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Nyheter i katalog 1008

Tappborrhallare for
Handborrmaskiner

Typ DS. Finns i storlek 01, 0 och 1.
Samtliga med 10 mm skaft med 3
slipade plan for béttre faste i
borrchucken.

SHORTCUT
—Vandskar for Aluminium

Obelagt skar med speciellt anpassad
geometri for bearbetning av Aluminium.
Passar i Tappborrsystemets samtliga
vandskéarshallare.

Typbeteckningar: TPMT-07K, TPMT-10K,
TPMT-12K samt TMPT-17K.

Konforsdankare
med Bitsfaste

Typ 100TBI, finns i 3 dimensioner:
10,0 - 15,0 - 20,0 samt som sats
med samtliga tre dimensioner.

Mer information pa sid. 24.

.

Transformaster™
— Den universella fasfriasen

TM. Med Transformaster kan du forsénka eller
fasfrasa 30, 60, 90 och 120 grader med
ett enda verktyg.

For mer information se sid. 24.

Modulart system
for rorgradning

Typ 01RG, ORG, 1RG passar till
tappborrsystemet. Gradar ror med
ytterdiametrar upp till 25 mm.

Se sid. 37.

w

Vi forbehaller 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

THUNDER

— Borr for HARDOX

| solid hardmetall med dubbla kylkanaler
och specialgeometri framtagen for
bearbetning i HARDOX. Thunder har
dven specialbeldggning for denna

typen av bearbetning.

Mer information pa sid. 37.

STAINLEY

—Vandskar for Rostfritt
Belagt skdr med speciellt anpassad
geometri for bearbetning av Rostfritt.
Passar i Tappborrsystemets samtliga
vandskarshallare.

Typbeteckningar: TPMT-07M, TPMT-10M,
TPMT-12M samt TMPT-17M.

Ny Konforsankare
for Rostfritt

Typ 100TRHL. Granlunds uppskattade
konforsankare for Rostfritt 100TR nu
aven i standardutforande med
belaggningen Balinit HARDLUBE,
optimerad for rostfri bearbetning.

Mer information pa sid. 24.

Roterande Dubb
med hardmetallspets

Typ 609. Utmérkt for t. ex. hardsvarvning.
Mycket god rundgangsnoggrannhet.

Se sid. 31.

Ny belagd Konforsdankare

Typ 100TA. Granlunds uppskattade
konforsankare nu éven i standard-
utférande med senaste Balinitbe-
laggningen Alcrona Pro, optimerad
for 6kad slitstyrka och langre
livslangd.

Mer information pa sid. 24.

Foretaget ar certifierat i enlighet med ISO 9001 och ISO 14001.

BUREAL VERITAS
Cemilication

BUREAL VERITAS
Cartifiestion




GRANLUND
| Tools |

When good is not enough!

Granlund Tools i Eskilstuna &r varldsledande nér det
galler tillverkning av skérande precisionsverktyg inom
nischomradena planing, férsénkning, fasning och
underplaning. | vart program erbjuder vi dessutom
andra applikationer sdsom brotschning, borrning och
specialverktyg. Granlund Tools har ett brett verktygs-
program som passar sévél toppmoderna som &ldre
maskinparker.

Med erfarenhet 6ver generationer
Granlund Tools &r idag ett familjeforetag i tredje
generationen. Med over 65 ars erfarenhet och re-
presentation i mer &n 30 lander &r Granlund Tools en
mycket erfaren verktygsleverantér. Under aren har ett
valtrimmat och omfattande distributionsnat och ett
unikt och mycket vél etablerat varumarke byggts upp.
Ett varumérke som forpliktar!

Ett plus ett kan bli mer dn tva

En av Granlund Tools mest kdnda produkter ar det
moduléra férsankningssystemet. Med endast 1 300
delar, bestaende av hallare, tappborrar, insatsborrar
och styrtappar ar det mojligt att satta samman kombi-
nationsverktyg i mer an 1 500 000 varianter.

Modultankandet ar ocksa nagot som genomsyrar

stora delar av Granlund Tools program. Till exempel
genom systemet for underplansforsankning, besta-
ende av tva delar, samt spiralborrsystemets 4 delar.

Modultidnkandet ar en viktig del &ven i produktutveck-
lingen av nya verktyg. Vi har av erfarenhet lart oss att
ett plus ett oftast blir mer &n tva.

Ditt problem &r var utmaning
Problematiska bearbetningstempon &r var vardag.
Nar det galler bearbetning dér det dr svart att komma
at, tuffa material, avancerade specialprofiler mm, har
Granlund Tools langtgédende dokumenterad erfaren-
het. Vi kan med stolthet sdga att det vi gor, ar vi bland
de basta i vérlden pa.

Vi star for vad vi levererar

Granlund Tools tillverkar verktyg med hog kvalitet och
precision. | samma anda strdvar vi efter att leverera
med hdg kvalitet och precision. Skulle du av nagon
anledning vara missndjd med nagon av vara produk-
ter eller tjanster, sa kommer vi alltid att st for det

vi lovat. Vi foredrar langsiktiga och dmsesidigt goda
affarsrelationer framfor kortsiktiga vinster.

Med véanliga halsningar
Granlund Tools AB

Christer Gyllhamn
VD




GRANLUND
| Tools |

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

Insatsborr HSS och

- Haéllare med olika lingder
hardmetall.

och storlekar, aven med
genomgaende kylkanaler.

Hallarna finns tillgéngliga
med morsekona, cylindriskt
eller weldonféste.
Cylindrisk styrdel pa borren.

Granlund
forsankningssystem

Granlunds moduléra forsankningssystem for plan- Med endast 1 300 lagerforda artiklar kan fler &n
forsankning och konisk forsankning hjélper er att 1500 000 specialverktyg erhallas.

oOka produktiviteten och att sanka kostnaderna. Systemet ar indelat i 4 olika storlekar:

Hallare, tappborrar, insatsborrar och styrtappar kan 01,0, 1, 2. Varje kombination méste goras med

kombineras for att passa alla typer av maskiner och komponenter inom samma storlek.
applikationer.




Innehallsforteckning
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Granlund forsinkningssystem
| Tools |

Att vdlja verktyg
Tabellen visar varje verktygstyp och dess diameteromrade Specialutforande: insatsborrar och tappborrar HSS,
inom varje storlek (01, 0, 1, 2). Gor ditt verktygsval genom samtliga storlekar och klasser.
att valja de olika komponenterna fran samma storlek. Blank, ingen ytbehandling.
Ytbelaggningar: TiN, TiCN, FUTURA, HARDLUBE.
For pris och leveransuppgift kontakta Granlund representant.
F F F~ 2
Foo -'.'-‘ >
J 4 3 Vnidddodad

Insatsborrar Styrtappar Tappborrar Koniska forsdnkare

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

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

0 4,2-7 4,2-7 5-6,8 4-58 6-14 7-24 724 7-165 10-24  10-24 18-24  8-16,5 18-25

1 6,5-12 6512 6512 6-68 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 18-756 18-75  34-75  20-85 40-60 30-75  32-60

OBS! Gor aven dina skardata och verktygsval pa

‘ Rekommenderat verktyg for bearbetning i olika material

4 F F 4 4
iz k- gda ‘
N NA w H HA WHV T TH TK KV
Spiralvinkel (y) 24° 858 28° & 24° 5°
Stal ° ° ° ° ° ° °
Rostfritt ° ° ° ° ) ° )
Gjutgods ° ° ° ° °
Aluminium ° ° ) ) ° )
(Langspanande)
Gjuten aluminium ° ° ° °
(Kortspanande)
Plast mjuk ° ) °
Plast hard ° ° °
Koppar ° ° ° ° °
Brons/Massing ° ° ° ) °
HARDOX ° °



Granlund forsankningssystem

Morsekona

Cylindrisk @ mm

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

GRANLUND
| Tools |

Hallaxe

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

OBS! Gor aven dina skardata och verktygsval pa

W 20

AS

W20

W 25

MK 3

W 25
MK 3-4

W 32

Skdrdata, tappborrar och koniska forsankare

F

2 F

NN -~

N NA W
Hallfasthet HSS HSS
N/mm? Skérhastighet ~ 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/mm?  10- 25 0,05-0,3
>1000 N/mm? 5- 20 0,05-03
<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 0,0-04
<180 HB 20- 40 0,10-04
<200 HB 15- 35 0,10-04
<220 HB 10- 30 0,10-04
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 0,10-04

30- 60 0,10-04

50 - 100 0,10-0,5

*Skardata for typ KV = 0,7 x WHV

F

H

Hardmetall
Skarhastighet
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

NS

W16

MK 2-3

W20

MK 3-4

W 25

DS

10

10

MK 1

MK 2

20

MK 3
32

MK 1

10

MK 1
10

MK 2
10

MK 3

GS

01

MK 3

W 25
MK 3

W25

€ d¢é 22 4

Hardmetall
Matning
mm/varv

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

01-05

Hardmetall
Skarhastighet
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

Hardmetall
Matning
mm/varv

0,1-06
01-05
0,1-04
0,1-04
01-04
0,1-03
02-05
02-05
0,1-04
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

02-0,5

HSS
Skarhastighet
m/min

15-30
10-25
10-20
5=15
5-15
5-15
10-25
10-20
5-15
15-25
10-20
9-15
20 - 50
30-70
30-70
20 - 40
20 - 60
20 - 50

40 - 80

HSS
Matning
mm/varv

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

0,05-0,3

Hardmetall
Skarhastighet
m/min

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

50- 80

Hardmetall
Matning
mm/varv

0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,056-0,3
0,06-0,3
0,056-0,3
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
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3
0,10-0,3

0,056-0,3

Material

Stal

Stal

Stal

Stal
Stalgjutgods
Rostfritt stél
Gjutgods
Gjutgods
Gjutgods
Aducergjutgods
Aducergjutgods
Aducergjutgods
Aluminium mjuk
Aluminium hard
Gjuten aluminium
Brons

Massing
Koppar
HARDOX

Plast mjuk
Plast hard

oJ / buruelqg

uquUesIo

buru



Storlek 01

Skérléngd 17 mm
N, Art. Nr. Art. Nr.
24 . 01F-024
‘25 01B-025 01LB-02,5 - O01F-025
26 - 01F-026
27 01B-027 - O01F-027
29 - 01F-029
30  01B-030 01LB-03,0 - 01F-030
32 01B-032 01LB-03,2 - 01F-032
33  01B-033 01LB-03,3 ~ 01F-033
34  01B-034 - 01F-034
'35  01B-035 01LB-03,5 - O01F-035
36  01B-036 ~ 01F-036
87  01B-037 01LB-03,7 - O01F-037
39 ~ 01F-039
40 - 01F-040
42 - OIF-042
250 - 0IF-045
48 . O01F-048
sl | - O0IF-050
[/ | - 01F-053
e | - 01F-055
60 - 01F-060
‘64 - O01F-064
e | - O01F-065
66 - O01F-066
68 - O01F-068
70 - 01F-070
(s | - 01F-075
80 . 01080
L, Viktigt!
ﬂ‘ D o Insatsborren maste skéra igenom
@@ﬁ” arbetsstycket innan tappborren eller
[ — L U koniska forsankaren borjar skéra.

---- L

‘B 24 470 120 ®

LB 24 520 17,0

-

HSS

Tol.x9
Skérldngd 16 mm

Art. Nr.

0179-06,0
01T9-06,3
01T9-06,7

0179-07,0
0179-07,3

01T9-08,0
01T9-08,3

01T9-08,6
0179-09,4

01T9-10,0
0179-10,4

— b

=
=

LW 70 24 280 160

o

d,£=ﬁg\;in

P

TF 24 400 60

[24 27 (280 16,0




Storlek 01

Tappborrar
typ W, @ mm

Hallare

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

01A-06 mm

ld

[D Tol.g7




Storlek 0 GRANLUND

Iy . 2
2 2
0 Insatsborrar Styrtappar Tappborrar och koniska forsankare
B LB BH F R N NA W H HA WHV T KV
HSS HSS Hardmetall i EEE HSS HSS HSS Hardmetall  Hardmetall For HSS 90° For

K20 micrograin K40 micrograin K10 micrograin  yandskar vandskar
Tol.hg Tol.hg Tol.hg +0,2
SKrtéingd 15 mm Skiringd 27 mm Skeiringd 16 mm Tol. c9 Tol. c9 Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.=0,1 Tol.x9 -6

(%]
mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
4,0 0F-04,0*
42 0B-04,2* 0LB-04,2* 0F-04,2*
43 0B-04,3* 0LB-04,3* 0F-04,3*
45 0B-04,5* 0LB-04,5* 0F-04,5*
4,8 0B-04,8* 0LB-04,8* 0F-04,8*

50 0B-05,0* 0LB-05,0* O0BH-05,0* OF-05,0
51 0B-05,1* OLB-05,1*

53 0B-05,3* O0LB-05,3* 0F-05,3*
55 0B-055° OLB-055* OF-05,5*
58 0B-058  0LB-05,8 0F-05,8
6,0 0B-06,0 ' OLB-06,0 O0BH-06,0 = OF-06,0 0R-06,0
6,4 0B-06,4 0LB-06,4 0F-06,4 0R-06,4
6,5 0B-06,5 ' O0LB-06,5 O0BH-06,5 ' OF-06,5 0R-06,5
6,6 0B-06,6 0LB-06,6 0F-06,6 0R-06,6
6,8 0B-06,8 O0LB-06,8 0BH-06,8 = OF-06,8 0R-06,8
7,0 0B-07,0 ' 0LB-07,0 0F-07,0 O0R-07,0 ' ON-07,0 ONA-07,0 0W-07,0
74 0F-07,4 ON-07,4  ONA-07,4
7,5  * Kan ej kombineras med tapp- 0F-07,5 O0R-07,5 = ON-07,5 ONA-07,5 OW-07,5
7,6 borrar och koniska forsénkare 0F-07,6
8,0 med hérdmetallskér. 0F-08,0 OR-08,0 ' ON-08,0 ONA-08,0 0W-08,0 0T9-08,0
8,3 0F-08,3 0R-08,3 0T9-08,3
8,4 0F-08,4 0R-08,4
8,5 0F-08,5 OR-08,5 = ON-08,5 ONA-08,5 0W-08,5
8,6 0T9-08,6
9,0 0F-09,0 O0R-09,0 = ON-09,0 ONA-09,0 0W-09,0
9,4 ON-09,4 079-09,4
9,5 0F-09,5 O0R-09,5 ' ON-09,5 ONA-09,5 0W-09,5
10,0 0F-10,0 OR-10,0 = ON-10,0 ONA-10,0 ~OW-10,0 O0H-10,0 0T9-10,0
10,2 0F-10,2
10,4 ON-10,4 0W-10,4 0T9-10,4
10,5 0F-10,5 OR-10,5 = ON-10,5 0W-10,5 0H-10,5  0HA-10,5
11,0 0F-11,0 OR-11,0 =~ ON-11,0 ONA-11,0 ~OW-11,0  OH-11,0 = OHA-11,0
11,5 OF-11,5 ON-11,5  ONA-11,5 = O0W-11,5  OH-11,5  0HA-11,5 079-11,5
12,0 0F-12,0 OR-12,0 =~ ON-12,0 ONA-12,0 O0W-12,0 0H-12,0 = OHA-12,0 079-12,0
12,4 079-12,4
12,5 0F-12,5 OR-12,5 = ON-125 ONA-125 O0W-12,5 O0H-12,5
13,0 0F-13,0 OR-13,0 =~ ON-13,0 ONA-13,0 =~ OW-13,0  OH-13,0  OHA-13,0
13,4 079-13,4
13,5 0F-13,5 OR-13,5 = ON-13,5 ONA-13,5
14,0 0F-14,0 OR-14,0 =~ ON-14,0 ONA-14,0 O0W-14,0 O0H-14,0 OHA-14,0 079-14,0
14,5 ON-14,5  ONA-14,5 0H-14,5
15,0 ON-15,0  ONA-150 = OW-150 OH-15,0  OHA-15,0 0T9-15,0
15,5 ON-15,5 ONA-15,5 = 0W-15,5
16,0 ON-16,0 ONA-16,0 =~ O0W-16,0 OH-16,0  0HA-16,0 0T9-16,0
16,4 079-16,4
16,5 ON-16,5 ONA-16,5 0W-16,5 079-16,5
17,0 ON-17,0  ONA-17,0 0H-17,0
17,5 ON-17,5  ONA-17,5
18,0 ON-18,0  ONA-18,0 OH-18,0 = OHA-18,0 OWHV-18,0 0KV9-18,0
18,5 ON-18,5
19,0 ON-19,0  ONA-19,0 0H-19,0 O0WHV-19,0 0KV9-19,0
19,5 ON-19,5
20,0 ON-20,0  ONA-20,0 0H-20,0 ' OHA-20,0 OWHV-20,0
20,5 ON-20,5 ONA-20,5 0KV9-20,5
21,0 ON-21,0  ONA-21,0 0H-21,0 O0WHV-21,0
21,5 ON-21,5  ONA-21,5
22,0 ON-22,0  ONA-22,0 0H-22,0 = OHA-22,0 O0WHV-22,0
22,5 ON-22,5  ONA-22,5
23,0 ON-23,0  ONA-23,0 0H-23,0 0WHV-23,0
23,5 ONA-23,5
24,0 ON-24,0  ONA-24,0 0H-24,0 ~ OHA-24,0 O0WHV-24,0
25,0 0KV9-25,0
B, LLB och BH FochR N, NA ochW H och HA WHV
L - L. l— L1-1 “*L14'\
dzLLLD l?‘ ﬁ d1LiD Iéli dq J) D d]d s o f‘i'ﬁitg
ﬁ f | L f dL i ‘ 2 l I 17”2 B B N et 1
wood L L L W od L L == L—
B, BH 4,0 70,0 150 8,0 FER 40 640 90 —_—
LB 40 80 270 80 TvP d d Gy, L L YlTl;:)l[ngrr typ WHV ska alltid
Viktigt! Viktigt! N, NA, W 10,0 4,0 40,0 22,0 kombineras med roterande
* Insatsborren méste skéra igenom arbetsstycket o Viid "torr” bearbetning méste H,HA,WH 10,0 40 58 40,0 22,0 styrtapp typ R.
gi;?; tsalfg’t;(l)rren eller koniska forsankaren roterande styrtapp smorjas. WHY 10,0 40 5,2 400 220
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Storlek 0 GRANLUND [
A [Crooss | B
. S =
4 =ie
=]
p e
- N
. 5
Hallare :
A
A NS och DS L S o
Kort utf. Langt utf. Stéllbart roterande stopp Art.Nr. 0P / M4-M8 g'
Faste Art. Nr. Faste Art. Nr. Faste Art. Nr. Faste Art. Nr. Tappborrar Styrtappar Hallare =
MK1 0A-MK1 Weldon MK1 MK1 0S-MK1 typ N, @ mm typ F, @ mm o
MK2 0A-MK2 W16 ONS-W16 L100 OL-100-MK1 210 0S-10 8,0 45 0A-MK2 =8
28 0A-08 210 0DS-10 L150 0L-150-MK1 9,0 5,0 =)
@210 0A-10 L200 OL-200-MK1 10,0 55 Q
11,0 6,0
12,0 6,5
13,0 6,6
Viktigt! 14,0 7,0
e Vid anvandning av hardmetallforsankare typ TH, H och HA — justera stéllskruven sa att den ligger an 15,0 7,5
mot skaftet pa styrtappen eller insatsborren. gg
Justera till ett spel mellan styrtappen/insatshorren och hardmetallforsankaren for att forhindra g:o

skador pa skareggen. 10,0
Stallskruven anvénds aven till att justera in ratt langd pa insatsborren efter omslipning. =
Justerbarhet mellan 8 — 15 mm.

Stéllskruv
Lasskruvar

Tappborrar Styrtappar

typ N, @ mm typ F. @ mm Hallare
8,0 43 0A-MK2
10,0 45
11,0 515
15,0 55
18,0 6,4
20,0 6,6
84
9,0
Vindskir till WHV och KV 102
13,0
_ 13,5
Vandskérstyp ¥ ] f Enligt DIN 74 form 1, 2, 3.
#
Verktygstyp D mm Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie mm Anv. omréde
07 TPMT-07T TPMR-07T 0,4 Universal
WHV18.0-200 07 TPGR-07T 0,4 Universal
KV 20’0’_ 25‘0‘ 07 TPMR-07H 0,4 HARDOX
07 TPMT-07M 0,4 Rostfritt
07 TPMT-07K 0,4 Aluminium

 Hardmetallkvalitet PK40. Alla vandskér ar belagda med ett flerskiktslager (TICN-TiC-TiN).
e Granlunds vandskér har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.

0s

Typ DTol.g7 d L L L, Faste

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

PICAE! 0A-08 18 10 92 42 28

' 0A-10 18 10 9 42 210

0S-MK1 37 10 114 53 18 MKi

W d d d, L L Tvp L 05-10 37 10 9% 53 18 @10
T 100 40 45 400 220 K 100 40 105 400 220 S ol I -5 W 50 MO
Viktigt! I 0L-200-MK1 20 10 268 206 200 MKi

o Konisk forsénkare typ KV ska alltid kombineras ONS-W16 18 10 30 28 W16

med roterande sriapp yp & 0D$-10 18 (10 58 30 210

11



Storlek 1

2 ow m ot omme
HSS HSS Kggﬁ{;ﬁ;ﬂm Fasta Roterande
Tol.h Tol.h Tol.h
Sicrtingd . SKértingd A SKcitingd an  Tol.co Tol.c9
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art.Nr.
6,0 1F-06,0*
64 1F-06,4*
65 1B-06,5* 1LB-06,5* 1BH-06,5* 1F-06,5*
6,61 1B-06,6* 1LB-06,6* 1F-06,6*
68 1B-06,8* 1LB-06,8* 1BH-06,8* 1F-06,8*
P70 1B-07,0° 1LB-07,0* 1BH-07,0 1F-07,0° 1R-07,0*
74 1F-07,4*
Z5 1B-07,5* 1LB-07,5* 1F-07,5*  1R-07,5*
76l 1B-076* 1LB-07,6* 1F-07,6
79 1B-07,9* 1LB-07,9*
['80 1B-080  1LB-08,0 = 1BH-08,0 1F-08,0 . 1R-08,0
['82] 1B-082  1LB-08,2
83 1F-08,3 | 1R-08,3
84 1B-084  1LB-084 1F-08,4  1R-08,4
['85 1B-085 1LB-085 1BH-085 1F-085  1R-08,5
['88 1B-08,8  1LB-08,8
90 1B-09,0 1LB-09,0 ' 1BH-09,0 1F-09,0 ' 1R-09,0
/93 1B-09,3  1LB-09,3
95 1B-09,5 1LB-09,5 1F-09,5 | 1R-09,5
10,0/ 1B-10,0  1LB-10,0 = 1BH-10,0 1F-100  1R-10,0
{020 1B-10,2  1LB-10,2 1F-10,2  1R-10,2
{05 1B-10,5  1LB-10,5 = 1BH-105 1F-10,5 = 1R-10,5
[10,7 1B-10,7
[1,00 1B-11,0  1LB-11,0 ' 1BH-11,0 1F-11,0 | 1R-11,0
41,5/ 1B-11,5  1LB-11,5 1BH-115 1F-115  1R-115
416 1B-116  1LB-11,6
[{20 1B-120 1LB-120  1BH-120 1F-120 | 1R-12,0
12,5 1F-12,5  1R-12,5
13,0 1F-13,0  1R-13,0
13,5 1F-13,5  1R-13,5
14,0 1F-14,0 1R-14,0
14,5 1F-14,5  1R-14,5
15,0 1F-15,0 | 1R-15,0
155 1F-155  1R-15,5
16,0 1F-160 = 1R-16,0
16,5 1F-16,5 1R-16,5
17,0 1F-17,0  1R-17,0
17,5 1F-17,5  1R-17,5
18,0 1F-18,0 | 1R-18,0
18,5 1F-185  1R-18,5
19,0 1F-19,0 | 1R-19,0
200 1F-20,0  1R-20,0
1205 1R-20,5
2800 * Kan ¢j kombineras med tappborrar och koniska 1R-21,0
12200 forsinkare med hardmetallskér. 1R-22,0
225 1R-22,5
1230 1R-23,0
240 1R-24,0
L, — LD
d,J:iD d:L* D
I L 1 Tl
wog [0 L e m oLy
BBH 60 950 250 130 [ER 60 800 140
B 60 1100 400 130
Viktigt! Viktigt!

o Insatsborren méste skéra igenom
arbetsstycket innan tappborren eller

e Vid "torr” bearbetning
maste roterande

koniska forsankaren borjar skéra. styrtapp smorjas.
** Styrtapp typ RS skall
kombineras med
hallare typ AS.

HSS HSS HSS
Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
(40,01 1N-100  1NA-100 | 1W-10,0
104 1NA-10,4
[10,50 1N-10,5  1NA-105 ~ 1W-10,5
(41,01 1N-11,0  1NA-11,0 | 1W-11,0
15 1N-11,5  INA-115  1W-115
(1201 1N-120  1NA-120 | 1W-12,0
25 1N-125 = INA-125  1W-125
[1300 1N-130  1NA-130 = 1W-13,0
[135 1N-135 = 1INA-135  1W-135
[440] 1N-140  1NA-140 | 1W-14,0
[145] 1N-145  1NA-145
[45,00 1N-150  1NA-150 = 1W-15,0
[155] 1N-155  1NA-155
[16,00 1N-16,0  1NA-160  1W-16,0
[165 1N-165  1NA-165 = 1W-16,5
4700 1N-170  INA-17,0  1W-17,0
475 1N-175  INA-175 | 1W-17,5
[18,0° 1N-180  1NA-180  1W-18,0
(185 1N-185  1NA-185
[190] 1N-190  1NA-190 | 1W-19,0
[19,50 1N-195 = 1NA-19,5
[20,00 1N-200  1NA-20,0 = 1W-20,0
[205 1N-205 = 1NA-20,5
[210] 1N-21,0  1NA-21,0 | 1W-21,0
[215 1N-21,5  INA-215  1W-215
[2200 1N-22,0  1INA-220 = 1W-22,0
[225] 1N-225  1NA-225
[2300 1N-230  1NA-230 = 1W-23,0
[235] 1N-235  1NA-235
[2400 1N-24,0  1NA-240 = 1W-24,0
[245] 1N-245  1NA-245
[250° 1N-250  1NA-250  1W-25,0
[255] 1N-255 @ 1NA-255
[260] 1N-26,0  1NA-26,0
[2651 1N-265 @ 1NA-26,5
[270] 1N-27,0  1NA-27,0
[275 1N-275 = 1NA-27,5
[280° 1N-280  1NA-28,0
[285 1N-285  1NA-285
[290] 1N-29,0  1NA-29,0
[295] 1N-295  1NA-295
[30,00 1N-30,0  1NA-30,0*
[305] 1N-30,5*  1NA-30,5*
[31,00 1N-31,0°  1NA-31,0*
3200 1N-32,0*  1NA-32,0*
3300 1N-330*  1NA-33,0*
[34,00 1N-34,0*  1NA-34,0
[350] 1N-350*  1NA-35,0*
36,00 1N-36,0*  1NA-36,0*
[370] 1N-37,0*  1NA-37,0*
38,00 1N-38,0*  1NA-38,0*

Hardmetall

Tol. p8
Art. Nr.

1H-12,0
1H-12,5
1H-13,0
1H-13,6
1H-14,0

1H-15,0
1H-15,5
1H-16,0
1H-16,5
1H-17,0
1H-17,5
1H-18,0
1H-18,5
1H-19,0
1H-19,5
1H-20,0
1H-20,5
1H-21,0
1H-21,6
1H-22,0
1H-22,5
1H-23,0
1H-23,5
1H-24,0
1H-24,5
1H-25,0
1H-25,5
1H-26,0
1H-26,5
1H-27,0
1H-27,5
1H-28,0
1H-28,5
1H-29,0

1H-30,0*

1H-32,0*
1H-33,0*
1H-34,0*
1H-35,0*
1H-36,0*

1H-38,0"

INNAW 140 6,0 48,0 28,0
[HHAWH 140 60 80 480 280
Viktigt!

* Tappborrar typ N, NA, H och HA @ 30 och
storre ar forsedda med medbringarklack
och skall kombineras med tappborrhal-
lare typ M.

Ly L, —
I T G v
IR= = R e =
= J | L_A"T :

Viktigt!

GRANLUND

Hardmetall
K40 micrograin K10 micrograin

Tol. p8
Art. Nr.

1HA-12,0
1HA-12,5
1HA-13,0
1HA-13,5
1HA-14,0
1HA-14,5
1HA-15,0
1HA-15,5
1HA-16,0
1HA-16,5
1HA-17,0
1HA-17,5
1HA-18,0
1HA-18,5
1HA-19,0
1HA-19,5
1HA-20,0
1HA-20,5
1HA-21,0
1HA-21,5
1HA-22,0
1HA-22,5
1HA-23,0
1HA-23,5
1HA-24,0
1HA-24,5
1HA-25,0
1HA-25,5
1HA-26,0
1HA-26,5
1HA-27,0
1HA-27,5
1HA-28,0
1HA-28,5
1HA-29,0

1HA-30,0*
1HA-30,5*
1HA-31,0*
1HA-32,0*
1HA-33,0*
1HA-34,0*
1HA-35,0*
1HA-36,0*
1HA-37,0*
1HA-38,0*

For
Véndskar

Tol. = 0,1
Art. Nr.

1WHV-20,0
1WHV-20,5
1WHV-21,0
1WHV-21,5
1WHV-22,0

1WHV-23,0
1WHV-24,0

1WHV-25,0
1WHV-25,5
1WHV-26,0

1WHV-27,0
1WHV-28,0
1WHV-29,0

1WHV-30,0
1WHV-30,5
1WHV-31,0
1WHV-32,0
1WHV-33,0
1WHV-34,0
1WHV-35,0
1WHV-36,0
1WHV-37,0
1WHV-38,0

= —
AN AT AN

[WHV 140 60 7,6 48,0 28,0

 Tappborr typ WHV ska alltid kom-
bineras med roterande styrtapp
typ R eller RS. Rekommenderat min.
faste pa tappborrhallare = MK3.

12




Storlek 1

Hardmetall For
HSS vandskér

Tol. x9 Tol. xX9 Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol. + 0,2-0
60° 80° 90° 90° 90° 90°

Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
179-11,5
179-12,0
179-12,4
179-13,4
176-14,0 178-14,0 179-14,0
179-15,0
176-16,0 179-16,0
179-16,4
179-16,5 1TK9-16,5
176-18,0 179-18,0
179-19,0
176-20,0 17T9-20,0  1TH9-20,0 = 1TK9-20,0  1KV9-20,0
179-20,5
179-22,0
179-23,0
1T6-25,0 1T8-25,0 1T79-25,0 1TK9-25,0
179-26,0 1KV9-26,0
179-28,0
176-30,0 178-30,0 17T9-30,0  1TH9-30,0 = 1TK9-30,0  1KV9-30,0
1TK9-34,0

J

Storlek Art. Nr. Art Nr. Radle mm  Anv. omrade

TPMT-07T | TPMR-07T Universal
07 TPGR-07T 0,4 Universal
07 TPMR-07H 0,4 HARDOX
07 TPMT-07M 0,4 Rostfritt
07 TPMT-07K 0,4 Aluminium
10 TPMT-10T ' TPMR-10T 0,4 Universal
10 TPGR-10T 0,4 Universal
10 TPMR-10H 0,4 HARDOX
10 TPMT-10M 0,4 Rostfritt
10 TPMT-10K 0,4 Aluminium

 Hardmetallkvalitet PK40. Alla vandskar ar belagda med ett flerskiktslager (TICN-TiC-TiN).
e Granlunds vandskar har speciell spdnbrytargeometri for optimal spanbrytning.

70 140 60 66 480 280 KV(@26) 140 60 130 480 28,0
[UTH 140 60 100 480 280 KV(@80) 140 60 138 480 280
[T 140 60 40 480 280

Viktigt!

e Konisk forsankare typ KV ska alltid
kombineras med roterande styrtapp
typ R eller RS. Rekommenderat min.
faste pa tappborrhallare = MK3.

Art. Nr.

Art. Nr. _ Faste
['MK2 " 1L-100-MK2

1A-MK1

1A-MK2 ['MK2 | 1L-150-MK2
1A-MK3 [ MK2 | 1L-225-MK2
1A-10 /@20 | 1L-500-20
1A-12
1A-W20

Viktigt!

o 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 skareggen.

Stallskruven anvands aven till att justera in ratt langd pa insats-
borren efter omslipning.

Justerbarhet mellan 8 — 15 mm.

C1IAMKI 123 MK1
C1A-MK2 24 14 137 62 MK2
[ASMK3™ T 24 14 160 = 66 MK3
FAsoTE 24 14 110 = 55 @10
A2 24 14 120 55 @12
FAAW20E 24 14 110 = 55 W20
[ANS-MK2 ™ 24 14 112 37 MK2
[FINSTMKS™ " 24 14 130 @ 37 MK3
[ANSW20 1 24 14 86 32 W20
[Ds-10 " 24 14 62 34 @10
[1L-L100-MK2 = 26 14 183 108 100  MK2
(1L-L150-MK2 = 26 14 233 158 150  MK2
(1L-L225-MK2 = 26 14 308 @ 233 225 | MK2
[1L500-200 1 24 14 500 @ 37 @20

13



Faste 1 éfstm(s Tappborrar Styrtappar Hallare
MK3 —— typ N, @ mm typ £ @ mm
Weldon 1AS-W20 140 . .
* Hallare typ AS méste oy gg
kombineras med 17'0 9'5
styrtapp typ RS. 18,0 10,0
200 105
220 11,0
240 15
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0

Tappborrar rtappar

e ty%‘VF, ppar Hallare
15,0 8,4 1A-MK2

18,0 9,0

20,0 10,5

24,0 11,0

26,0 13,0

185

15,0

15,5

17,0

17,5

Enligt DIN 74 form 1, 2, 3

orlgz[d | L (L L | R A
45 14 144 70 20  MK2 70\
45 14 128 70 20 | @10 %d bg}
3% 14 143 50 MK3 d AV}
36 14 105 40 W25
28 14 166 72 MK3 .
28 14 122 66 W25 Intern kylning
24 14 86 36 w20 Hallare typ AS i kombination med styrtapp typ RS.

14



What about inch?

Tappborrsystemet i storlek 0,1 och 2 finns i utvalda delar dven i TUM.
Vanligen kontakta Granlund eller aterforsaljare for separat broschyr

('] Tubej

Visste du att...

utvalda delar av Granlund Tools verktygssortiment finns pa YouTube?
Basta séttet att hitta dem &r att ga in pa www.granlund.se och vélja produkter.
Hér ligger de utlagda Klippen lankade .




Storlek 2 GRANLUND
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2 Insatsborrar Styrtapp 2 Tappborrar
B LB BH F R/RS* 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
o Skaringd 30 mm Skirkingd 50 mm Skéringd 40 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-10,0* 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-11,0© 2BH-11,00  2F-11,0* 2R-11,0* 17,5  2N-17,5
11,56 2B-115*  2LB-11,5* 2BH-11,5*  2F-115*  2R-11,5* 18,0 ~ 2N-18,0 2NA-18,0 © 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

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

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

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

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

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

16,0 2B-16,0 2LB-16,0 ~ 2BH-16,0 2F-16,0 2R-16,0 240  2N-24,0 2NA-24,0 2W-24,0 2H-24,0

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

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

175 28175  2LB-17,5 oF-175  2R-17,5 255 2N-25,5
180 2B-180  2LB-180  2BH-180  2F-180  2R-18,0 260 2N-260  2NA-260  2W-260  2H-260  2HA-26,0
185 2B-185  2LB-18,5 2F-185  2R-18,5 265 2N-26,5
190 = 2B-190  2lB-190  2BH-190  2F-190  2R-19,0 27,0 2N-27,0  2NA-27,0  2W-270  2H-27,0
195 2B-195 2F-195  2R-19,5 275 2N-275
200 28200  2B-200  2BH-200  2F-200  2R-20,0 280 2N-280  2NA-280  2W-280  2H-280  2HA-28,0
20,5 2F-205  2R-20,5 285 2N-285
21,0 28210  2B21,0  2BH-210  2F210  2R-21,0 290 2N-290  2NA-290  2W-290  2H-290  2HA-29,0
21,5 2F-21,5 2R-21,5 29,5 2N-29,5
220 28220  2lB-220 2F-220  2R-22,0 30,0 2N-30,0  2NA-300  2W-300  2H-300  2HA-30,0
22,5 2F-22,5 2R-22,5 30,5 2N-30,5
230 2B-23,0 9F-230 = 2R-230 31,0 2N-31,0  2NA-31,0 ~ 2W-31,0  2H-31,0 | 2HA-31,0
235 2F-23,5 320 2N-320  2NA-320  2W-320  2H-320  2HA-320
240 2B-24,0 oF-240  2R-24,0 330 2N-330  2NA-330  2W-330  2H-330 | 2HA-33,0
245 oF-245  2R-245 340 2N-340  2NA-340  2W-340  2H-340  2HA-340 2WHV-34,0
250 2B-250  2LB-250 oF-250  2R-25,0 350 2N-350  2NA-350  2W-350  2H-350  2HA-350 2WHV-350
25,5 9F-255  2R-255 36,0 2N-360  2NA-360  2W-360  2H-360  2HA-360 2WHV-36,0
26,0 9F-260  2R-26,0 370 2N-37.0  2NA-37,0 2H-370  2HA-37,0 2WHV-37,0
26,5 9F-265  2R-26,5 380 ©2N-380  2NA-380  2W-380  2H-380  2HA-380 2WHV-38,0
27,0 oF-270  2R-27,0 390 2N-390  2NA-39,0 2H-39,0 2WHV-39,0
27,5 9R-27.5 400 2N-400  2NA-400 ~ 2W-400  2H-400  2HA-40,0 2WHV-40,0
28,0 B, LB och BH 2F-280  2R-28,0 410 2N-41,0  2NA-41,0 2H-41,0 2WHV-41,0
29,0 Y 9F-200  2R-29,0 420 2N-420  2NA-42,0 2H-420  2HA-42,0 2WHV-42,0
30,0 | ' 9F-300  2R-30,0 430  2N-430  2NA-43,0 2H-43,0 2WHV-43,0
30,5 b a3 D 9R-30,5 440 2N-440  2NA-44,0 2H-44,0  2HA-44,0 2WHV-44,0
31.0 I L f 2R-31,0 450 2N-450  2NA-45,0 2H-450  2HA-450 2WHV-45,0
32,0 9R-32,0 460 ©2N-460  2NA-46,0 2H-46,0  2HA-46,0 2WHV-46,0
330 W 4 L L L 9R-33.0 470 2N-47,0 2HA-47,0  2WHV-47,0
340 B.BH 100 1250 300 150 2R-34,0 480 2N-480  2NA-48,0 2H-48,0  2HA-48,0 2WHV-48,0
3500 8 100 H450 500 FEO 2R-35,0 480 2N-490  2NA-49,0 2WHV-49,0
36,0 ' S — 9R-36.0 500 ©2N-50,0*  2NA-50,0* 2H-50,0*  2HA-50,0* 2WHV-50,0**
370 | Viktigt! 2R-37,0 51,0 2N-51,0  2NA-51,0* 2WHV-51,0**
EBIN - Insatsborren maste skira 2R-38,0 520 2N-52,0*  2NA-52,0* 2H-52,0*  2HA-52,0* 2WHV-52,0**
39,0 igenom arbetsstycket innan 2R-39,0 530 2N-53,0*  2NA-53,0 2WHV-53,0**
40,0 tappborren eller koniska 2R-40,0 54,0 2N-54,0*  2NA-54,0* 2WHV-54,0**
42,0 férsénkaren borjar skéra. 9R-42,0 550 2N-550%  2NA-55,0* 2H-55,0*  2HA-55,0* 2WHV-55,0**
44,0 2R-44,0 560 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 9R-46,0 580 ©2N-58,0%  2NA-58,0* 2H-58,0*  2HA-58,0* 2WHV-58,0**
48,0 9R-48,0 60,0 ©2N-60,0*  2NA-60,0* 2H-60,0*  2HA-60,0* 2WHV-60,0**
50,0 9R-50,0 620 ©2N-620*  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**
F och R/RS 650 ©2N-650%  2NA-65,0* 2H-65,0%  2HA-65,0* 2WHV-65,0**
66,0 2N-66,0*  2NA-66,0* 2H-66,0*
o 68,0 2NA-68,0* 2HA-68,0*  2WHV-68,0**
| b Viktigt! _ 700 2N-700*  2NA-70,0* 2H-70,0*  2HA-70,0* 2WHV-70,0**
d R e 720 2N-72,0*  2NA-72,0 2H-72,0*  2HA-72,0* 2WHV-72,0**
[ — ;“nﬁgtrfag"tera”de ETEE 74,0 L 2NATAL 2HA-74,0*
o Styrtanp typ RS skall ;gg gm;gg gm;gg 2H-75,0%  2HA-75,0* 2WHV-75,0
Ty d L L kombineras med 780 : SNA-78.0% — -
FR 100 1100 200  'IACUPAS. 800 2N-800°  2NA-80,0* L .
82,0 2N-82,0" 0BS ¢j M-hallare.
84,0 2NA-84,0*

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

/s

da

allave

Koniska forsankare Hallare
NS L
T T T TH TK KV KV A Kort utf. Langt utf.
Hardmetall For For Faste Art. Nr. Féaste Art. Nr. Féste Art. Nr.
HSS =S His K10 HSS  Vandskar  vandskdr MK2 ~ 2A-MK2  MK3  2NS-MK3  MK3  2L-175-MK3
Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol. x9 Tol.xX9  Tol. +0,2-0 Tol. + 0,2-0 MK3 2A-MK3 MK4 2NS-MK4 MK3  2L-250-MK3
o 60° 80° 90° 90° 90° 60° 90° MK4 2A-MK4 Weldon 2NS-W25 @32  2L-500-32
mm  Art. Nr. Art. Nr. Art.Nr. Art.Nr. Art. Nr. Art.Nr. Art. Nr. MK5 2A-MK5
200 2T6-20,0 279-20,0 Weldon  2A-W20
22,0 279-22,0
25,0 2T6-25,0 2T79-25,0
28,0 279-28,0
30,0 2T76-30,0 218-30,0 = 279-30,0 2TK9-30,0
31,0 279-31,0
32,0 2KV9-32,0
32,4 279-32,4
34,0 279-34,0
35,0 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 2T76-40,0 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 2T79-45,0 2TK9-45,0 2KV9-45,0
46,0
47,0
48,0
48,0
50,0 2T6-50,0 279-50,0 2TH9-50,0 2TK9-50,0 2KV6-50,0 = 2KV9-50,0
51,0
52,0
53,0
55,0
56,0
58,0 L .
60,0 2T6-60,0 219-60,0 2TH9-60,0 2TK9-60,0 2KV6-60,0 2KV9-60,0 Typ Dlolgr @ L L L, Faste
62,0 2A-MK2 36 22 160 85 MK2
64,0 2A-MK3 36 22 180 87 MK3
65,0 2A-MK4 36 22 206 89 MK4
68,0 2A-MK5 36 22 240 91 MK5
70,0 2A-W20 36 22 140 7 W20
72,0 2NS-MK3 36 22 145 51 MK3
75,0 279-75,0 2TK9-75,0 2NS-MK4 36 22 170 53 MK4
85,0 279-85,0 2NS-W25 36 22 105 45 W25
2L-L175-MK3 40 22 280 186 175 MK3
2L-L250-MK3 40 22 355 261 250 MK3
21.-500-32 36 22 500 51 232
T, TH och TK KV
Typ d o, Nefa| L, Typ d ol [ L L,
T(-@50) 22,0 10,0 10,8 61,0 33,0 T; LTJ KV (@32) 22,0 10,0 17,0 61,0 33,0
T(@60 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0 j? KV(@38) 22,0 10,0 20,0 61,0 33,0
T(-@700 22,0 10,0 37,0 61,0 33,0 ! KV(@40) 22,0 10,0 18,0 61,0 33,0
T(@85 22,0 10,0 44,0 61,0 33,0 KV (@41) 22,0 10,0 24,0 61,0 33,0
Viktigt! TH(@40) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0 Viktigt! kva @5060) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0
o Koniska férsankare typ TH, TK ~ TH(@50) 22,0 10,0 14,0 61,0 33,0 o Konisk forsankare typ KV kv (@50) 22,0 10,0 29,0 61,0 33,0
ochT =@ 50 ar forsedda med TH(@60) 22,0 10,0 22,0 61,0 33,0 ska alltid kombineras med Kvé (260) 22,0 10,0 33,0 61,0 33,0
medbringarklack och skall TK(@30,37) 22,0 50 61,0 33,0 roterande styrtapp typ R
kombineras med tappborr- TK (@40,45) 22,0 8,0 61,0 33,0 eller RS. Rekommenderat
hallare typ M. TK (@50-) 22,0 100 615 330 min. faste pa tappborrhél-
TK(@60) 22,0 13,0 65,0 33,0 lare = MK3.
TK(-@75) 22,0 25,0 67,0 33,0
D E— N, NA ochW H och HA WHV
Viktigt! L Viktigt!
o Tappborrartyp A|§ .| * Tappborr typ WHV ska
N, NA, H och HA [d :Eg d D alltid kombineras med
@ 50 och store  ———— ‘ t | roterande styrtapp typ R
ar forsedda med | — eller IfRS. Rekomm%nderat
medbringar- min. faste pa tappborr-
Klack och skall . P —— Typ d 6 G, L L haare = MK3.
kombineras w 1 2min 1 WHV 34-45 22,0 10,0 14,8* 61,0 33,0
med tappborr- N,NA,LW 22,0 10,0 61,0 33,0 WHV 46-75 22,0 10,0 15,5* 61,0 33,0
hallare typ M. 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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Sto ek/Z V ? |
Hallare I-I &e Hallare
S

GS/AS* ) M
Med invandig kylning Stallbart roterande stopp Medbringarspar
Faste Art. Nr. Faste Art. Nr. Faste Art. Nr.
MK3 2GS-MK3 MK3 25-MK3 MK3 2M-MK3
Weldon 2GS-W25 MK4 2M-MK4
Weldon 2AS-W25 W32 2M-W32
* Héllare typ AS maste
kombineras med :
styrtapp typ RS.
Vandskar tillWHV och K‘ ‘
Véandskarstyp oy
—
Verktygstyp D mm Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie mm  Anv. omréade
10 TPMT-10T | TPMR-10T 0,4 Universal
10 TPGR-10T 04 Universal
KV 32,0-41,0 10 TPMR-10H 0,4 HARDOX
10 TPMT-10M 04 Rostfritt
10 TPMT-10K 0,4 Aluminium
12 TPMT-12T  TPMR-12T 0,8 Universal
12 TPGR-12T 0,8 Universal
gty 12 TPMR-12H 0,8 HARDOX
12 TPMT-12M 0,8 Rostfritt
12 TPMT-12K 0,8 Aluminium
17 TPMT-17T 0,8 Universal
WHV 46,0- 17 TPMT-17H 0,8 HARDOX
KV 50- 17 TPMT-17M 0,8 Rostfritt
17 TPMT-17K 0,8 Aluminium

e Hardmetallkvalitet PK40. Alla vandskér &r belagda med ett flerskiktslager (TICN-TiC-TiN).
e Granlunds vandskér har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.

Typ DTol.g7 d L L, L, Féste
2S-MK3 63 22 187 94 25 MK3
2GS-MK3 44 22 154 61 MK3
2GS-W25 44 22 115 51 W25
2M-MK3 48 22 187 93 MK3
2M-MK4 48 2 212 9% MK4
2M-W32 48 22 148 88 W32
2AS-W25 35 22 105 @ 49 W25

Viktigt!

e 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 skédreggen.

Stallskruven anvénds aven till att justera in ratt lingd pa insats-
borren efter omslipning.

Justerbarhet mellan 8 — 15 mm.

GRANLUND
| Tools |

Arxt. Nr. 2P / M14-M24

Tappborrar
typ N, @ mm
24,0
26,0
28,0
30,0
32,0
33,0
34,0
36,0
40,0

Styrtappar
typ F, @ mm
13,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0

Satser

Hallare
2A-MK3

Arxt. Nr. 2D / M14-M24

Tappborrar
typ N, @ mm
24,0
26,0
30,0
33,0
36,0
40,0

Styrtappar
typ FE @ mm
15,0
5%
17,0
17,5
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0

Enligt DIN 74 form 1, 2, 3.

Intern kylning

Hallare
2A-MK3

Hallare typ AS i kombination med styrtapp typ RS.
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Visste du att...

...du kan rakna ut skardata, fa SO toleranser och gora dina
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Fasta planforsankare och upprymmare GRANLUND

Y 4 /

FA, FAH M

Upprymmare Upprymmare Planforsénkare
D 5 D 5 D s
mm At d L L d s mm At d L L F, d @87 mm Atnn d LL L, Weidon AT
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 4,0 80 23 45 12 1x06
10,8 FA-10,8 10,3 95 20 10 1x06 10,8 FAE-10,8 10,3 105 20 1,1 8  1x06 11,0 FM-11 40 80 23 45 12 1x06
11,8 FA-11,8 11,3 100 25 10 1x06 11,8 FAE-11,8 11,3 125 20 0,6 10 1x06 120 FM-12 40 80 26 45 12 1x06
12,8 FA-128 12,3 105 30 10 1x06 12,8 FAE-12,8 12,3 125 20 1,1 10 1x06 130 FM-13 50 80 26 45 12 1x06
13,8 FA-13,8 13,3 110 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-158 153 140 20 1,6 12 1x06 16,0 FM-16 50 90 31 48 16 1x06
16,8 FA-16,8 158 133 30 16 1x06 16,8 FAE-16,8 16,3 150 30 2,1 12 1x06 17,0 FM-17 6,0 90 31 48 16 1x06
17,8 FA-17,8 16,8 138 35 16 1x06 17,8 FAE-17,8 16,8 160 40 06 16 1x06 180 FM-18 80 90 31 48 16 1x06
18,8 FA-18,8 17,8 143 40 16 1x06 18,8 FAE-18,8 17,8 160 40 1,1 16 1x06 190 FM-19 80 90 31 48 16 1x06
19,8 FA-19,8 188 148 45 ' 16 1x06 19,8 FAE-19,8 18,8 180 40 1,6 16 1x06 200 FM-20 50 100 36 50 20 1x09
20,8 FA-20,8 19,8 153 50 = 16  1x06 20,8 FAE-20,8 19,8 180 40 2,1 16 1x06 21,0 FM-21 50 100 36 50 20 1x09
21,8 FA-21,8 20,8 158 55 16 1x06 21,8 FAE-21,8 20,8 180 40 21 16 1x06 220 FM-22 6,0 100 36 50 20 1x09
22,8 FA-228 21,0 165 41 20 1x06 22,8 FAE-22,8 21,0 195 40 1,1 20 1x06 230 FM-23 6,0 100 36 50 20 1x09
23,8 FA-238 220 170 46 =20 1x06 23,8 FAE-23,8 22,0 195 40 1,6 20 1x06 240 FM-24 8,0 100 36 50 20 1x09
248 FA-248 230 175 51 20 1x06 24,8 FAE-24,8 23,0 210 40 21 20 1x06 250 FM-25 8,0 120 43 56 25 1x09
25,8 FA-258 24,0 180 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-27,8 26,0 190 46 20 1x06 27,8 FAE-27,8 26,0 225 40 2,1 20 1x06
28,8 FA-288 27,0 195 51 20 1x06 28,8 FAE-28,8 27,0 225 40 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-148 14,3 140 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-228 21,0 195 40 20 1x06
238 FAH-238 220 195 40 20 1x06 250 ES-25-08 8 61 S6 29 23
248 FAH-248 230 210 40 20  1x06 250 | ES-25-10 . 10 61 56 ~29 23

250 ES-25-12 12 61 56 29 23

25,8 FAH-25,8 24,0 210 40 20 1x06 250 ES-25-16 16 61 56 29 23

26,8 FAH-26,8 250 210 40 20 1x06 w50
27,8 FAH-27,8 26,0 225 40 20 1x06 ggg Egg%?g 13 gg gg gg gg
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 320 ES-32-16 16 |65 60 36 30
30,8 FAH-30,8 29,0 225 40 20 1x06 320 ES-32-20 20 65 60 36 30 Med ES till FA, FAH och FAE kan
31,8 FAH-31,8 30,0 225 40 20  1x06 320  ES-32-25 25 65 60 (36 30 diameter D justeras = 0,5 mm.
FA FAE M
Upprymmare/ Svarvbom med stélskaft. —_ Upprymmare/ Svarvbom med skaft av 4-»1 Planforsankare "mono” med stalskaft. —_
DIN1835B. solid hardmetall och invandig kylkanal. DIN1835B.
DIN1835B. 86° L
L /\
| | : — i =
‘ =
®)
| — al T By
- || E— A NE
+ ] £ A
L N
FAH [
Fmax 43° ——
Upprymmare/ Svarvbom med skaft av —_—
solid hardmetall och invandig kylkanal.
| , ES
— L — Excenterhylsa.L
il I = — L
| —— = e IS
D d%=| — D h
L T ) oz S
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Fasta planforsankare och upprymmare

FMK
Planforsénkare

Antal skar/
mm Ao d L L L, Weldon TG

10,0 FMK-10 4,0 80 23 450 12 1x06
11,0 FMK-11 4,0 80 23 450 12 1x06
12,0 FMK-12 40 80 26 450 12 1x06
13,0 FMK-13 50 80 26 450 12  1x06
14,0 FMK-14 50 80 26 450 12 1x06
150 FMK-15 50 80 26 450 12  1x06
16,0 FMK-16 50 90 31 48,0 16 1x06
17,0 FMK-17 6,0 90 31 480 16 1x06
18,0 FMK-18 8,0 90 31 480 16 1x06
19,0 FMK-19 8,0 90 31 480 16 1x06
20,0 FMK-20 5,0100 36 50,0 20 1x09
21,0 FMK-21 50100 36 50,0 20 1x09
22,0 FMK-22 6,0100 36 50,0 20 1x09
230 FMK-23 6,0 100 36 50,0 20  1x09
240 FMK-24 8,0120 36 50,0 20 1x09
250 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 12,0120 43 56,0 25 1x09
29,0 FMK-29 12,0120 43 56,0 25 1x09
30,0 FMK-30 14,0 120 43 56,0 25 1x09
31,0 FMK-31 14,0120 43 56,0 25 1x09
32,0 FMK-32 16,0 120 43 56,0 25 1x09
330 FMK-33 16,0 120 43 56,0 25 1x09

FMK

Planforsankare "mono” med stalskaft —_
och invandig kylkanal. DIN1835B.

L

<;L24.‘ o

Jﬂn—h @,id

15,0
18,0
20,0
22,0
24,0
26,0
28,0
30,0
33,0
36,0
40,0
43,0
48,0
53,0
57,0

Art. nr.

FMU-15
FMU-18
FMU-20
FMU-22
FMU-24
FMU-26
FMU-28
FMU-30
FMU-33
FMU-36
FMU-40
FMU-43
FMU-48
FMU-53
FMU-57

FMU
Planforsankare

d L

1

4,0 100
6,0 100
8,0 100
10,0 100
6,0 136
8,0 136
10,0 136
12,0 136
15,0 136
18,0 136
16,0 136
19,0 136
24,0 146
29,0 146
33,0 146

L

1

40
40
40
40
68
68
68
66
66
66
66
66
81
81
81

FMU

Planforsankare "multi” med stélskaft
och invandig kylkanal. DIN1835B.

L

L2 Weldon

30,0
30,0
30,0
30,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
60,0
60,0
60,0

20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32

L, ——

L

Antal skar/
storlek
2x06
2x06
2x06
2x06
2x09
2x09
2x09
3x09
3x09
3x09
3x12
3x12
3x12
3x12
3x12

FF

Facettfras 2x45°. DIN1835B.

GRANLUND

PK 15°, 30°, 45°, 60°, 75°
Plan- och kantfras

Antal skar/
mm At d, L L L, Weldon Yo

19,0 PK15-19 16,0 90 19 6,0 16  2x06
40,0 PK15-40 34,0 120 30 11,0 25 2x12
19,0 PK30-19 13,0 90 19 50 16 2x06
40,0 PK30-40 28,0 120 30 10,0 25 2x12
13,0 PK45-13 6,0 80 12 4,0 10 1x06
19,0 PK45-19 11,0 90 19 4,0 16 2x06
26,0 PK45-26 15,0100 26 6,0 20  2x09
40,0 PK45-40 25,0120 30 8,0 25 2x12
32,0 PK60-32 17,5100 26 4,0 20 2x09
32,0 PK75-32 155100 26 ' 2,0 20 = 2x09

FFr
Facettfras

D -
Antal skar/
mm Art.or. d, L L L, Weldn B gy

30,0 FF-3020,0120 20 50 20 20 2x09
40,0 FF-40 30,0 150 20 50 25 25 2x09

PK

Plan- och kantfras. —31

l— L

e

15, 30°, 45°, 60°, 75° \/

21



Vandskar och skardata till fasta planforsankare

Art. Nr. Storlek
MPHT-N12-D 06
MPHT-N12-P 06
MPHT-N13-C 06
MPHT-N13-K 06
MPHT-N14-D 06
MPHT-N14-P 06
MPHT-N14-P 06
MPMT-N12-C 06
MPMT-N12-D 06
MPMT-N12-P 06
MPMT-N12-K 06
MCHT-N12-D 09
MCHT-N12-P 09
MCHT-N13-C 09
MCHT-N13-K 09
MCHT-N14-D 09
MCHT-N14-P 09
MCHW-N15-C 09
MCMT-N12-C 09
MCMT-N12-P 09
MCMT-N12-K 09
MBHT-N12-P 12
MBHT-N13-C 12
MBHT-N13-K 12
MBHT-N14-P 12
MBMT-N12-D 12
MBMT-N12-P 12

*(TIAIN), **=(Cermet)

F.

-FMK - U-PK @ —Uimirkt O =Bra m/min
) . Laglegerade ~ Hdglegerade
Materialtyp Automatstal ey pey
Span- . . HB 175-225  HB 200-300  HB 200-300
br';tare Kvalitet  Radie  _gon/mm  <1000N/mm  <1000N/mm
N12  DX6 02 @90-140 @ 90-140 @ 50-100
N12 PMK92* 0,2 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N13 CH1 0,2
N13  KM22* 0,2
N14  DX6 0,2 @ 90-140
N14 PMK92* 0,2 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N15  CT50** 0,2 @ 250-400 @ 200-350 @ 180-250
N12 CH1 0,4
N12  DX6 04 ®90-140 @ 80-140 @ 50-100
N12 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N12  KM22* 0,4
N12  DX6 04 @ 90-140
N12 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N13 CH1 0,4
N13  KM22* 0,4
N14  DX6 04 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100
N14 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N15  CT50** 04 @ 250-400 @ 200-350 @ 180-250
N12 CH1 0,8
N12 PMK92* 08 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N12  KM22* 0,8
N12 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N13 CH1 0,4
N13  KM22* 0,4
N14 PMK92* 04 @ 160-300 ® 140-220 @ 90-150
N12  DX6 0,8 ®@90-140 @ 90-140 @ 50-100
N12 PMK92* 08 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
Spanbrytare till FM-FMK-FMU-PK N12
FAH-FA ® = Utmarkt O=Bra m/min
. a Laglegerade ~ Hoglegerade
Materialtyp Automatstl ol ol
Span- " 8 HB 175-225  HB 200-300  HB 200-300
ALNE Stk Sl Kualtet  Rade oot Ciooonmm  <1000Nmm
MPHT-N12-D 06 N12  DX6 02 @ 90-140 @ 90-140 @ 50-100
MPHT-N12-P 06 N12 PMK92* 02 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
MPHT-N13-C 06 N13  CH1 0,2
MPHT-N13-K 06 N13  KM22* 0,2
MPHT-N14-D 06 N14  DX6 02 @ 100-150 @ 80-180 @ 50-100
MPHT-N14-P 06 N14 PMK92* 0,2 @ 180-300 @ 160-300 @ 90-150
MPHW-N15-C 06 N15 CT50** 0,2 @ 250-400 @ 250-400 @ 180-250
MPHX-R16-C 06 R16  CT50** 04 @ 00-500 @ 250-400 @ 180-250

Spanbrytare till FM-FMK-FMU-PK

“=(TIAIN), **=(Cermet)

T2 s [ e |

Martensitiska
rostfria stal

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

N13

Martensitiska
rostfria stal

HB 175-245

<700N/mm
® 70-120
® 50-180

® 70-120
® 80-160

Martensitiska Titanbaserade

rostfria stal

HB 175-245
<700N/mm

0 90-150

Titanbaserade
legeringar

HB 215-500
<1000N/mm

O 40-60
0 40-70
O 40-60

O 40-60

0 40-70

O 40-60
0 40-70

0 40-70
0 40-70

0 40-60
0 40-70

Titanbaserade
legeringar

HB 215-500
<1000N/mm

0 40-60
0 40-70

0 15-70
0 15-70

legeringar

HB 215-500
<1000N/mm
0 40-60

® 100-200

FF ® = Utmérkt O =Bra m/min
. o Laglegerade  Hoglegerade
Materialtyp Automatstal stil pory
Spanbry- . . HB 175-225  HB 200-300  HB 200-300
Art.Nr. - Storlek Kvalitet  Radie  _goon/mm ~ <1000W/mm  <1000N/mm
SDHT-N17-C 09 N17 CH1
SDLT-N19-P 09 N19 PMK63*** ® 150-250 @ 200-250 @ 90-180
Spanbrytare till FF
***=(TiN) 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.

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

GRANLUND
| Tools |

£2=0,05-0,15

Besvarliga

Verktygstal Gjutjarn Grajarn  Aluminium
HB 200-400 ~ HB 175-225
<1200N/mm  <80oN/mm B <160
® 160-200 ® 300-1000
o 15-70 @ 180-300 @ 300-600
0 15-20
0 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
@® 160-200 @ 300-1000
0 15-70 ® 180-300
® 160-300 @ 300-1000
0 15-70 @ 300-600
® 250-400
0 15-70 ® 160-200 ® 300-1000
0 15-70 ® 180-300
0 20-60
® 160-200 @ 300-1000
0 15-70 @ 300-600
0 20-60
| s [ mis
£z=0,03-0,1
Besvarliga Gjutjarn -
Verktygstal Grajam P
HB 200-400  HB 175-225
<12000/mm ~ <800N/mm 1P <160
o 15-60 @ 160-200 @ 150-190
0 15-70 ® 180-300 @ 170-270
® 250-400 @ 300-1000
® 250-400 @ 300-1000
N15 [ mis
£z=0,05-0,3
Besvarliga Gjutjarn -
Verktygstal Grajam CAITTULT
HB 200-400  HB 175-225
<1200N/mm ~ <800N/mm P <160
o 15-60 @ 160-200 @ 300-1000
O 40-60

[~z [~ o
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Visste du att...

...Granlund Tools &ven konstruerar och tillverkar
specialverktyg i snabbstal, solid hardmetall, asp med mera.
Valkommen in med din forfragan.




Koniska forsankare Typ 100, med cylindriskt faste

mm
43
5,0
6,0
6,3
6,5
7,0
73
8,0
8,3
8,6

10,0
10,4
11,5
12,0
12,4
13,4
15,0
16,0
16,4
16,5
18,0
19,0
20,0
20,5
22,0
23,0
25,0
26,0
28,0
30,0
31,0
34,0
35,0
37,0
40,0

* Cylindriskt féste med 3 slipade plan.
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100T
HSS
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
60° 80° 90° 120°
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
100T9-04,3
100T9-05,0
100T9-06,0
100T9-06,3
1007T8-06,5 = 100T9-06,5
100T9-07,0
1007T9-07,3
100T6-08,0 100T8-08,0 = 10079-08,0
100T9-08,3
100T9-08,6
100T9-09,4
10076-10,0 100T8-10,0 = 100T9-10,0
100T8-10,4 ~ 100T9-10,4 105T12-10,4
1007T9-11,5
100T6-12,0 100T8-12,0 = 10079-12,0
1007T8-12,4  1007T9-12,4 105T12-12,4
100T9-13,4
100T9-15,0
100T6-16,0 100T8-16,0 = 100T9-16,0
100T9-16,4
1007T9-16,5 105T12-16,5
100T9-18,0
1007T9-19,0
100T6-20,0 100T8-20,0 = 1007T9-20,0
1007T9-20,5 105T12-20,5
100T9-22,0
100T9-23,0
1007T6-25,0 100T8-25,0 = 100T9-25,0 105T12-25,0
100T9-26,0
100T9-28,0
10076-30,0 100T8-30,0 = 10079-30,0
1007T9-31,0 105T12-31,0
100T9-34,0
100T9-35,0
100T9-37,0
100T6-40,0 100T8-40,0 = 1007T9-40,0
Dimensionstabell
|
1
d| Th=ree——- | e -
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
100E 25,0 - 30,0 10,0* 2,0
10,4-12,4 6,0 2,0
105T12 16,5 - 25,0 10,0 2,0
31,0 12,0 2,5
10,0 Bits 2,0
TBI 15,0 Bits 3,0
20,0 Bits 4,0

Tol.x9
60°
Art. Nr.

100TT6-10,0

100TT6-12,0

100TT6-16,0

100TT6-20,0

100TT6-25,0

100TT6-30,0

d4, |p

40

45
45
50

104
106
106

40
45
50

30
45

48

50
19

19

\‘“-I

GRANLUND

100TT 100TA
HSS TiN HSS ALCRONA PRO
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
80° 90° 60° 80° 90°
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
100TT9-06,0 100TA9-06,0
100TT9-06,3 100TA9-06,3
100TT9-08,0 100TA9-08,0
100TT9-08,3 100TA9-08,3
100TT8-10,0 100TT9-10,0 100TA6-10,0 100TA8-10,0 100TA9-10,0
1007T9-10,4 100TA9-10,4
100TT9-12,0 100TA6-12,0 100TA9-12,0
100T79-12,4 100TA9-12,4
100TT9-15,0 100TA9-15,0
1007T9-16,0 100TA6-16,0 100TA9-16,0
100TT9-16,5 100TA9-16,5
1007TT8-20,0 100TT9-20,0 100TA6-20,0 100TA8-20,0 100TA9-20,0
100TT9-20,5 100TA9-20,5
100TT8-25,0 100TT9-25,0 100TA6-25,0 100TA8-25,0 100TA9-25,0
100TT8-30,0 100TT9-30,0 100TA6-30,0 100TA8-30,0 100TA9-30,0
100TT9-35,0 100TA9-35,0
1007T9-40,0 100TA9-40,0
TRANSFORMASTER"™

100TBI

Bitsfaste

Tol.x9
90°
Art. Nr.

100TBI9-10,0

100TBI9-15,0

100TBI9-20,0

- Universalfasfriasen med 4 skarlagen

Transformaster™, utvecklad av Granlund Tools
ar en universalfras for forsankning fasning
och interpolering. Transformaster™ bestér av
ett skaft och en skérhallare med fyra fasta

skarlagen. Med dessa skarlagen kan du

fasa eller gora forsankningar for 30, 60, 90

och 120 grader. Transformaster™ har ocksa

invandig spolning for optimal kylning.

F—@20—

TM1 30°, 60°, 90°, 120°

Art. nr mDm
™1 25
™1 25
™1 25
™1 25

d L

1

22 100
19 100
16,5 100
14,5 100

L, Weldon
22 16
22 16
22 16
22 16

A;rlltéarl Gradtal
1 30
1 60
1 90
1 120



Koniska forsankare Typ 100, med cylindriskt 3

100TRHL

te
100THS 100TL 100E 100TG
Extra lang Enskérig Handgradare
Solid HM K20 HSS HSS HSS
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
90° 90° 90° 90°
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
100THS9-06,3
100E9-08,0
100THS9-08,3
100E9-10,0
100THS9-10,4
100TL9-12,0 100E9-12,0 100TG9-12,0
100THS9-12,4
100TL9-16,0 100E9-16,0
100THS9-16,5
100TL9-20,0 100E9-20,0 100TG9-20,0
100TL9-25,0 100E9-25,0
100TL9-30,0 100E9-30,0 100TG9-30,0
100TG9-40,0

Vandskar till FV / Transformaster

Véndskarstyp S

Verktygstyp D mm Storlek  Art. Nr. Art. Nr. R;%e Anv. omrade
07  TPMT-07T TPMR-07T 0,4  Universal
07 TPGR-07T 0,4 Universal

AL S 07 TPMR-O7H 04  HARDOX
07  TPMT-07M 0,4 Rostfritt
07  TPMT-07K 0,4  Alumnium
10  TPMT-10T TPMR-10T 0,4  Universal
10 TPGR-10T 0,4 Universal

FV20,0 - 30,0 10 TPMR-10H 0,4 HARDOX
10  TPMT-10M 0,4 Rostfritt
10  TPMT-10K 0,4  Alumnium

o Hardmetallkvalitet PK40. Alla vandskér ar belagda med ett flerskiktslager
(TiCN-TIiC-TiN).
e Granlunds vandskar har speciell spanbrytargeometri for optimal spanbrytning.

Skdrdata for fasforsankning

100TR 100TH
for rostfritt for rostfritt
HSS HSS HARDLUBE Hardmetall K10 Hardmetall K10
Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9 Tol.x9
o 90° 90° 60° 90°
mm Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
6,3
8,0  100TR9-08,0 100TRHL9-08,0
8,3  100TR9-08,3 100TRHL9-08,3
10,0  100TR9-10,0 100TRHL9-10,0
10,4  100TR9-10,4 100TRHL9-10,4
12,0  100TR9-12,0 100TRHL9-12,0 100TH9-12,0
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
16,5  100TR9-16,5 100TRHL9-16,5
20,0  100TR9-20,0 100TRHL9-20,0 100TH6-20,0 100TH9-20,0
20,5  100TR9-20,5 100TRHL9-20,5
25,0  100TR9-25,0 100TRHL9-25,0 100TH6-25,0 100TH9-25,0
30,0  100TR9-30,0 100TRHL9-30,0 100TH6-30,0 100TH9-30,0
350  100TR9-35,0 100TRHL9-35,0
40,0  100TR9-40,0 100TRHL9-40,0 100TH9-40,0
FV 90°, Fasforsankare/Fasfras
= Fasforsank-
V\I;;?jtg L d,min L ning Antal
T mm Max djup skar
D mm
mm  Art. Nr.
12,0 FV9-12,0 16 6,0 90 50 1
12,4  FV9-12,4 16 6,0 90 50 1
16,0 FV9-16,0 16 8,0 90 75 1
16,5 FV9-16,5 16 8,0 90 7,5 1
20,0 Fv9-20,0 20 8,5 100 10,0 2
20,5 Fv9-20,5 20 8,5 100 10,0 2
25,0 FV9-25,0 20 13,0 100 12,0 2
30,0 FVv9-30,0 20 18,0 100 12,0 2
L 7
\ —:)t
————————— =2 — | [d, |D
Material Skarhastighet Matning
Stéal <450 N/mm? 75 -120 m/min 0,1 - 0,5 mm/varv
Stal <600 N/mm? 65 -110 m/min 0,1 - 0,4 mm/varv
Stél <1000 N/mm? 55 -100 m/min 0,1- 0,3 mm/varv

Skardata fasfrasning = 1,5 x skérdata for fasforsankning.

—

100TSK/100TRSK*

Material Skarhastighet Matning
Gjutgods 80 - 110 m/min 0,1-0,5 mm/varv
Gjuten aluminium 80 - 150 m/min 0,1-1,0 mm/varv

100TB 100TTSK**
Satstyp Typ.ay koniska Innehal: Koniska forsinkare typ 100 90° HSS - @ mm Art. Nr.
100TSK 100T 10,0 160 200 25,0 30,0 100TSK
100TB* 100T 63 83 104 12,4 16,5 20,5 25,0 100T8
100TRSK* 100TR 10,0 160 20,0 25,0 30,0 100TRSK
100TTSK 100TT (TiN) 10,0 160 20,0 25,0 30,0 100TTSK

* For rostfritt. **Enligt DIN 74, Form B fin
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ANEPTUNE ™

powered by water

Den kylvitskedrivna underplansforsankaren utvecklad av Granlund Tools

Med underplansférsankaren Neptune kan forsankningar pa Verktyget ar dven utrustat med en sé kallad "Nédfunktion”.
upp till 2 X haldiametern utforas. | specialutforanden kan dven  Skaftet separerar fran Weldonfastet om inte skarhéallaren falls
storre diametrar forsinkas. in helt vid atergang. Spindeln maste reverseras vid atergang
Neptune drivs av kylvitska genom spindeln. Den aktiveras ay  for att nddfunktionen ska fungera.

en kolv i skaftet som féller ut skarhallaren. Alla friktionsdelar &r belagda med ett lagfriktionsskikt for att

Neptune &r ett kombinationsverktyg, vilket enkelt kan demon-  Sakerstalla funktionen.
teras och rengoras. Det gar aven 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
halet till ett lage tillforseln. stoppa kylvatske- 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

1 sats innehéller:

2 x Lank ﬂ 1 x Distributér

1 x Fjader 1 x Skruv

Matning

500 mm/min

HE40 G733 Z&00 MS Arbetsexempel:
Ha50 G73 X710 Verktyg:

M2ED ME NE-17,0/33,0
HE270 G577 HY901

HE2A0 G43 Z100. H3 5770

7
5
&

2 x Axel @ 4 x Muttrar

Bearbetnings-

NEFO X0 YO material:

N300 Z50. SS 1672 =33 mm

N310 G1 Z-50. F500 Forsankning: 3 mm

M3e0 M5S0

HM330 M3

M240 G1 Z-33. F200 VARNING!

H350 Gl Z-B7. F77 Verktyget far inte arbeta med

M3&60 GO Z-50. M9 endast ett skar. Vid forsankning

H370 G4 P35 av ojamna ytor maste mat-

NEAD S400 M4 ningen minskas med 50%. & i [}

H330 G1 Z50. FS00
N400 G73 Z600 MS
H410 ME&EO
M4E0 G53
H430 M30

Viktigt!

o Kylvatsketillforsel genom spindeln eller med en svivel erfordras for att
verktyget ska fungera. For att sakerstélla funktionen bor kylvétske-
trycket vara minst 3 bar och flédet minst 30 I/min. Kontrollera alltid att
skérhallaren faller ut latt och att verktyget &r rengjort innan anvénd-
ning. Smorj och rengor verktyget vid behov.
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Underplansforsinkare, system
| Tools |

R K K
. )
S £ Typ U, UD, UH och UDH

U UD UH UDH L
HSS HSS Hardmetall K40  Hardmetall K40
L B 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 D
140 17 U-06/14 UD-06/14 UH-06/14 UDH-06/14 'l e R
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 2L
160 17 U-06/16 UD-06/16 UH-06/16 UDH-06/16 Tol k 12
170 17 U-06/17 UD-06/17 UH-06/17 UDH-06/17 TypU
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
2,0 17 U-06/26 .
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
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 I Hl=
210 21 U-09/21 UD-09/21 UH-09/21 UDH-09/21 d Th D
20 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-00/24 UD-09/24 UH-09/24 UDH-09/24
250 21 U-09/25 UD-09/25 UH-09/25 UDH-09/25 Tolp 8
26,0 21 U-09/26 UD-09/26 UH-09/26 UDH-09/26
280 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-00/34 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
20 27 U-14/26 UD-14/26 UH-14/26 UDH-14/26
270 271 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 il
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 p I 0
340 27 U-14/34 UD-14/34 UH-14/34 UDH-14/34 ol N e 1
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 Y
380 27 U-14/38 UD-14/38 UH-14/38 UDH-14/38 Tolp8
400 27 U-14/40 UD-14/40 UH-14/40 UDH-14/40
MHo 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 L
380 31 U-20/38 UD-20/38 UH-20/38 UDH-20/38 ]
400 3 U-20/40 UD-20/40 UH-20/40 UDH-20/40
20 3 U-20/42 UD-20/42 UH-20/42 UDH-20/42
20 430 31 U-20/43
440 31 U-20/44 UD-20/44 UDH-20/44
450 3 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
480 3 U-20/48 UD-20/48 UH-20/48 UDH-20/48
500 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 Tolk 12
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
800 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 begaran.
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Underplansforsinkare, system
#

US MK US Weldon
Sto(;lek dmm L mm L mm Faste Typ US Storlek d, mm L mm L mm Faste Typ US
d
mm Art. Nr. mm Art. Nr.
6,0* 55 92 MK1 US-06/06,0-MK1 6,0 55 99 Weldon 12 US-06/06,0-W12
6,5* 55 92 MK1 US-06/06,5-MK1 6,5 55 99 Weldon 12 US-06/06,5-W12
7,07 55 92 MK1 US-06/07,0-MK1 7,0* 55 99 Weldon 12 US-06/07,0-W12
6 75 55 92 MK1 US-06/07,5-MK1 80 55 99 Weldon 12 US-06/08,0-W12
8,0 55 92 MK1 US-06/08,0-MK1 6 8,5 55 99 Weldon 12 US-06/08,5-W12
8,5 55 92 MK1 US-06/08,5-MK1 9,0 55 99 Weldon 12 US-06/09,0-W12
9,0 55 92 MK1 US-06/09,0-MK1 9,5 55 99 Weldon 12 US-06/09,5-W12
915 55 92 MK1 US-06/09,5-MK1 10,0 55 99 Weldon 12 US-06/10,0-W12
10,0 55 92 MK1 US-06/10,0-MK1 9,0 75 128 Weldon 16 US-09/09,0-W16
9,0 75 116 MK2 US-09/09,0-MK2 9,5¢ 75 128 Weldon 16 US-09/09,5-W16
9,5* 75 116 MK2 US-09/09,5-MK2 10,0 75 128 Weldon 16 US-09/10,0-W16
10,0* 75 116 MK2 US-09/10,0-MK2 10,5 75 128 Weldon 16 US-09/10,5-W16
10,5 75 116 MK2 US-09/10,5-MK2 11,0 75 128 Weldon 16 US-09/11,0-W16
11,0 75 116 MK2 US-09/11,0-MK2 9 11,5 75 128 Weldon 16 US-09/11,5-W16
11,5 75 116 MK2 US-09/11,5-MK2 12,0 75 128 Weldon 16 US-09/12,0-W16
9 12,0 75 116 MK2 US-09/12,0-MK2 12,5 75 128 Weldon 16 US-09/12,5-W16
12,5 75 116 MK2 US-09/12,5-MK2 13,0 75 128 Weldon 16 US-09/13,0-W16
13,0 75 116 MK2 US-09/13,0-MK2 14,0 75 128 Weldon 16 US-09/14,0-W16
13,5 75 116 MK2 US-09/13,5-MK2 15,0 75 128 Weldon 16 US-09/15,0-W16
14,0 75 116 MK2 US-09/14,0-MK2 14,0 90 143 Weldon 20 US-14/14,0-W20
14,5 75 116 MK2 US-09/14,5-MK2 14,5 90 143 Weldon 20 US-14/14,5-W20
15,0 75 116 MK2 US-09/15,0-MK2 15,0* 90 143 Weldon 20 US-14/15,0-W20
14,0* 90 143 MK3 US-14/14,0-MK3 16,0 90 143 Weldon 20 US-14/16,0-W20
14,5¢ 90 143 MK3 US-14/14,5-MK3 4 17,0 90 143 Weldon 20 US-14/17,0-W20
15,0 90 143 MK3 US-14/15,0-MK3 1 18,0 90 143 Weldon 20 US-14/18,0-W20
16,0 90 143 MK3 US-14/16,0-MK3 19,0 90 143 Weldon 20 US-14/19,0-W20
1 4 17,0 90 143 MK3 US-14/17,0-MK3 20,0 90 143 Weldon 20 US-14/20,0-W20
18,0 90 143 MK3 US-14/18,0-MK3 21,0 90 143 Weldon 20 US-14/21,0-W20
19,0 90 143 MK3 US-14/19,0-MK3 22,0 90 143 Weldon 20 US-14/22,0-W20
20,0 90 143 MK3 US-14/20,0-MK3 20,0* 90 147 Weldon 20 US-20/20,0-W20
21,0 90 143 MK3 US-14/21,0-MK3 21,0 90 147 Weldon 20 US-20/21,0-W20
22,0 90 143 MK3 US-14/22,0-MK3 22,0 90 147 Weldon 20 US-20/22,0-W20
20,0* 90 147 MK3 US-20/20,0-MK3 23,0 90 147 Weldon 20 US-20/23,0-W20
21,0 90 147 MK3 US-20/21,0-MK3 24,0 90 147 Weldon 20 US-20/24,0-W20
22,0 90 147 MK3 US-20/22,0-MK3 2 0 25,0 110 169 Weldon 20 US-20/25,0-W20
23,0 90 147 MK3 US-20/23,0-MK3 26,0 110 169 Weldon 20 US-20/26,0-W20
24,0 90 147 MK3 US-20/24,0-MK3 27,0 110 169 Weldon 20 US-20/27,0-W20
20 25,0 110 169 MK4 US-20/25,0-MK4 28,0 110 169 Weldon 20 US-20/28,0-W20
26,0 110 169 MK4 US-20/26,0-MK4 30,0 110 169 Weldon 20 US-20/30,0-W20
27,0 110 169 MK4 US-20/27,0-MK4 32,0 110 169 Weldon 20 US-20/32,0-W20
28,0 110 169 MK4 US-20/28,0-MK4 30,0* 130 205 Weldon 25 US-30/30,0-W25
30,0 110 169 MK4 US-20/30,0-MK4 32,0 130 205 Weldon 25 US-30/32,0-W25
32,0 110 169 MK4 US-20/32,0-MK4 33,0 130 205 Weldon 25 US-30/33,0-W25
30,0* 130 205 MK4 US-30/30,0-MK4 34,0 130 205 Weldon 25 US-30/34,0-W25
32,0 130 205 MK4 US-30/32,0-MK4 30 35,0 130 205 Weldon 25 US-30/35,0-W25
33,0 130 205 MK4 US-30/33,0-MK4 36,0 130 205 Weldon 25 US-30/36,0-W25
34,0 130 205 MK4 US-30/34,0-MK4 38,0 130 205 Weldon 25 US-30/38,0-W25
35,0 130 205 MK4 US-30/35,0-MK4 39,0 130 205 Weldon 25 US-30/39,0-W25
30 360 130 205 MK4 US-30/36,0-MK4 40,0 130 205 Weldon 25 US-30/40,0-W25
38,0 130 205 MK4 US-30/38,0-MK4 42,0 130 205 Weldon 25 US-30/42,0-W25
39,0 130 2056 MK4 US-30/39,0-MK4 45,0 130 205 Weldon 25 US-30/45,0-W25
40,0 130 205 MK4 US-30/40,0-MK4 ) ) R -
43,0 130 205 MK4 US-30/42,0-MK4 * Kan ej kombineras med hardmetallforsénkare.
45,0 130 205 MK4 US-30/45,0-MK4
Us Los tunga
L ‘ For faste Ganga Art. nr.
| LZ ‘ MK3 M12 GR1801-12-2
A | | ! \ MK4 M16 GR1801-12-1 @
fffffff e e '
e P
d, tol a8
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Bakplanare/fasningsverktyg GRANLUND

v
&
<l
BV BFV 90° i DFV 90°
Bakplanare Bakfasare Dubbelfasare
Weldonfaste Weldonfaste Weldonfaste
d,min. Faste L, N E* d,min. Faste L L, FE d,min. Faste L, N E
D mm Weldon mm mm mm D mm Weldon mm mm mm D mm 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 150 10,0 BFV-15,0/10,0 16 35 13 2,70 150 10,0 DFV-15,0/10,0 16 35 13 2,70
20,0 13,0 BV-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 DFvV-20,0/140 16 40 13 3,20
24,0 150 BV-24,0/150 20 50 13 4,65 23,0 17,0 BFV-23,0/17,0 20 50 13 3,20 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 4,85 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 5,65 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-40,0/250 25 80 16 7,90 Specialdimensioner, for pris kontakta Granlund representant.

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

* =Positioneringslage

Véandskar till BV, BEFV, DFV och FV

Véndskérstyp iy

Verktygstyp D mm Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie mm Anv. omréade
07 TPMT-07T TPMR-07T 0,4 Universal

BV 18,0 - 27,0 07 TPGR-07T 0,4 Universal

DFV 15,0 - 31,0 07 TPMR-07H 0,4 HARDOX

BFV 15,0 - 31,0 07 TPMT-07M 0,4 Rostfritt
07 TPMT-07K 0,4 Aluminium
10 TPMT-10T TPMR-10T 0,4 Universal
10 TPGR-10T 0,4 Universal

BV >27,0 - 48,0 10 TPMR-10H 0,4 HARDOX
10 TPMT-10M 0,4 Rostfritt
10 TPMT-10K 0,4 Aluminium

 Hardmetallkvalitet PK40. Alla vindskar ar belagda med ett flerskiktslager (TICN-TiC-TiN).
e 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
| <}2 | <}2 | <2
\ \ \
| | |
| &.,L [
[ —{tE | ke ‘
L, | L, | 24 H-[ff
‘ i | A a7 l
VL1, a1 | |
1 L
A T 5
D D T
D
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Roterande och fasta precisionsdubbar
med hardmetallspets

GRANLUND
| Tools |

Roterande Centrumdubb med hel hardmetallspets typ 609

Roterande dubb typ 609 ar utmarkt for applikationer som fill
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
e Dubbhus och spindel &r hardade och slipade

e Glappfri lagring

e Vatsketat

Belastningstabell for typ 609

Art. Faste D d L L1 L2 L3 ) fa— Varv/min
nr MK mm mm mm mm mm mm rlclslie 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 beraknats med hog sékerhetsfaktor 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.  Faste 610-611 610611 L L1 YRS TVRSH
nr ny MK d b mm mm

mm mm mm mm
610A-MK2 611-MK2 2 8 16 110 41 3,2 18,0
610A-MK3 611-MK3 3 10 20 130 445 4 24,0
610A-MK4 611-MK4 4 12 22 160 51,5 5 BIIFS
610A-MK5 611-MK5 5 14 25 200 62 6 *44.4

* Hardmetall & 35 mm
Specialdubbar

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

I

\ \‘ﬁ

Typ 610 A
Svarvdubb med
hel hardmetall-

spets.

Typ 611

Slipdubb med
hérdmetallspets.

Typ 610 A

Hu:
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Viandskarsbrotschar RD, RA och RB

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

2D L L, Skar-
- rr(ljm 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
3 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 skir

Vilj 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 H'dg_a skérd?ta. Lang livsldngd. @ @ @
Brotschens justerbarhet kan anvindas till att oka toleransgraden eller DCT, BCT, ACT Ej lamplig for aluminium.

for finjustering inom en specifik tolerans. L N o )
Mellanliggande diametrar tillverkas och forinstalls efter kundkrav. et For stal och gratt gjutgjarn. Hog skarhastighet.
DCC, BCC, ACC Slitstark. Observera att andra beldggningar

kan erhallas pa forfragan!

RD, RA och RB . Passar OD
Skar o
typ omrade
L3=1,60 mm _ _
DC-04 LSl T TP "Em
DCT-04 RD 09,90 - 15,90 Uﬁ@ ;I., :II;
| L DCC-04 — U~ g |
‘ 7 30 BC-08
_ BCT-08 RB 1591 -21,60 13=1,25 mm _
gdHF ,,,,,,, e C— - |eo BCC-08 e ‘B
— N BC-11 @ % Jape o~
b, — — L, BCT-11 RB  21,61-120,0
BCC-11
AC-08
ACT-08 RA  1591-21,60  L3=4,80mm —p
ACC-08 > = e ;ll:
AC-11 g2 | ¢
ACT-11 RA  21,61-120,0 Eﬁ
ACC-11
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Vandskarsbrotschar RD, RA och RB

Material

1. Stal

1. Stal

1. Stal

2. Gjutstal

3. Rostfritt

4. Inconel

5. Gjutjarn

5. Gjutjarn

6. Smide

7. Aluminum

7. Aluminum

8. Brons

8. Brons

9. Massing

9. Massing
10. Koppar
10. Koppar
11. Plaster

<700N/mm?
<1000 N/mm?
>1000 N/mm?
>800 N/mm?

<210 HB
>210 HB

Kortsp.
Langsp.
Hard
Miuk
Kortsp.
Langsp.
Hard
Mjuk

Matning

mm/rev
0,1-04
0,1-04
0,1-04
0,1-04
0,1-0,3
0,1-0,3
0,15-0,4
0,15-0,4
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-04
0,1-0,3
0,1-04
0,1-0,3
0,1-04

Skdrdata vandskarbrotsch

Obelagt

Kylvétsketillforsel

Internt
20 - 60
15-40
20-40
20 - 50
15-30
10-20
30-70
30-50
30-50
30-70
20-70
15-50
15-50
25-70
20-45
20 - 60
20-50
30-70

Emulsion med minst 6% koncentration och invandig spolning rekommenderas.

Diameter
omrade mm

9,90-12,90
12,91-15,90

15,91-17,90

17,91-21,60
21,61-23,60
23,61-30,60
30,61-34,60
34,61-50,00

Excentrisk skruv

)

ES-3
ES-3

ES-3

ES-4
ES-4
ES-4
ES-4
ES-4

Ls = Langd pa styrlist

L, = Brotschens arbetsldngd

D = Brotschdiameter

d = Skaftdiameter

Externt
12-25
10-18
8-15
10-20
7-15
5-15
15-35
15-35
12-25
12-30
12-30
6-20
10-20
10 - 50
8-25
10- 30
10-20
10- 30

TiN belagd
Kylvatsketillforsel
Internt Externt
25-70 15-30
25-45 15-25
25-45 10-20
25-60 10-25
10- 30 7-15
10-20 5-15
20-70 15-35
20 -50 15-35
15-50 12-25
15-50 6-20
15-50 10-20
25-70 10 - 50
20-45 10-25
20 - 60 10 - 30
20 - 60 10-20
30-70 10-30

Reservdelar for brotschar typ RA, RB, RD

Justerskruv

[l

AS-3
AS-3

AS-3
AS-5
AS-5
AS-5
AS-5
AS-5

Ls
L

1
D*
d

Kil

Fixerplatta

Hexagon

nyckel

T e

W-1

W-2

W-2

W-3
W-3
W-4
W-5
W-6

F-04

F-04

F-08

F-08
F-11
F-11
F-11
F-11

Utan inv. spolning

MIN. mm

30,0
60,0

9,9
10,0

Special

MAX. mm

120
1000
120
50

* Cylindriskt faste &r standard. Féstet kan &ven tillverkas med Weldon, ISO 9766, Whistle Notch etc.

RD, RA och RB

SN-1

D

SN-2,0

SN-1

5

SN-2,0

SN-1

5

SN-2,5
SN-2,5
SN-2,5
SN-2,5
SN-2,5
SN-2,5

30
60
12
16

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

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

| rostfritt och Inconel @ 0,15 mm.

Cermet
Kylvétska
Internt
100 - 300
100 - 200
100 - 130

100 - 300
100 - 250

Reservdelssats

2 st exc. skruvar
2 st just. skruvar
2 st kilar

RSB-01
RSB-02

RSB-02

RSB-04
RSB-05
RSB-06
RSB-07
RSB-08

Med inv. spolning
MIN. mm

MAX. mm
120

1000
120
50

Brotsch med Cermetskar RD, RA och RB

GRANLUND
| Tools |
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Hardmetallbrotschar, justerbara och fasta

507
Hardmetallskar K10

D Faste

mmoLoL L e AN L L
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
13,0 117 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 2 507-22 227 157
230 161 20 64 2 507-23 231 161
240 169 20 70 3 507-24 239 169
250 169 20 70 3 507-25 239 169
26,0 174 20 70 3 507-26 244 174
28,0 178 30 70 3 507-28 248 178
30,0 182 30 70 3 507-30 252 182
350 197 30 78 4 507-35 267 197
40,0 205 30 78 4 507-40 275 205
Typ 507 brotsch

Fast brotsch, vénsterspiral 8-10°, extrem
differentialdelning. Solid hardmetallkrona
@ 6-11 mm, lodda skér @ 12-40 mm.
Kvalitet ISO K10, DIN 8094 Form B.

‘«—L

3

S— e ===

L

2

32
32
32
36
40
40
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
30
30
30
30

501C

L

3

45
45
45
50
50
50
56
56

64
64
70
70
70
70
70
78
78

L

1

Typ 509 brotsch

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

(—— I — =

Typ 509CC brotsch

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

&r stabil.

e
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Féste
cyl.d
10
10
10
10
10
10
10
10
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25

,.a'

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
507C-22
507C-23
507C-24
507C-25
507C-26
507C-28
507C-30
507C-35
507C-40

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

509 509C 509CC
Hardmetallskar K10 Hardmetallskar K10 Cermet

Féste Féste Féste

wk AtNeoLoLoL R AtNe LoL L oPe AN
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 1 509-22 227 157 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

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

3 509-28 248 178 30 25 509C-26

3 509-30 252 182 30 25 509C-30
Typ 507C brotsch

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

= —

Typ 509C brotsch

Fast brotsch, raka skar, extrem differentialdelning.
Kvalitet ISO K10.

d[4 ******

Gemensamma data:

o Brotscharna lagerfores i H7 tolerans och som @&mnen for snabb
modifiering efter kundbehov.

o Differentialdelning pa skéren for rundare hal och eliminering av
vibrationer.

o | dppade skar for béattre ytfinhet



510C

511 (justerbar)

Hardmetallskar K10 Hardmetallskar K10

Antal Faste

Féste
ANE Lo L ger wk

mm L L oyl.d ; )

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

Art. Nr.

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

Typ 511 brotsch

Justerbar brotsch, raka skar, differentialdel-

ning, for genomgaende hal. Kvalitet ISO K10. 58° ~-_62°
Brotschen justeras genom att expansions- POT N
konan drivs in i brotschen. 6oo<, © - |60°
Justeringen kan normalt ske 2-3 ganger

med medféljande omslipning. Vid indrivning 62° 5g°

av expansionskonan 1 mm okas diametern

0,033 mm.

0BS! Brotsch typ 511 kan ej justeras till en

mindre diameter.

Flytande verktygshallare
for brotschar

7

Invandigt d D L L L S °

Typ Faste fiste ) 5 a Art. Nr.

520 MK2 MK1 18 51 200 74 123 30 15 520-MK2/1
MK2 MK2 23 51 210 87 136 3,0 1,5 520-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 B8 57 280 107 164 20 = 1,0 520-MK4/3
MK4 MK4 4 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 spéannhylsa 440.

20| EF—-—-— — - ad

Flytande verktygshallare for brotschar

Dessa verktygshéllare har konstruerats for
att uppta saval parallell- som vinkelfel mellan
brotschen och arbetsstycket.

Pa detta sétt far man béttre ytfinhet och
langre livslangd pa brotschen.

Verktygshallarens rorelsestyvhet kan andras
med en justerskruv.

Det ar mycket viktigt att kompensera for
brotschens vikt vid horisontell bearbetning.

Justerskruv

5
e — e e — ]D
L |
Arbetsman mm 0,5
Skardata for hardmetallbrotschar
§ mm 0,4 - Material Hallfasthet \/mm? ~ Skérhastighet Matning
= Hardhet HB m/min. mm/varv
= 03 Stal <600 10,0 - 15,0 0,20 - 0,50
S Stl <1000 50-120 | 0,10-0,40
2 Rostfritt stal > 1000 5,0-10,0 0,10- 0,25
2 mm 0,2 Stalgjutgods < 500 15,0 - 20,0 0,20 - 0,50
Stalgjiutgods > 500 10,0 0,15 - 0,40
Gjutgods <200 HB 20,0 - 30,0 0,30 - 0,80
mm 0,1 - Gjutgods >200HB  150-20,0 0,20 -0,40
Méssing 30,0 - 40,0 0,20 - 0,80
- - - - - - - - - Aluminium leg. 60,0 - 80,0 0,40 - 0,80
@mm 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 Plast, hérd 20,0 0,20 - 0,40
Typ 510C brotsch med cylindriskt fiste
Fast brotsch, raka skér, differentialdelning. ‘:}\9 "
Kvalitet ISO K10, solid hardmetallkrona / ) ~
@ 4-8 mm, lodda skar @ 9-14 mm. Spannhylsa
9>\h % Jacobs
-
,,,,,,,,,,, _ Spannomrade For
UTJEF % 7[0 TP P mm héllartyp Art. Nr.
| L | Jacobs 28-7,0 522 443
! Jacobs 7,0-13,0 522 440

35

yosjorg

buru



Spiralborrskar GRANLUND

Utbytbara inom samma storlek

Granlunds spiralborrskar ar ett flexibelt och 2 .
kostnadseffektivt verktygssystem fér borrning S%’hvll:’a V. H,I?"a;e
av stora hél i olika metaller, exempelvis stél, yP YP
gjutgods och stélgjutgods. o At DM AN AtNr Lmm MK AN
Verktygssystemet bestér av borrskérshallare i 32  11B-32 14 11R-14 11RT 65 3 11A-065-MK3
2 5 ; 34 11B3 15  11R-15 65 4 11A-065-MK4
fJaQerstaI mgd'hardade Enedbrmgartqppar, 35 1135 18  11R18 180 3 11A-180-MK3
spiralborrskar i snabbstal med effektiva gg Eggg gg : 21/11%R2%0 — 18800 g ];ﬁéggmg
spanbrytare, samt roterande styrtappar. 12 3 183 2 12132 80 4 12A-080-MK4
sean finng i ; 2 24 12/13R-24 200 3 12A-200-MK3
Skéren flnunS|stqndard@ametrgrfran 32_ 100 55 12/13R.25 200 4 19A-200-MKa
mm och for specialbestallning 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
: 42 13B-42 24 12/13R-24 200 3 13A-200-MK3
Diameteromradet ar uppdelat i sju grupper, vilket — 2L £ DELALIELC,
innebar att varje hallare kan anvandas till ett 45 13B-45
flertal Skir 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 14B49 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
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  16B69 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
72 16B-72 50  16R-50
. . 74 16B-74
Skirhastighet 16 75 16B-75
. Héllfasthet v 76 16B-76
Material N/mm? m/min 77 16B-77
5 : 78 16B-78
stal <500 15-20 —
Stal 500-900 10-15 80  16B-80
Stalgjutgods 5-12 81  16B-81
Gjutgods 10-15 82  17B-82 38  17R-38 17RT 130 4 17A-130-MK4
S : 84  17B-84 40  17R-40 130 5  17A-130-MK5
Ll 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
90  17B90 55  17R-55
92  17B92 60  17R-60
Diameteromréde mm Matning mm/varv gg gggg sg gggg
32- 45 0,2-0,3 96 17B-96 80 17R-80
46- 65 0,3-0,4 98 17B-98
66 - 100 0,4-0,6 100 17B-100

Storre och mellanliggande dimensioner offereras pa begéran.

7177777 y

TIIII77, A
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THUNDER borr for HARDOX
| Tools |

o —

Art. . D d (SKéh;"gd) L,
780-100 100 100 360 410
T80-120 120 120 360 410
T80-135 135 120 360 41,0
T80-140 ~ 140 140 360 410
780-155 ~ 155 140 360 410
780-175 175 160 550 410
T80 &r en borr i solid hardmetall med dubbla kylkanaler och en borrspets T80-180 ~ 180 160 600 41,0
utvecklad speciellt for bearbetning i HARDOX. T80 har ocksa en speciell T60-200 MU 200 SN 410
. . " . o e T80-220 220 200 550 410
belaggning som ar optlmfarad f_or der_ma typen av bearbetnln_g. T80 star for T80240 240 200 550 410
max rekommenderad skarhastighet i HARDOX 500 (80 m/min). T80-260 260 250 550 410
780-280* 280 250 550 410
Med T80 kan Granlund Tools T80-30,0* | 300 250 | 550 @ 41,0
erbjuda ett komplett sortiment pu a *Ej lagerstandard
for borrning och forsankning i - .
HARDOX, da vi sedan tidigare - ~ ‘ J Rekommenderade skirdata
erbjuder den for HARDOX speciellt Material Hardox 400 Hardox 500 Hard
utvecklade "H” plattan till vart WHYV KV

PP Janférsink 90° Skarhastighet m/min: 30 - 80 30-80 25
forsankningssystem. planforsankare Matning mmAv: 0,10-025 005-0,15 0,04

L
RORGRADNING T
Granlund Tools nyutvecklade system for rorgradning ar ett modulért system DI — — 1 £
direkt kompatibelt med tappborrsystemet. Det bestar av ett yttre 2-skérigt \ -
gradverktyg (RGY) och ett inre 2-skarigt gradverktyg med styrning (RGI). £
Eftersom de béda verktygens skér star i 90 graders forhallande till varandra S
uppnés en mycket bra stabilitet vid gradning. Dessutom har det inre verkty- Rérgradare ytter
get en styrning som ytterligare stabiliserar gradningen. Styrningen &r dven
forsedd med ett ingangsskér som tar bort eventuella grader vid intradet i At Dymax  Dymin d d L
roret. Med tre systemstorlekar 01, 0 och 1 har du madjlighet att grada ror 01RGY-150 = 15 5 7 24 325
med ytterdiameter fran 5 mm till 25 mm. 0RGY-20,0 20 7 10 4 415
1RGY-25,0 25 9 14 | 6 465
Ytterverktyget ar standard och finns med tre artikelnummer beroende pa
systemval. 01RGY-15,0, 0RGY-20,0 och 1RGY-30,0. Innerverktygetn 01RGl, L
ORGI, och 1RGI slipas i matt vid bestélining och har dérfor en leveranstid pa
ca 2 veckor. Minsta antal innerverktyg vid bestéllning &r 3 st. Ange rorets a - - 1 o
innerdiameter vid bestalining sa levereras innerverktyget med styrningen ; l
0,1 mm under angivet métt. j '
Rorgradare dmne inner
Art.nr. D d d L L

.
\E@ 01RGI ~ Ror innerdiam. -0,1 B 2.4 |BSS *
ORGI  Rérinnerdiam.-01 ~ * 4 | 48 *

1RGI Rér innerdiam. -0,1 * 6 54 *
* Anpassas till D

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

ox 600

-70
-0,12

burupeis ;/ buruiziog

L

1
20,5
20,5
20,5

-

~

* ok ok
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Balanseringsapparater
| Tools |

Max. diameter pa

slipskiva med Min.- och max.- Belastnings-
balanseringsdorn, langd* omrade
Art. Nr @ 25 mm
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, uppstar vibrationer som ger en
samre slipyta. Lagren i slipmaskinen utsatts dessutom for stora
péfrestningar.

Kontroll av slipskivan

Granlund Tools balanseringsapparater ar o L )
. K ! . Klangprova slipskivan genom att forsiktigt sl& pa den fritt
avsedda for balansering av slipskivor men kan upphéngda slipskivan. En klar och ren ton anger att slipskivan

aven med fordel anvandas for att balansera ar hel.
axlar, propellrar, mm. Balansering
Balanseringsapparaterna ar tillverkade for att 1. Ta bort balanseringsvikterna frén slipskivecentrumet.
du ska kunna balansera med hogsta precision 2. St upp skivan pa en balanseringsdorn och placera denna pa
och noggrannhet. En noggrant balanserad skiva balanseringsapparaten.
ger dig mindre maskinslitage, béattre slipresultat 3. Lét skivan svéinga fram och tillbaks tills den stannar. Mérk ut
och mindre férbrukning av slipskivor. SR TS CEl i G LARiEE ()
4. Placera en av vikterna (b1) mitt emot sé att skivan roterar
180 grader.

e Kullagrade balansskivor av hardat och slipat

N 5. Satt dérefter vikterna b2 och b3 likformigt i forhallande till b1.
verktygsstal

6. Flytta vikterna b2 och b3 gradvis fran varandra tills skivan
e Lamplig for statisk balansering av slipskivor, Upphor att svanga. Skivan &r nu i balans.

axlar och andra roterande maskinelement

Specialverktyg

Granlund Specialverktyg erbjuder konstruktion, tillverkning, modifiering och skérp-
ning av specialverktyg. Leveranstider fran order till fardig produkt ligger mellan 1-3
veckor.

Nagra exempel pa verktyg som tillverkas:

e Bladborr — i solid hardmetall, eller med 16dd hardmetallplatta for bearbetning i
framfor allt massing och aluminium.

e Stegborr — i HSS eller solid hardmetall efter dina 6nskemal.
e Frasar — fasonfrésar, radiefrasar, slitsfrasar enligt dina énskemal.
e Brotsch — stegbrotsch i HSS, [6dd HM eller solid HM.

Modifiering
Vi utfor &ven modifieringar av befintliga verktyg.

Konstruktion

Granlund Specialverktyg konstruerar vid behov dina verktyg fran detaljritning.
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Forfragan for specialverktyg

GRANLUND
| Tools |

(T

Applikation
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Skiss:

Skafttyp

Skadrtyp

Beldggning

] Morsekona
(] Weldon

(] cylindrisk @
] Annan typ

(] Genomgaende spolning

[ ] HSS
(] L6dd hardmetall
(] vandskar

L] Annat: oo,

L] TiN

L] TieN

L] o

(] TiAIN (Futura)
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Antal verktyg: .............. st

Materialtyp SOm Skall DEArDETAS: ........c.ceirece s
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Granlund Tools AB, Kungsgatan 90, Box 377, SE-631 05 Eskilstuna, Sverige
Tel:+46(0)16-16 72 00, Fax:+46(0)16-16 72 72, mail@granlund.se, www.granlund.se

39

e)ep sty ‘bApproareroadg ‘burusery



Tekniska data / Reservdelar

Nomogram

SEFFSS B S ® & H

GRANLUND
| Tools |

Nomogram finns aven i berakningsform pa

£
150 N
120 )
100
70 N
60
50 S
= &
E 4
= S =
= =
S ® 5
g 20 5 S
g 15 17
15 ®
12 ©
10
: @
7 A
6
S Ts T T 5 120 T 3014 T 6 T8Tw0 T %0 T200
5 7 9 12 18 25 35 50 70 90 120 180
Dim. D
Reservdelar
Verktygstyp Véandskar centerlock
D mm Skruv Torxnyckel Spannklamp
Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr.
WHV 18,0 - 25,0
KV 20,0 - 25,0 SK-01*
BV 18,0 - 27,0
FV12,0- 19,5
DFV 15,0 - 31,0 SSK-20 TN-6 SK-3
BFV 15,0 - 31,0
WHV >25,0 - 34,0 L K _01*
KV >26.0 - 40,0 SSK-22 TN-7 SK-01
BV >27,0 - 48,0
FV >195 - 30,0 SK-3
WHV>35,0 - 45,0 SSK-25 TN-7 SK-2*
WHV>46,0 -
KV >41.0 - 60,0 SSK-40 TN-15

Problemlosning brotschning

(J

40

1 Ovalitet

2 Deformerat
hal

Kurvat hal

Vibrations-
madrken

Dalig yta

Deformerat arbetsstycke

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

Vandskar solid

Skruv Nyckel

E =~

Art. Nr. Art. Nr.
* SN-1,5%

SSK-3 TN-9
* SN-1,5%

SSK-3 TN-9
* SN-2,5%

Atergéngs-
repa

For stora hal

* Endast for typ WHV.

** Skruv inkluderad med spénn-
klamp. Verktygen levereras in-
klusive spannklamp, skruv och
nyckel, centerlockskruv och
nyckel.

For stor bakatslappning eller
centreringsfel.

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

Skalet ligger fel axiellt i
fixerplattan.

For liten matning eller for
liten bakatslappning.

For hog skérhastighet,
felaktig kylvatska, for lagt
kyltryck eller felaktig fast-
spanning av skér.

l

Vibrationer
iingang

9 Koniskt hal

10 Losegg pa
styrlister

Feljusterat skér eller dalig
fastspanning av arbets-
stycket.

For liten matning.

Centreringsfel brotsch/hél,
for liten bakatsldppning.

Felaktig eller for lag-
koncentrerad kylvatska.



Ovriga Granlundprodukter

Hardbrotschning

e Brotschar hardat stal och snabbstal upp
till 68 HRC.

e Ersatter halslipning med béttre geometri
och ytfinhet.

* Tidsbesparingar pa upp till 90%.
e Ratar upp hal efter hardning.

Enskarsfras HIVI

Enskérsfrésar i solid hardmetall for
frasning, konturfrasning och haltagning
i trd, aluminium och plast. Granlund har
tagit fram 3 modeller: EFT, EFA och EFP.
Enskarsfrasarna ar avsedda for hog-
hastighetsbearbetning. Alla modellerna finns ——
i storlekarna 4, 5, 6, 8 och 10 mm. Givetvis

tar vi aven fram specialvarianter at dig vid

forfragan. oI
HM ‘;’ i:””" 15° | |[HSC

UNIMETER

e For invéndig och utvéndig precisionsmétning.

e |ndikatoravlasning for jamforande matning.

¢ Robust, flexibel och latthanterlig.

» UNIMETERN bestar av en precisionscylinder pa vilken tva matbackar ar placerade.

* UNIMETERN stélls in med hjalp av passbitar, referensringar eller liknande till 6nskat mattvarde.
o Matomradet kan utokas med forlangningsror.

¢ UNIMETERN specialanpassas enkelt for unika applikationer.

Ovriga Granlundprodukter finns att bestélla pa Granlund hemsida www.granlund.se
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