Grosse 01

N

Schneidlg 17 mm Schneidlg 16 mm
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
24 ~ 01F024 50  01w-050
25  01B-025 01LB-02,5 . O01F025 55  01w-055
T — A S 11 S
27  01B-027 - 01F027 0179-06,0
29 . O1F029 63  0lw-063 0179-06,3
30  01B-030 01LB-03,0 ~ oFO30 64  olw-064
32  01B-032 01LB-03,2 .~ O1F032 65  0lw-065
33 01B-033 01LB-03,3 . 01F033 =_ 01T9-06,7
34 01B034 01034 - ow0gs
'35 01B-035  OIB-035  OfF035 O oWworo 0179-07,0
36 01B-036 - oF036 01T9-07,3
. 01B-037 03, . o037 15 owors
s weear o ouses7 o 0RO g0 oweso 0179-08.0
40 ~ OtFo4p & 0179-08,3
I o orw 80 owess
=— OIS g 0179-086
I . 01F-048
=_ — -_ 01T9-09,4
95  01w-095
(s - 01F053 0179-10,0
551 - 01F055 179-104
0179-10,
60 - O0IF060 405 olw-d05
64 - 01064 10 oiwilo0
(&5 - OIF065 120  olwd20
66 - 01F-066
X - 01F-068
70 . 0IF070 140  0iw-140
51 . 0IF075 150  0Iw-150
80 . 01080 160  0IwW-160
L Wichtig! L
L j 1 D © Kombinierte Einsatzbohrer mit Zapfensenker oder Spitzsenk = *"
d,iﬂ p  eignen sich nur fiir Durchgangsbohrungen und dirfen nicht / —
T ‘ ﬁ bei Sackbohrungen verwendet werden. Wahlen Sie die Lange dd, d-—t—x~ p
1L des Einsatzbohrers in der Weise, dass es aus dem Werkstiick Z S—
bereits ausgetreten ist, ehe der Senkvorgang beginnt. = ‘
o L o
12,0 W 70 24 280 160
ol R 0 &l
b
| b1,
===
Tl T
24 400 6,0




Grosse 01

Zapfensenker
Typ W, @ mm

Werkzeughalter

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

01A-06 mm

Bestell Nr.

~ [ —

o |d ]D Tol.g7




Grosse 0 : GRANLUND

j/ ; ﬁ ;
F. ? .f-
5 > o / ;
L = 3 J @ 3
0 Einsatzbohrer Fiihrungszapfen Zapfensenker und Spitzsenker
B LB BH F R N NA w H HA WHV T KV
Hartmetall q Hartmetall Hartmetall  Fiir Wende- o  Fiir Wende-
HSS HSS K20 micrograin Fest Rotierende HSS HSS HSS K40 micrograin K10 micrograin platten HSS 90 platten
o o o Sehnens o o Senen snm T0l-€9 Tol.c  Tolp8  Tolp8  Tolp8  Tolp8  Tolp8  Tolx01  Tolx9 +Q2
mm  BestellNr. BestellNr. Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.
4,0 OF-04,0*
42 0B-04,2* 0LB-04,2* 0F-04,2*
4,3 0B-04,3* 0LB-04,3* 0F-04,3*
45 0B-04,5* 0LB-04,5* OF-04,5*
48 0B-04,8* 0LB-04,8* 0F-04,8*

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

53 0B-05,3* 0LB-05,3* 0F-05,3*
55 0B-05,5* OLB-055* 0F-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 OR-06,4
6,5 0B-06,5 ' OLB-06,5 O0BH-06,5 ' OF-06,5 OR-06,5
6,6 0B-06,6 O0LB-06,6 0F-06,6 0OR-06,6
6,8 0B-06,8  O0LB-06,8 O0BH-06,8 ' OF-06,8 OR-06,8
7,0 0B-07,0 0LB-07,0 0F-07,0 0R-07,0 ON-07,0  ONA-07,0 = OW-07,0
7,4 0F-07,4 ON-07,4  ONA-07,4
;g * Nicht verwgndbar fiir Hart- gE-g;,g 0R-07,5 ON-07,5 ONA-07,5 OW-07,5
go  metalbestickle Senker. OF-080  OR-080 ON-080 ONA-080 OW-08,0 079-08,0
8,3 0F-08,3 0R-08,3 0T9-08,3
8,4 0F-08,4 OR-08,4
8,5 OF-08,5 OR-08,5 = ON-085 ONA-08,5 OW-08,5
8,6 0T9-08,6
9,0 0F-09,0  OR-09,0 = ON-09,0 ONA-09,0 ~0W-09,0
9,4 ON-09,4 0T9-09,4
9,5 0F-09,5 0R-09,5 ON-09,5 ONA-09,5 =~ 0W-09,5
10,0 0F-10,0 0R-10,0 ON-10,0  ONA-10,0 = OW-10,0  0H-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 = OHA-10,5
11,0 0F-11,0 OR-11,0 ON-11,0  ONA-11,0 = OW-11,0  OH-11,0  OHA-11,0
11,5 OF-11,5 ON-11,5  ONA-11,5 = 0W-11,5 OH-11,5  OHA-11,5 0T9-11,5
12,0 0F-12,0 0R-12,0 ON-12,0 ONA-12,0 = 0W-12,0 OH-12,0 0HA-12,0 0T9-12,0
12,4 0T9-12,4
12,5 0F-12,5 0R-12,5 ON-12,5  ONA-12,5 = 0W-12,5 0H-12,5
13,0 0F-13,0 OR-13,0 ON-13,0 ONA-13,0 ~ O0W-13,0  OH-13,0 OHA-13,0
13,4 0T9-13,4
816 0F-13,5 OR-13,5 ON-13,5  ONA-13,5
14,0 0F-14,0 OR-14,0 ON-14,0 ONA-140 OW-14,0 OH-14,0 OHA-14,0 0T9-14,0
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-155 OW-15,5
16,0 ON-16,0 ONA-16,0 =~ O0W-16,0 OH-16,0  OHA-16,0 0T9-16,0
16,4 0T9-16,4
16,5 ON-16,5 ONA-16,5 0W-16,5 0T9-16,5
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 0H-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 OWHV-22,0
22,5 ON-22,5  ONA-22,5
23,0 ON-23,0  ONA-23,0 0H-23,0 0WHV-23,0
23,5 ONA-23,5
24,0 ON-24,0  ONA-24,0 0H-24,0 ~ OHA-24,0 OWHV-24,0
25,0 0KV9-25,0
B, LB und BH Fund R N, NA undW H und HA WHV
L =
1, @ 1}5{[ - =
- = S I
i == ile ==
Typ d, L L, L, Typ 4, L L, —— L—-w
B, BH 4,0 70,0 15,0 8,0 FR 40 640 90 T d d d L L Wichtig!
LB 40 820 27,0 8,0 1 2min 1  Zapfensenker Typ WHV
Wichtig! Wichtig! N, NA, W 10,0 4,0 40,0 22,0 muss immer mit rotier-
. gn;]fenbot]rlfn% nur bei ausgetretenem Einsatz- . Sei tmclke?er (Ijaeargeri]tung mufss aTn H,HA,WH 10,0 4,0 58 40,0 22,0 enden f;ur;rungszapfen
onrer moglicn. en mitlaufenden Fiihrunszapfen verwendet werden.
‘ R Schmierstoff zugefiihrt wefden. » WHY 10,0 4,0 5,2 40,0 22,0
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Werkzeughalter Werkzeughalter Werkzeughaltex Werkzeughaltex Satz
A NS und DS L S
Extra kurz Extra lang Rotierender/verstellbarer Anschluss Bestell Nr. 0P / M4-M8
Schaft  Bestell Nr. Schaft  Bestell Nr. Schaft _ Bestell Nr. Schaft _ Bestell Nr. Zapfensenker  Fhrungszapfen o0 ghater
MK1 0A-MK1 Weldon MK1 MK1 0S-MK1 Typ N, @ mm Typ F, @ mm
MK2 0A-MK2 W16 ONS-W16 L100 OL-100-MK1 210 0S-10 8,0 45 0A-MK2
28 0A-08 210 0DS-10 L150 OL-150-MK1 9,0 5,0
210 0A-10 L200 OL-200-MK1 10,0 55
11,0 6,0
12,0 6,5
13,0 6,6
Wichtig! 14,0 7,0
 Beim Einsatz der Type TH, H und HA miissen, um Beschédigungen der Hartmetallschneiden zu 15,0 75
vermeiden, Fiihrungszapfen oder Einsatzbohrer mittels der Stellschraube im Halter auf Abstand zu 8,0
den Schneiden gebracht werden. gg

Die Stellschraube ist nach jedem Nachschleifen des Einsatzbohrers zu korrigieren. 10,0

Verstellbereich 15mm.
'

o
d

Stell Schraub

Bestell Nr. 0D / M4-M12

Zapfensenker  Filhrungszapfen

Typ N, @ mm Typ F, @ mm Werkzeughalter
8,0 43 0A-MK2
10,0 45
11,0 %)
15,0 55
18,0 6,4
20,0 6,6
8,4
9,0
Wendeplatten fiir WHV und KV 1?8
13,0
13,5
Typ - ' Nach DIN 74, Form 1, 2, 3.
- _—
Typ von Werkzeug D mm Grosse Bestell Nr. Bestell Nr. Radius mm Anv. omréade
07 TPMT-07T TPMR-07T 04 Universal
S 07 TPGR-07T 04 Universal
KV 20‘0’_ 25’0’ 07 TPMR-07H 0,4 HARDQX
07 TPMT-07M 0,4 Rostfritt
07 TPMT-07K 0,4 Aluminium
e Hartmetallqualitat PK40. Allle Wendeplatten sin 7-fach beschichtet (TiCN-TiC-TiN).
 Die Granlund Wendeplaten sind stérker als ISO Platten und haben ein eigenes Spanbrecherprofil fiir

optimalen Spanablauf.

0s

Typ DTol.g7 d L L L, Schaft

1 2
0A-MK1 18 10 110 48 MKi
0A-MK2 18 10 132 57 MK2

IEAE! 0A-08 18 10 9 42 8

' 0A-10 18 10 9 42 10

0S-MK1 57 10 114 53 18 MKI

W o d d d, L L Typ L 05-10 57 10 9 53 18 @10
T 10040 45 400 220 KV 100 40 105 400 220 O o0 I - e 0 Rtk
Wichtig! o 0L-200-MK1 20 10 268 206 200 MKi

« Die Senker Typ KV sollte immer in kombination mit ONS-W16 18 10 80 28 W16

rotierenden Fuihrungszapfen eingesetzt werden. 0DS-10 18 10 58 30 210

11



Grosse 1

GRANLUND

- B | BH T RES" - - | BE | wav
Hartmetall ; Hartmetall =~ Hartmetall  Fiir Wende-
HSS K20 micrograin Fest Rotierende HSS K40 micrograin K10 micrograin platten
Tol.h8 Tol.h8 Tol.h8
N i DR Tol.co Tol. ¢9 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. p8 Tol. = 0,1
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
6,0 1F-06,0* [10,0/ 1N-10,0  1NA-10,0 | 1W-10,0
L 64 1F-06,4* 104 1NA-10,4
['65/ 1B-06,5* 1LB-06,5* 1BH-06,5* 1F-06,5* [105] 1N-105  1NA-105 ~ 1W-105
66 1B-06,6* 1LB-06,6* 1F-06,6* = mno mﬁ-n,o m”o
6,8 1B-06,8* 1LB-06,8* 1BH-06,8* 1F-06,8* Sl ] Sl 11,5
70l 1B-07,0 1LB-07,0* 1BH-07,0 1F-07,0 1R-07,0+ 201 mgg mﬁgg m:gg m]gg mﬂgg
74 1F-07,4* 251 1N-12, =112, <2, -12, -12,
75 1B-07,5* 1LB-07,5* 1F-07,5*  1R-07,5* [13,0° 1N-130 1NA-13,0 1W-13,0 1H-13,0 1HA-13,0
76 1B-07,6* 1LB-07,6* 1F-07.6 [13,5] 1N-135 1NA-13,5 1W-13,5 1H-13,5 1HA-13,5
P79 1B-079* 1LB-07.9* ‘ (1400 1N-140  1NA-140 = 1W-140  1H-140 | 1HA-14,0
['80l 1B-080  1LB-08,0 = 1BH-080 1F-08,0  1R-08,0 - m]“g mﬁ']“’g — }:ﬁ']“vg
B 4-08.2° 118-08,2 15,5 1N_1g'5 1NA-1g‘5 e 1H-1g‘5 1HA_1g'5
] 1F-083  1R-08,3 15 19, gl L
184 18084  1LB-084 1F-084  1R-08.4 [16,01 1N-16,0  1NA-160 = 1W-160  1H-160 | 1HA-16,0
I[85 1B-085 1LB-085 1BH-085 1F085 1R085 165 1N-165  1NA-165 ~ 1W-165  1H-165  1HA-165
188 18088 18088 4700 1N-170  1NA-17,0  1W-170  1H-17,0  1HA-17,0
L —% 175 1N-175 1NA-17,5 1W-17,5  1H-17,5 1HA-17,5
K90 1B-090  1LB-090 1BH-090 1F-090  1R-090  qggi {N-180  INA-180  1W-180  1H-180  1HA-180
F93| 1B-093  1LB-09,3 H85 1N-185  1NA-185 " 1H-185  1HA-185
['95 1B-095  1LB-09.5 1F-095 1R-095  |Hgpi 1N-190  1NA-190  1W-190  1H-190  1HA-19.0
- 1B'10,0 1LB-10,0 1BH-10,0 1F-10,0 1R'10,0 - 1N-19’5 1NA-19‘5 ’ 1H-19’5 1HA-19’5
[102 1B-10,2  1LB-10,2 1F-10,2  1R-10,2 20,01 1N-20,0  1NA-20,0 = 1W-20,0  1H-200 | 1HA-20,0  1WHV-20,0
[05 1B-105  1LB-105 1BH-105 1F-105 ~ 1R-105 205l 1N-205  1NA-205 1H-205  1HA-205  1WHV-205
10,z 1B-107 2100 1N-210  INA21.0  1W-21,0  1H-21.0  1HA-21.0  1WHV-21,0
[%0° 1B-11,0  1B-11,0 ~1BH-11,0 1F-11,0  1R-11,0  [245 1N-215  1NA-215  1W-215  1H215  1HA-215  1WHV-215
@45 1B-11,5  1LB-11,5 1BH-11,5 1F-11,5 | 1R-115 [2200 1N-22,0  1NA-220 = 1W-220  1H-220  1HA-220  1WHV-22,0
[H16 1B-116  1LB-11,6 [225 1N-225 = 1NA-225 1H-22,5 1HA-22,5
{20 1B-120  1LB-120 ~1BH-120 1F-120 = 1R-12,0 [230° 1N-230  1NA-230 =~ 1W-230  1H-230  1HA-23,0  1WHV-23,0
125 1F-125  1R-12,5 [235 1N-235  1NA-235 1H-235 | 1HA-23,5
13,0 1F-130  1R-13,0 [240] 1N-240  1NA-240 = 1W-240  1H-240  1HA-240  1WHV-24,0
GBI 1F-135  1R-135  [245] 1N-245  1NA-24,5 1H-245  1HA-245
140 1F-140  1R-14,0 2501 1N-250  1NA-250 = 1W-250  1H-250 | 1HA-25,0  1WHV-25,0
145 1F-145  1R-145 [255] 1N-255 = 1NA-255 1H-25,5  1HA-255  1WHV-25,5
15,0 1F-150 | 1R-15,0 26,01 1N-26,0  1NA-26,0 1H-260 | 1HA-26,0  1WHV-26,0
[155] 1F-155 | 1R-15,5 [265° 1N-265 = 1NA-26,5 1H-26,5  1HA-26,5
16,0 1F-16,0 1R-16,0 [270] 1N-27,0  1NA-27,0 1H-27,0  1HA-27,0  1WHV-27,0
16,5 1F-16,5 1R-16,5 [275 1N-275 1NA-27,5 1H-27,5 1HA-27,5
170 1F-17.0  1R-17.0 [280 1N-280  1NA-28,0 1H-28,0  1HA-28,0  1WHV-28,0
175 1F-175  1R-175 2851 1N-285  1NA-285 1H-285 | 1HA-28,5
18,0 1F-18,0 1R-18,0 29,00 1N-29,0 1NA-29,0 1H-29,0 1HA-29,0  1WHV-29,0
185 1F-185  1R-185 12951 1N-295  1NA-295
19.0 1F-190 | 1R-19.0 180,08 1N-30,0  1NA-30,0% 1H-30,0+  1HA-30,0* 1WHV-30,0
B0 o a0 G E M s
= L ) . 13:3?’3 13200 1N-320°  1NA-32,0* 1H-32,0*  1HA-320* 1WHV-32,0
200 Nicht verwendbar fiir hartmetallbestickte 1R-220 [33,0]1 1N-33,0¢  1NA-33,0* 1H-33,0¢  1HA-33,0* 1WHV-33,0
95 Senker. iRoo5  DBAD 1N-340°  INA-340* 1H-34,0*  1HA-34,0 1WHV-34,0
530 RSk 13501 1N-350*  1NA-35,0* 1H-350*  1HA-35,0 1WHV-35,0
240 e 136,01 1N-36,0*  1NA-36,0* 1H-36,0*  1HA-36,0 1WHV-36,0
L) [8700 1N-37,0  1NA-37,0* 1HA-37,0*  1WHV-37,0
3801 1N-38,0*  1NA-38,0* 1H-38,0*  1HA-38,0 1WHV-38,0
| L -, | L’D \eLza\[ T —L— F—L—
0 —e=—=3 0 —e=—=——=—==) » ; Qi —A L t = A [ 11
[ N, f r, IR == e U B AR S = G ? d 'Eii f’.zg?
A — l «—L*" Z. A, =]

1
BBH 60 950 250
B 60 1100 400
Wichtig!

e

13,0
13,0

* Stufenbohrung nur bei ausgetretenem

Einsatzbohrer maglich.

=

woa L
[ERY 60 800 140

Wichtig!

® Bei trockener Bearbeitung
muss an den mitlaufenden
Fiihrunszapfen Typ R Schmier-
stoff zugefiihrt werden.

** Fiihrungszapfen Typ RS
muss immer mit Halter Typ
AS kombiniert werden.

W
Wichtig!

werden.

14,0 6,0

. dz"""

* Zapfernsenker Typ N, NA, H und HA (iber
@ 30 mm werden mit einer Quermitnah-
me hergestellt. Sie sollten vorzugsweise
mit Haltern der Type M kombiniert

oy [w o ala L
480 280 [ WHV 140 60 7,6 480 280
[HHAWH 140 60 80 480 280

Wichtig!

o Zapfensenker Typ WHV muss immer
mit rotierenden Fiihrungszapfen ver-
wendet werden. Kleinste empfohlene
Halteraufnahme ist MK2. Kleinste
empfohlene Fiihrungszapfen bei
Spitzsenken ist @ 11 mm und bei
Zapfensenken @ 6 mm.
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Grosse 1

Fiir Wende-
platten

Tol. +0,2-0
90°

HSS
Tol. x9 Tol. X9 Tol. x9 Tol. X9 Tol. x9
60° 80° 90° 90° 90°

ELS
[72]
(7]

Hartmetall
HSS K10 HSS

Bestell Nr. ~ Bestell Nr. ~ Bestell Nr. Bestell Nr.

179-11,5
179-12,0
179-12,4
179-13,4
179-14,0
179-15,0
179-16,0
179-16,4
179-16,5
179-18,0
179-19,0
179-20,0
179-20,5
179-22,0
179-23,0
179-25,0
179-26,0
179-28,0
179-30,0

Bestell Nr. ~ Bestell Nr.

17T6-140  1T8-14,0

176-16,0

1TK9-16,5
176-18,0

176-20,0 1TH9-20,0 ~ 1TK9-20,0  1KV9-20,0

176-25,0 178-25,0 1TK9-25,0

1KV9-26,0
176-30,0

178-30,0 1TH9-30,0 = 1TK9-30,0  1KV9-30,0

1TK9-34,0

B

Storlek Art. Nr. Art. Nr. Radie mm  Anv. omrade

07 TPMT-07T = TPMR-07T 0,4 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

o Hartmetallqualitat PK40. Allle Wendeplatten sin 7-fach beschichtet (TiICN-TiC-TiN).
 Die Granlund Wendeplaten sind stérker als ISO Platten und haben ein eigenes
Spanbrecherprofil fir optimalen Spanablauf.

T 140 60 66 480 280 KV(@26) 140 60 130 480 280
[UFHT 140 60 100 480 280 KV(@30) 140 60 138 480 280
PTKT 140 60 40 480 280

Wichtig!

o Die Senker Typ KV sollte immer in Kom-
bination mit rotierenden Fiihrungszapfen
eingesetzt werden. Kleinste Empfohlene
Halteraufnahme ist MK3.

Bestell Nr.  ISEhaff™ Bestell Nr.  ISEhaff™ Bestell Nr.
1A-MK1  [MK2 | 1INS-MK2 [ MK2 | 1L-100-MK2
1A-MK2  [MK3 | INS-MK3 | MK2  1L-150-MK2
1A-MK3  [Weldon| 1NS-W20 [ MK2 | 1L-225-MK2
1A-10 [@101 1DS-10 [ @20 1L-500-20
1A-12
1A-W20
Wichtig!

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

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

\
C1IAMKT 123 MK1
C1A-MK2 24 14 137 62 MK2
[1AMK3 | 24 14 160 = 66 MK3
FAsoTE 24 14 110 = 55 @10
[FAs2T 24 14 120 55 212
AW200 " 24 14 110 = 55 W20
[FINSSMK2T 24 14 112 37 MK2
FINSEMKS™ 24 14 130 37 MK3
[INS-W20 " 24 14 86 @ 32 W20
DS 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
(10500200 1 24 14 500 @ 37 @20
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* Halter Typ AS muss
immer mit Fiihrungs-
zapfen Typ RS kom-
biniert werden.

Stellschraub
Stop schraub

['Sehaft™ Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
MK3 " 1GS-MK3 1S-MK2 1M-MK3
[Weldon© 1GS-W25 15-10 1M-W25
[Weldon| 1AS-W20

Zapfensenker Fiihrungszapfen
Tyg N, @ mm Typ F,gg rr?m Werkzeughalter
14,0 8,0 1A-MK2
15,0 8,5
16,0 9,0
17,0 9,5
18,0 10,0
20,0 10,5
22,0 11,0
24,0 11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5

Zapfensenker

Fiihrungszapfen

Typ N, @ mm Typ F, @ mm Werkzeughalter
15,0 8,4 1A-MK2
18,0 9,0
20,0 10,5
24,0 11,0
26,0 13,0

13,5
15,0
15,5
17,0
17,5

Nach DIN 74, Form 1, 2, 3

/o)
7 LIRSS
Innenkiihlung

Halter Typ AS kombiniert mit Fiihrungszapfen Typ RS.
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