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ANEPTUNE™

powered by water

Der Automatische Riickwartssenker, entwickelt bei Granlund Tools

Mit dem Neptune konnen Sie Riickwértssenkungen bis zu Das Werkzeug hat auch ein ,Notfunktion“ eingebaut. Der

2 X Bohrungsdurchmesser durchfiihren. Als Sonderaus- Schaft trennt sich vom Werkzeug, falls der Wendeplattenhalter
flihrung ist es maglich noch grossere Senkungen zu machen.  nicht zuriickklappt. Die Spindel muss beim Zuriickfahren in
Neptune ist mit Kihimittelzufuhr gesteuert. Ein Kolben im umgekehrter Richtung gestartet werden um die Notfunktion zu
Schaft klappt die Wendeplattenhalter aus. gewahrleisten.

Neptune ist ein modulares Werkzeug, dass einfach Alle Friktionsteile sind beschichtet.

montiert / demontiert werden kann.

7

1. Positionierung 2. Spindel einschal 3. Senkoperation im 4. Spindel nach Senk- 5. Spindel in um ge- 6. Werkzeug
des Werkzeugs, ten, KiihImittelzu- Riickwartsfahren operation stoppen, kehrter Richtung zuriickfahren.
Absenken des fuhr einschalten — durchftihren. KiihImittel aus — starten. Werkzeug
Werkzeugs durch Wekzeug klappt Wekzeug Klappt aus der Bohrung
die Bohrung. aus. ein. mit 400 U/min und

einem Vorschub

von 500 mm/min
ausfahren (Sicher-
heitsoperation).
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Neptune

Werkstoff v Vorschub
Stahl <450 N/mm 50-100 m/min 0,05-0,15 mm/U
Stahl <600 N/mm 60-110 m/min 0,05-0,15 mm/U
Stahl <1000 N/mm 50-100 m/min 0,05-0,15 mm/U
Grauguss 80-100 m/min 0,10-0,15 mm/U
Aluminiumguss 80-150 m/min 0,05-0,15 mm/U
v Vorschub
400 rpm 500 mm/min
M40 G73 TEO0O M5 Arbeitsbeispiel:
NES50 G73 X710 Werkzeug:
ME&ED NME& NE-17,0/33,0
H270 GS7 HY901 Werkstoff:
HZ280 G4&3 Z100. H3 5770 SS 1672 t=33 mm
NE20 X0 YO Senkung: 3 mm
N300 Z50. g
H310 GL Z-50. FG00
M320 M50
M330 M3
N340 G1 Z-323. F200
M350 G1 Z-87. F77
M3eld GO Z-50. M9
H370 G4 PS5
MIAD S400 M4
M390 Gl Z50. FS00
M400 GY?3 Z&00 MS
H&10 M&O
M420 G53
M430 M30
x

- 1 Satz besteht aus:
e .
y/ 2 x Draht 1 x Distributor
s
_ § 1 x Feder 1 x Schraube
fo
e
Achtung!
Das Werkzeug darf nicht ein-
schneidig arbeiten. Wenn Sie
durch eine Schréage senken
miissen, bitte Vorschub mit &

wenigstens 50% reduzieren.

 NE-13,0/260 SSK-20-S 13 26 90 10 26 25 '
[ NE-150/300 = TPMT-07T SSK-20-S 15 30 9 10 30 25 %
 NE-17,0/260 SSK-20 17 26 110 10 26 25
© NE-17,0/330 SSK-22-5 17 3 110 10 33 25
© NE-19,0/36,0 SSK-22 19 3 110 10 36 25 |
d
 NE-21,0/330 SSK-22 21 3 110 10 33 25 L
© NE-21,0/400 TPMTI0T oox00 21 40 110 10 40 25 !
© NE-23,0/430 SSK-22 23 43 10 10 43 32 !
© NE-25,0/40,0 SSK-22 25 40 125 15 40 32 |
<71
 NE-25,0/480 SSK-40 25 48 125 15 48 32 |
TPMT-17T ‘

- NE-33,0/610 SSK-40 33 61 140 30 61 40 L
Wichtig!
e Um den Riickwartssenker zu verwenden, muss Innenkiihlung durch

die Spindel oder mittels Kiihlring gewahrleistet sein. Fir sichere

Bearbeitung ist ein Kiihmitteldriick von mindestens 3 bar und eine

Kiihimittelmenge von mindestens 30 I/min. erforderlich. Vor dem Ein- i -

satz des Werkzeuges, immer die leichte Beweglichkeit des Schneid- L,

teiles kontrollieren. “-o-N/ L,
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