FHEOO
M3go MEO
M3Z0 M3
HM340 61 Z2--33. F200
M350 Gl Z-27. F?7
MI&E0 GO Z-50. M9
M3I70 G4 5
M3A0 H400 M4
M390 61 ZH0. F500
M4OO G773 ZE00 MS
M4ld M&o
M4R0 G653
HM430 M30
4

TPMT-10U

SSK-22-S
SSK-22-S 19 36
SSK-22 21 33
SSK-22 21 40
SSK-22 23 43
SSK-22

Arbetsexempel:

Verktyg:
NE-17,0/33,0

Bearbetnings-
material:
§S 1672 =33 mm

Férsankning: 3 mm

VARNING!

Verktyget fér inte arbeta med
endast ett skér. Vid forsankning
av ojamna ytor maste matning-
en minskas med 50%.

1 sats innehéller:

\/2 x Lank

§ 1 X Fjader
=

S

F i

i

2

1 x Distributor

1 x Skruv

4 x Muttrar

W W NN NN
N N o1 ar oG
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Underplansforsankare, system
| Tools

e ’ Typ U, UD, UH och UDH
U UD UH UDH L
HSS HSS Hardmetall K40  Hardmetall K40
StOéIek Dmm  Lmm Tol. k12 Tol. p8 Tol. k12 Tol. p8
mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. (" | |
120 17 U-06/12 UD-06/12 UH-06/12 UDH-06/12 l
130 17 U-06/13 UD-06/13 UH-06/13 UDH-06/13 T [
135 17 U-06/13,5 UH-06/13,5 d I o
140 17 U-06/14 UD-06/14 UH-06/14 UDH-06/14 -+ 7170
145 17 U-06/14,5 UD-06/14,5 UDH-06/14,5 o
6 150 17 U-06/15 UD-06/15 UH-06/15 UDH-06/15 -
160 17 U-06/16 UD-06/16 UH-06/16 UDH-06/16 Tol. k12
170 17 U-06/17 UD-06/17 UH-06/17 UDH-06/17 Typ U
180 17 U-06/18 UD-06/18 UH-06/18 UDH-06/18
190 17 U-06/19 UH-06/19
200 17 U-06/20 UD-06/20 UH-06/20 UDH-06/20
20 17 U-06/22 UD-06/22 UH-06/22 UDH-06/22
240 17 U-06/24
260 17 U-06/26 L
160 21 U-09/16 UH-09/16
170 21 U-09/17 UH-09/17
175 21 UD-09/17,5 UDH-09/17,5 ,
180 21 U-09/18 UD-09/18 UH-09/18 UDH-09/18 7 'y
190 21 U-09/19 UD-09/19 UH-09/19 UDH-09/19 i
200 21 U-09/20 UD-09/20 UH-09/20 UDH-09/20 - +T| —
210 21 U-09/21 UD-09/21 UH-09/21 UDH-09/21 d T b
220 21 U-09/22 UD-09/22 UH-09/22 UDH-09/22 —_—
9 230 21 U-09/23 UD-09/23 UH-09/23 UDH-09/23
240 21 U-09/24 UD-09/24 UH-09/24 UDH-09/24
250 21 U-09/25 UD-09/25 UH-09/25 UDH-09/25 ol p8
26,0 21 U-09/26 UD-09/26 UH-09/26 UDH-09/26
28,0 21 U-09/28 UD-09/28 UH-09/28 UDH-09/28 Typ UD
300 21 U-09/30 UD-09/30 UH-09/30 UDH-09/30
320 21 U-09/32 UD-09/32 UH-09/32 UDH-09/32
330 21 U-09/33
340 21 U-09/34 UD-09/34 UH-09/34 UDH-09/34
240 27 U-14/24 UD-14/24 UH-14/24 UDH-14/24
250 27 U-14/25 UD-14/25 UDH-14/25 L
260 27 U-14/26 UD-14/26 UH-14/26 UDH-14/26
270 27 U-14/27 UH-14/27
280 27 U-14/28 UD-14/28 UH-14/28 UDH-14/28 L —
1 4 300 27 U-14/30 UD-14/30 UH-14/30 UDH-14/30 L R
320 27 U-14/32 UD-14/32 UH-14/32 UDH-14/32 A ey
330 27 U-14/33 UD-14/33 UH-14/33 UDH-14/33 d I D
340 27 U-14/34 UD-14/34 UH-14/34 UDH-14/34 i N =i
350 27 U-14/35 UD-14/35 UH-14/35 UDH-14/35 r
360 27 U-14/36 UD-14/36 UH-14/36 UDH-14/36
380 27 U-14/38 UD-14/38 UH-14/38 UDH-14/38 Tol. p8 -
40,0 27 U-14/40 UD-14/40 UH-14/40 UDH-14/40
a0 27 U-14/41 UD-14/41 UH-14/41 UDH-14/41 Typ UDH
320 31 U-20/32 UH-20/32
320 31 U-20/33 UH-20/33
340 31 U-20/34 UH-20/34
350 31 U-20/35 UD-20/35 UH-20/35 UDH-20/35
360 31 U-20/36 UD-20/36 UH-20/36 UDH-20/36 0
380 31 U-20/38 UD-20/38 UH-20/38 UDH-20/38 >
400 31 U-20/40 UD-20/40 UH-20/40 UDH-20/40
20 31 U-20/42 UD-20/42 UH-20/42 UDH-20/42
2 0 430 31 U-20/43
440 31 U-20/44 UD-20/44 UDH-20/44
450 31 U-20/45 UD-20/45 UH-20/45 UDH-20/45
460 31 U-20/46 UD-20/46 UH-20/46 UDH-20/46 D
480 31 U-20/48 UD-20/48 UH-20/48 UDH-20/48
50,0 31 U-20/50 UD-20/50 UH-20/50 UDH-20/50
520 31 U-20/52 UD-20/52 UH-20/52 UDH-20/52
550 31 U-20/55 UD-20/55 UH-20/55 UDH-20/55 Tol k12
570 31 U-20/57 UD-20/57 UH-20/57 UDH-20/57
600 38 U-30/60 UD-30/60 UH-30/60 UDH-30/60 Typ UH
620 38 U-30/62 UD-30/62 UH-30/62 UDH-30/62
640 38 U-30/64 UD-30/64 UDH-30/64
650 38 U-30/65 UD-30/65 UH-30/65 UDH-30/65
680 38 U-30/68 UD-30/68 UH-30/68 UDH-30/68
700 38 U-30/70 UD-30/70 UH-30/70 UDH-30/70
30 710 38 U-30/71
720 38 U-30/72 UD-30/72 UH-30/72 UDH-30/72
750 38 U-30/75 UD-30/75 UH-30/75 UDH-30/75
760 38 UD-30/76 UH-30/76 UDH-30/76
80,0 38 U-30/80 UD-30/80 UH-30/80 UDH-30/80
820 38 U-30/82
830 38 U-30/83

Stdrre och mellanliggande dimensioner offereras pa begéran.
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US MK ¢ US Weldon
Sto(;lek dmm Lmm L mm Féste Typ US Stoglek dmm L mm L mm Féste Typ US
mm Art. Nr. mm Art. 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 MK1 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 MK1 US-06/08,0-MK1 85 55 89 Weldon 12 US-06/08,5-W12
8,5 55 92 MK1 US-06/08,5-MK1 9,0 55 89 Weldon 12 US-06/09,0-W12
9,0 95 92 MK1 US-06/09,0-MK1 95 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 13 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
105 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 13 Weldon 16 US-09/11,5-W16
11,5 75 116 MK2 US-09/11,5-MK2 12,0 75 13 Weldon 16 US-09/12,0-W16
9 120 75 116 MK2 US-09/12,0-MK2 12,5 75 13 Weldon 16 US-09/12,5-W16
12,5 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
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 14 170 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
14 170 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 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 21,00 110 163 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 23,0 110 163 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 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 450 130 195 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 * Kan ej kombineras med hardmetallférsénkare.
45,0 130 205 MK4 US-30/45,0-MK4
uUs
Hallfasthet N/mm? HSS HSS HM HM

Lz |
Hardhet HB Ve f Ve f 1 . b 1
<600 N/mm? 15-30 01-05  30-70 01-05 Lo W N S— — 1o
P Kl T

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

Rostfritt stal 8-15 0,1-0,3 30-70 0,1-0,3
Los tunga (Reservdel)
<220 HB 10-35 0,1-0,4 50-90 0,1-0,4

Aluminium 40-90 0,1-0,5 50-120 0,1-0,5 For faste Ganga Art. nr.
MK3 M12 GR1801-12-2 W @

MK4 Mi6  GR1801-12-1 @
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Vandskarsbrotschar RD, RA och RB
| Tools |

RD RA RB
for genomgaende och bottenhél for genomgéende hal for bottenhal
Tol. hé A

oD L, L, Skar-
- n?m mm min storlek Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
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 justerbarhet -0 +0,03. RA, RB justerbarhet -0 +0,05. *= Kylkanal standard forutom RD @ 10, 11.

Guide for val av brotsch Guide for val av skidr

Valj diameter och tolerans Obelagd Ickeferrolegeringar. Allround. @ @ @

Lagerforda standardstorlekar levereras forinstéllda till +0,008 mm 6ver DC, BC, AC Da en skarp skéregg erfordras.

min. i tolerans H7 med ett obelagt skér.

Standardstorlek producerar hal med nominell diameter och H7 tolerans. TiN belagd Hoga skérdata. Lang livslangd. @ @ @

Brotschens justerbarhet kan anvindas till att oka toleransgraden eller DCT, BCT, ACT Ej lamplig for aluminium.

for finjustering inom en specifik tolerans. L o o )
Mellanliggande diametrar tillverkas och forinstlls efter kundkrav. Cermet For stal och gratt gjutgjdrn. HOg skarhastighet.
DCC, BCC, ACC Slitstark. Observera att andra belaggningar

kan erhéllas pa forfragan!

RD, RA och RB Skyy Passar OD
ar °
typ omrade
L3=1,60 mm _
DC-04 e o - 2 | 5
DCT-04 RD  09,90-1590 Uﬁ@ ‘A :II;
| L DCC-04 — N~ a1 7
‘ ’ —2 BC-08
_ BCT-08 RB 1591-2160  (3-7,25mm .
od Jﬂ( ,,,,,,, ﬁ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, - lep BCC-08 > [\ ‘B
+ BC-11 4 J3p0 P
[ B— e, BCT-11 RB 21,61-120,0 = -
BCC-11
AC-08
ACT-08 RA  1591-2160  L3=480mm =
ACC-08 > < e ;II;
AC-11 | /|
ACT-11 RA  21,61-120,0 Eﬁ
ACC-11
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Vandskarsbrotschar RD, RA och RB
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Skdrdata vandskarbrotsch

Matning __Obelqgt__ T'N bel_ag_(_j Cef_!“et
Material Kylvatsketillforsel Kylvatsketillforsel Kylvatska

mm/rev Internt Externt Internt Externt Internt
Stal <700N/mm? 01-04 20- 60 12-25 25-70 15-30 100 - 300

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

- Rostfritt 0,1-0,3 15-30 7-15 10-30 7-15 -
Inconel 01-03 10-20 5-15 10-20 5-15 -
Gjutjarn <210 HB 0,15-0,4 30-70 15-35 20-70 15-35 100 - 300

K Gjutjiarn >210 HB 0,15-0,4 30-50 15-35 20-50 15-35 100 - 250
Smide 01-03 30-50 12-25 15-50 12-25 -
Aluminium Kortsp. 0,1-03 30-70 12-30 - - -
Aluminium Langsp. 0,1-0,3 20-70 12-30 - = =
Brons Hard 01-03 15 - 50 6-20 15-50 6-20 -

N Brons Mijuk 0,1-03 15 - 50 10-20 15-50 10-20 -
Méssing Kortsp. 0,1-04 25-70 10 - 50 25-70 10-50 -
Méssing Langsp. 01-03 20-45 8-25 20-45 10-25 -
Koppar Hard 0,1-04 20- 60 10 - 30 20 - 60 10-30 -
Koppar Mjuk 0,1-0,3 20-50 10-20 20 - 60 10-20 -

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

Emulsion med minst 6% koncentration och invéndig spolning rekommenderas.

Reservdelar for brotschar typ RA, RB, RD

Excentrisk skruv Justerskruv Kil Fixerplatta Hexagon nyckel Reservdelssats

2 st exc. skruvar

Diameter ) o ) i F © 2 st just. skruvar

omrade mm 2 st kilar

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

Special
Utan inv. spolning Med inv. spolning
MIN. mm MAX. mm MIN. mm MAX. mm

Ls = Langd pa styrlist Ls 30,0 120 30 120
L, = Brotschens arbetsldngd L 60,0 1000 60 1000
D = Brotschdiameter D* 9,9 120 12 120
d = Skaftdiameter d 10,0 50 16 50

* Cylindriskt faste ar standard. Féstet kan dven tillverkas med Weldon, ISO 9766, Whistle Notch etc.

RD, RA och RB Brotsch med Cermetskar RD, RA och RB

Arbetsman

Brotsch med Cermetskar @ 0,20 mm.
Typ RD @ 0,10-0,30 mm.

Typ RA, RB @ 0,15-0,40 mm.

I rostfritt och Inconel @ 0,15 mm.
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Hardmetallbrotschar, justerbara och fasta

Hardmetallskar K10

- Faste

mm-LoL L vk AtNeoLoL
6,0 73 32 1 507-06 102 57
70 85 32 1 507-07 114 69
80 91 32 1 507-08 122 75
90 97 36 1 507-09 130 81
10,0 103 40 1 507-10 140 87
11,0 110 40 1 507-11 149 96
12,0 117 20 45 1 507-12 158 105
130 117 20 45 1 507-13 158 105
14,0 124 20 45 1 507-14 166 110
150 124 20 50 2 507-15 182 112
16,0 130 20 50 2 507-16 190 120
17,0 134 20 50 2 507-17 193 123
18,0 139 20 56 2 507-18 200 130
19,0 143 20 56 2 507-19 201 131
20,0 148 20 60 2 507-20 207 137
22,0 157 20 64 2 507-22

23,0 161 20 64 2 507-23

240 169 20 70 3 507-24

25,0 169 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

Typ 507 brotsch

Fast brotsch, vénsterspiral 8-10°, extrem
differentialdelning. Solid hardmetallkrona

@ 6-11 mm, lodda skar @ 12-40 mm.

Kvalitet ISO K10, DIN 8094 Form B.

L

2

32
32
32
36
40
40
20
20
20
20
20
20
20
20
20

‘.; L34.

S —— =

L

1

Typ 509 brotsch

Fast brotsch, raka skar, extrem differentialdelning.
Kvalitet ISO K10, DIN 8051 Form A.

50IC

L

3

45
45
45
50
50
50
56
56
60

E&jﬁ ************ =1

Typ 509CC brotsch

Fast brotsch, raka skar, extrem differentialdelning.
Cermet: Hog skarhastighet och god slitstyrka i stal
och gjutjérn. For optimering da skérprocessen &r
stabil.

[E==d]
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Féste
cyl.d
10
10
10
10
10
10
10
10
16
20
20
20
20
20
20

Hardmetallskar K10

Art. 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

509C

Hardmetallskar K10 Hardmetallskar K10

Féste Féste

LoL o'y AtNe Lol Lo AN
91 16 1 509-08 122 75 16 10 509C-08
97 20 1 509-09 130 81 20 10 509C-09
103 20 1 509-10 140 87 20 10 509C-10
110 20 1 509-11 149 96 20 10 509C-11
117 °20 1 509-12 158 105 20 10 509C-12
117 20 1 509-13 158 105 20 10 509C-13
124 20 2 509-14 166 110 20 16 509C-14
124 30 2 509-15 182 112 30 20 509C-15
130 30 2 509-16 190 120 30 20 509C-16
134 30 2 509-17 193 123 30 20 509C-17
139 30 2 509-18 200 130 30 20 509C-18
143 30 2 509-19 201 131 30 20 509C-19
148 30 2 509-20 207 137 30 20 509C-20
157 30 2 < 509-22 227 157 30 20 509C-22
161 30 2 509-23 231 161 30 20 509C-23
169 30 3 509-24 239 169 30 20 509C-24
169 30 3 509-25 239 169 30 20 509C-25
174 30 3 509-26 244 174 30 20 509C-26
178 30 3 509-28 248 178 30 25 509C-26
182 30 3 509-30 252 182 30 25 509C-30
Typ 507C brotsch

Fast brotsch, véansterspiral 8-10°,
extrem differentialdelning. Solid hard-
metallkrona @ 6-11 mm, lédda skar
@ 12-40 mm. Kvalitet ISO K10.

= —

L

158
158
166
182
190
193
200
201
207

L

1

105
105
110
112
120
123
130
131
137

509CC

GRANLUND

Cermet

L

2

20
20
20
30
30
30

30
30

Féste
cyl.d

Art. Nr.

10
10
16
20
20
20

509CC-12
509CC-13
509CC-14
509CC-15
509CC-16
509CC-17
509CC-18
509CC-19
509CC-20

20
20

Typ 509C brotsch

Kvalitet ISO K10.

Fast brotsch, raka skar, extrem differentialdelning.

JE——-

Gemensamma data:

modifiering efter kundbehov.

vibrationer.
o Ldppade skér for béttre ytfinhet

e Brotscharna lagerfores i H7 tolerans och som &mnen for snabb

o Differentialdelning pa skéren for rundare hal och eliminering av



510C

Hardmetallskar K10

D .
mmoLL, GG AN UL,

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 510C-07
8,0 120 16 510C-08
9,0 120 20 510C-09
10,0 130 20 510C-10
11,0 130 20 510C-11
12,0 130 20 510C-12
13,0 140 30 510C-13
14,0 140 30 12,0 510C-14
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
22,0
24,0
25,0
26,0
28,0
30,0

100 20
100 20
100 20
100 20
100 20
115 20
115 20

116 30
116 30
116 30
136 30
136 30
156 30
162 30
162 30
162 30

182 30

Typ 511 brotsch

Justerbar brotsch, raka skér, differentialdel-

Antal
skér

[N lc ool el epie e e oo lop o ME S F S IE - SR

511 (justerbar)

Hardmetallskar K10

Féste

MK Art. Nr.
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Flytande verktygshallare
for brotschar

GRANLUND
| Tools |

A\

Invandigt d D L L L S °

Typ Faste fiste ) . o Art. Nr.

520 MK2 MK1 18 51 200 74 123 30 1,5 520-MK2/1
MK2 MK2 23 51 210 87 136 30 15 520-MK2/2
MK3 MK2 23 51 232 87 137 30 1,5 520-MK3/2
MK3 MK3 33 57 258 107 162 20 1,0 520-MK3/3
MK4 MK3 33 57 280 107 164 20 1,0 520-MK4/3
MK4 MK4 41 75 321 132 202 24 1,0 520-MK4/4

522* MK2 @28-13mm 37 57 166 36 92 20 1,0 522-MK2/13

* Hallaren levereras med spannhylsa 440.

2D ad

Flytande verktygshallare for brotschar

Dessa verktygshallare har konstruerats for Verktygshallarens rorelsestyvhet kan éndras

ning, for genomgaende hal. Kvalitet ISO K10. 58°_.1._62° att uppta savél parallell- som vinkelfel mellan  med en justerskruv.
Brotschen justeras genom att expansions- I N brotschen och arbetsstycket. Det & mycket viktigt att kompensera for
konan drivs in i brotschen. 600<, &r-|60° P4 detta satt far man battre ytfinhet och brotschens vikt vid horisontell bearbetning.
Justeringen kan normalt ske 2-3 ganger ! langre livslangd pa brotschen.
med medféljande omslipning. Vid indrivning 62 £go
av expansionskonan 1 mm okas diametern Justerskruv
0,033 mm.
0BS! Brotsch typ 511 kan ej justeras till en
mindre diameter.
5
N T E—— ]D
L, ‘ a=1-15°  s=2-3mm
Arbetsman mm 0,5
Skidrdata for hardmetallbrotschar
g mm 0,4 Material Hallfasthet N/mm?  Skérhastighet Matning
= Hérdhet HB m/min. mm/varv
= Stal <600 10,0 - 15,0 0,20 - 0,50
oo WO P sl <1000 50-120  0,10-0,40
2 M Rostfritt stal > 1000 5,0-10,0 0,10- 0,25
g mm 0,2 ] Stélgjutgods < 500 15,0 - 20,0 0,20 - 0,50
K Stalgjutgods > 500 10,0 0,15- 0,40
0 Stalgjutgods <200 HB 20,0-30,0 0,30 - 0,80
I 4 Stalgjiitgods™ > 200 HB 150-20,0  0,20-0,40
N Méssing 30,0 - 40,0 0,20 - 0,80
T T T . T T . ! ! Aluminium leg. 60,0 - 80,0 0,40 - 0,80
@mm 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 X Plast, hdrd 20,0 0,20 - 0,40
Typ 510C brotsch med cylindriskt faste
Fast brotsch, raka skar, differentialdelning. 86° ".y 94° ..
Kvalitet IS0 K10, solid hardmetallkrona / | Spannhylsa
@ 4-8 mm, lodda skér @ 9-14 mm.
94 \.86°
\'\h Jacobs
[
,,,,,,,,,,, _ D T Spénnomrade For
q = | & i héllaryp AN
| L | Jacobs 28-70 522 443
Jacobs 7,0-13,0 522 440
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Roterande och fasta precisionsdubbar
med hardmetallspets

GRANLUND
| Tools |

Roterande Centrumdubb med hel hardmetallspets typ 609

Roterande dubb typ 609 ar utmérkt for applikationer som till
exempel hardsvarvning dar man vill ha en stabil bearbetning
med minimal varmeutveckling.

609 ar en hogkvalitativ och stryktélig dubb som Granlund har
lang erfarenhet av att tillverka och som vi dessutom anvander
i egen produktion.

¢ Rundgang inom 0,002 mm
e Extra lang dubbspets ger utrymme at vandskarhallare
¢ Dubbhus och spindel &r hdrdade och slipade

e Glappfri lagring
o Vatsketat

Belastningstabell for typ 609

Art. Faiste D d L Ll L2 L3 . Axial- Varv/min
nr MK mm mm mm mm mm mm Il';aaslt{e tryck 40 200 400 1000 2000 4000
kg Radiell belastning i 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

Vérdena har berdknats med hog séakerhetsfaktor och avser
kontinuerlig drift vid 2500 drifttimmar.
Vid intermittent drift kan vdrdena hojas avsevért.

Svarv och slipdubbar med hardmetallspets typ 610 A och 611

Typ Typ
Art. Art. Fiste 610-611 610-611 L T Tye 611 puEEES
K K
nr nr MK d b mm mm mm mm
mm mm
610A-MK2 = 611-MK2 2 8 16 110 4 32 18,0
610A-MK3 = 611-MK3 3 10 20 130 44,5 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
* Hardmetall & 35 mm
Specialdubbar

Granlund Tools tillverkar &ven specialdubbar pa
forfragan. Kontakta oss for en offert.

e

7

' 7 ‘
7. %,
i

Typ 610 A Ty‘p 611 Typ 610A ‘:w‘m W” i
Svarvdubb med Slipdubb med “t
hel hardme- hardmetallspets.

tallspets.
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THUNDER borr for HARDOX

T80 &r en borr i solid hardmetall med dubbla kylkanaler och en borrspets
utvecklad speciellt for bearbetning i HARDOX™. T80 har ocksa en speciell

belaggning som &r optimerad for denna typen av bearbetning. T80 stér for

max rekommenderad skarhastighet i HARDOX™ 500 (80 m/min).

Med T80 och den nya HD borren
kan Granlund Tools erbjuda ett
komplett sortiment for borrning
och forsankning i HARDOX™,

da vi sedan tidigare erbjuder

for HARDOX™ anpassade
vandskar med val beprovade och
optimerade skérdata.

WHYV

plansférsdnkare

HD - HSS-Co Borr for HARDOX

Art 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

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

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. 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

* Ej lagerstandard

Rekommenderade skardata

Material:

Skarhastighet m/min:

Matning mm/v:

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

30 - 80

[S— -]

L

1
(Skérlangd)

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

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

Artnr.

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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Spiralborrskar GRANLUND

Utbytbara inom samma storlek

Granlunds spwglborrskar arett ermﬂbeIt och_ SM Styrhylsa Centrum- 7 ——
kostnadseffektivt verktygssystem for borrning borrskir ta
ol o L oas TypR L Typ A
av stora hal i olika metaller, exempelvis stal, Typ B Typ RT
gjutgods och stélgjutgods. storlek| O™ At DM At AtNr Lmm MK AN
Verktygssystemet bestar av borrskarshallare i 32 11B-32 14 11R-14 11RT 65 3 11A-065-MK3
2 . ; 34  11B-3¢ 15  11R-15 65 4  11A-065-MK4
fja_derstal mgd_hardade [nedbrlngartqppar, B o i (B B TRE T T
spiralborrskar i snabbstal med effektiva 3  11B-36 20  11R-20 180 4  11A-180-MK4
8 38 12B-38 20 12/13R-20  12/13RT 80 3 12A-080-MK3
spanbrytare, samt roterande styrtappar. 12 3 183 22 121322 80 4 12A-080-MK4
sean finng i i 2 _ 24 12/13R-24 200 3 12A-200-MK3
Skaren f||1_n3|stal_ndardt_1_|anjetrgr fran 32_ 100 e G0N AT A= 00E MK
mm och for specialbestalining anda upp till 200 40  13B-40 20 12/13R-20  12/13RT 80 3  13A-080-MK3
mm 41 13B-41 22 12/13R-22 80 4  13A-080-MK4
. 13 2 1842 24 12/1RA 200 3 13A-200-MK3
Diameteromrédet &r uppdelat i sju grupper, vilket — R Al o Ll
innebdr att varje hallare kan anvéndas till ett 45  13B-45
flertal skér 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  14B50 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  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 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  16B70 38  16R-38 260 5 16A-260-MK5
= 71 16B-71 40  16R-40
e 72 16872 50  16R-50
. . 74 16B-74
Skirhastighet 16 75 16875
. Hallfasthet v 76 16B-76
Material N/mm2 m/min 77 16B-77
. 78 16B-78
P St?l <500 15-20 T BEEE
Stal 500-900 10-15 80 16B-80
K Stalgjutgods < 800 5-12 81 16B-81
; _ 82  17B82 38  17R-38 17RT 130 4 17A-130-MK4
Gjutgods < 22018 10-15 84  17B-84 40  17R-40 130 5  17A-130-MK5
M Rostfritt stdl 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
Matning 17 O 1B 55 17R5
92  17B-92 60  17R-60
T o / 94  17B94 65  17R-65
lameteromraae mm atning mm/varv 95 17B-95 70 17R-70
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
Stdrre och mellanliggande dimensioner offereras pé begéran.
Spiralborrskar Styrhylsa Centrumtapp Hallare

SRR = =

/71,
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Balanseringsapparater

GRANLUND
| Tools |

Granlund Tools balanseringsapparater ar avsed-
da for balansering av slipskivor men kan dven
med fordel anvandas for att balansera axlar,
propelirar, mm.

Balanseringsapparaterna ar tillverkade for att
du ska kunna balansera med hégsta precision
och noggrannhet. En noggrant balanserad skiva
ger dig mindre maskinslitage, battre slipresultat
och mindre forbrukning av slipskivor.

¢ Kullagrade balansskivor av hardat och slipat
verktygsstal

e Lamplig for statisk balansering av slipskivor,
axlar och andra roterande maskinelement

-]
P
it
%)
@
Max. diameter pa )
slipskiva med Min.- och max.- Belastnings- =.
balanseringsdorn, langd* omrade ]
Art. Nr 9 25 mm Q
500 540 mm 80 - 500 mm 0,3 - 500 kg
800 810 mm 100 - 800 mm 0,3 - 700 kg

* Langre arbetsstycken kan balanseras med langre gejdstanger.

Instruktion for balansering av slipskivor

Allmaént

Slipskivor som anvénds for noggrann slipning, ska vara vél
balanserade. Ar skivan i obalans, uppstér vibrationer som ger en
samre slipyta. Lagren i slipmaskinen utsatts dessutom for stora
péfrestningar.

Kontroll av slipskivan

Klangprova slipskivan genom att forsiktigt sla pa den fritt
upphangda slipskivan. En klar och ren ton anger att slipskivan
ar hel.

Balansering
1. Tabort balanseringsvikterna fran slipskivecentrumet.

2. Satt upp skivan pa en balanseringsdorn och placera denna pa
balanseringsapparaten.

3. Lat skivan svénga fram och tillbaks tills den stannar. Mérk ut
skivans tyngsta del med ett kritstreck (1).

4. Placera en av vikterna (b1) mitt emot sé att skivan roterar
180 grader.

5. Sétt déarefter vikterna b2 och b3 likformigt i forhallande till b1.

6. Flytta vikterna b2 och b3 gradvis fran varandra tills skivan
upphor att svanga. Skivan dr nu i balans.
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Tekniska data / Reservdelar

Nomogram

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

Varv/min

Spare parts

150
120 &
10 A
80 N
70 N\
o &
= &
£
Ex ®
g X ®
2 25
< 2 14
g #
> 2]
12 ©
10 o
2 v
7 ©
ST T 0 ® % L &40 T & el 8 T2
5 79 12 18 2 3 00 20 180
Dim. D
Verktygstyp Centre lock
D mm Vandskar Skruv Torxnyckel
Storlek Art. Nr. Art. Nr.
WHV 18,0 - 25,0
KV 18,0 - 25,0
BV 18,0 - 26,0
FV12,0-16,5 07
DFV 15,0 - 31,0
BFV 15,0 - 31,0 SSK-20 TN-6
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
NE 17,0/33,0 - 25,0/40,0
WHV 34,0 - 45,0
KV 45,0 12 SSK-25 TN-7
WHV 46,0 -
KV 50,0 - 17 SSK-40 TN-15
NE 25,0/48,0 -

Problemlosning brotschning

38

1 Ovalitet

Deformerat
hal

Kurvat hal

Vibrations-
madrken

Dalig yta

Deformerat arbetsstycke

p g a for hard fastspanning
eller centreringsfel brotsch/
hal.

For hard fastspanning eller
for hog matning i tunnvag-
giga material.

Skalet ligger fel axiellt i
fixerplattan.

For liten matning eller for
liten bakatslappning.

For hog skarhastighet,
felaktig kylvatska, for lagt
kyltryck eller felaktig fast-
spanning av skar.

Solid inserts
Spéannklamp Skruv
Art. Nr. Art. Nr.
SK-3 SSK-3
SK-3 SSK-3

6 Atergangs-
repa

For stora hal

8 Vibrationer
iingang

9 Koniskt hal

=

——— 110 Losegg pa
styrlister

2 APl

GRANLUND
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Nyckel

Art. Nr.
TN-9

TN-9

For stor bakatslappning eller
centreringsfel.

Feljusterat skar eller dalig
fastspénning av arbets-
stycket.

For liten matning.

Centreringsfel brotsch/hal,
for liten bakatsléppning.

Felaktig eller for lag-
koncentrerad kylvatska.



Forfragan for specialverktyg
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