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F
r'\‘.
R - R *
# - #
2 2
0 Einsatzbohrer Fiihrungszapfen Zapfensenker und Spitzsenker
B LB BH F R N NA W H HA WHV T KV
Hartmetall : Hartmetall Hartmetall Fiir Wende- o  Fiir Wende-
HSS HSS KzoamiTreo;rain Fest  'Rotierende ~ HSS HSS HSS K4OamiTre0§rain K10aminc1rzgrain uplatten HSS 90 uplatten
Tol.ng Tol.ng Tol.h8

Schneidlg, 15 mm Scheidlg, 27 mm Schneidg, 15mm 101 €9 Tol. c9 Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.p8 Tol.=0,1 Tol.x9 "'_Odz
mm  Bestell Nr. Bestell Nr.  Bestell Nr. Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.  Bestell Nr.

4,0 0F-04,0*
42 0B-04,2* O0LB-04,2* 0F-04,2*
43 0B-04,3* O0LB-04,3" 0F-04,3*
45 0B-04,5* O0LB-04,5* 0F-04,5
4,8 0B-04,8 O0LB-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* 0LB-05,3* 0F-05,3*
55 0B-05,5* O0LB-05,5* 0F-05,5*
58 0B-05,8 = 0LB-05,8 0F-05,8
6,0 0B-06,0  O0LB-06,0 O0BH-06,0 ~OF-06,0 OR-06,0
6,4 0B-06,4  0LB-06,4 0F-06,4 0R-06,4
6,5 O0B-06,5 O0LB-06,5 OBH-06,5 0F-06,5 OR-06,5
6,6 0B-06,6 = OLB-06,6 0F-06,6 0R-06,6
6,8 0B-06,8 0LB-06,8 0BH-06,8  OF-06,8 0R-06,8
7,0 0B-07,0 ' OLB-07,0 0F-07,0 0R-07,0 ON-07,0 ONA-07,0 0W-07,0
7,4 0F-07,4 ON-07,4  ONA-07,4
;,g o Nicht”\{)erwgnlfbaéﬁjlr(Hart— 8;:8;,3 0R-07,5 ON-07,5 ONA-07,5 0W-07,5
go  Mmetallbestlickle 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 0R-08,4
8,5 0F-08,5 0R-08,5 ON-08,5 ONA-08,5 = 0W-08,5
8,6 0T9-08,6
9,0 0F-09,0 0R-09,0 ON-09,0 ONA-09,0  0W-09,0
94 ON-09,4 0T9-09,4
9,5 OF-09,5 OR-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  OH-10,0 0T9-10,0
10,2 0F-10,2
10,4 ON-10,4 0wW-10,4 079-10,4
10,5 0F-10,5 0R-10,5 ON-10,5 0W-10,5 0H-10,5 OHA-10,5
11,0 0F-11,0 0R-11,0 ON-11,0 ONA-11,0 ~ OW-11,0 O0H-11,0 = OHA-11,0
11,5 OF-11,5 ON-11,5 ONA-11,5 O0W-11,5 OH-11,5 O0HA-11,5 0T9-11,5
12,0 0F-12,0 0R-12,0 ON-12,0 ONA-12,0 O0W-12,0 0OH-12,0 0HA-12,0 0T9-12,0
12,4 07T9-12,4
12,5 0F-12,5 0R-12,5 ON-12,5 ONA-12,5 0W-12,5 OH-12,5
13,0 0F-13,0 0R-13,0 ON-13,0 ONA-13,0 =~ O0W-13,0 OH-13,0 ~ OHA-13,0
13,4 0T9-13,4
13,5 0F-13,5 0R-13,5 ON-13,5 ONA-13,5
14,0 0F-14,0 0R-14,0 ON-14,0 ONA-140 O0W-14,0 OH-140 O0HA-14,0 0T9-14,0
14,5 ON-14,5 ONA-14,5 0H-14,5
15,0 ON-15,0 ONA-15,0 = OW-15,0 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 0OHA-16,0 0T9-16,0
16,4 0T9-16,4
16,5 ON-16,5 ONA-16,5 O0W-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 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 0WHV-19,0 0KV9-19,0
19,5 ON-19,5
20,0 ON-20,0  ONA-20,0 0H-20,0 = 0HA-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 ~ 0HA-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
2385 ONA-23,5
24,0 ON-24,0 ONA-24,0 0H-24,0 ~ 0HA-24,0 O0WHV-24,0
25,0 0KV9-25,0
B, LB und BH Fund R N, NAundW Hund HA WHV
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B, BH 4,0 700 150 8,0 FER 40 640 9,0 T d d q L L Wichtig!
LB 40 820 270 80 yp P O B
Wichtig! Wichtig! N, NA, W 10,0 4,0 40,0 22,0 muss immer mit rotier-
e Stufenbohrung nur bei ausgetretenem Einsatz- * Bei trockener Bearbeitung muss an H HAWH 10,0 4.0 58 400 220 enden Fihrungszapfen
bohrer méglich. den mitlaufenden Fiihrunszapfen Typ e : - ’ : ’ verwendet werden.

WHV 10,0 = 4,0 52 40,0 220

R Schmierstoff zugefiihrt werden.
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Werkzeughalter ‘Werkzeughalter Werkzeughalter Werkzeughalter
A NS und DS L S
Extra kurz Extra lang Rotierender/verstellbarer Anschluss Bestell Nx. 0P / M4-M8
Schaft  Bestell Nr. Schaft  Bestell Nr. Schaft  Bestell Nr. Schaft  Bestell Nr. Zapfensenker  Filhrungszapfen Werkzeughalter
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
a8 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 7,5
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. 1030

Verstellbereich 15mm.

#,'"" Satz
estell Nx. 0D / M4-IVI12
Zapfensenker  Filhrungszapfen
TypN, @ mm Typ F.@ mm Werkzeughalter
8,0 43 0A-MK2
10,0 45
11,0 5.3
15,0 5,5
18,0 6,4
20,0 6,6
8,4
9,0
Wendeplatten fiir WHV und KV 102
13,0
1B15)
Typ L ] ' Nach DIN 74, Form 1, 2, 3,
Typ von Werkzeug D mm Grosse Bestell Nr. Bestell Nr. Radius mm Anv. omréde
07 TPMT-07T TPMR-07T 0,4 Universal
S 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

¢ Hartmetallqualitdt PK40. Allle Wendeplatten sin 7-fach beschichtet (TiCN-TiC-TiN).
e Die Granlund Wendeplaten sind stérker als ISO Platten und haben ein eigenes Spanbrecherprofil fir
optimalen Spanablauf.
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YW Dllg7 d L L L, Schatt

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

PICAE! 0A-08 18 10 92 42 28

' 0A-10 18 10 92 42 210

0S-MK1 37 10 114 53 18 MKi

W d d d, L L Typ 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
Wichtig! o 0L-200-MK1 20 10 268 206 200 MKi

 Die Senker Typ KV sollte immer in kombination mit ONS-W16 18 10 30 28 W16

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