TOOLING SYSTEMS LIMITED

STANDARDPROGRAMM
BOHRSTANGEN

www.microbore.com
www.microbore.de

MICROBORE TOOLING SYSTEMS LTD
Whitacre Road Industrial Estate, Whitacre Road, Nuneaton, Warwickshire CV11 6BX.
Tel: 0044 (0) 24 7637 3355 Fax: 0044 (0) 24 7637 3322 E-mail: sales@microbore.com




S
INHALT SEITE Mmicrooore
o~ ?

3 Microbore Standard KegelschaftgroBen
4 Alternative Microbore KegelschaftgroBen
5 Ubersicht Steilkegel u. Zylinderschaft-Bohrstangen
6 Steilkegel-Bohrstangen
Bohrbereich @15,6 mm - @144,5 mm
8 Zylinderschaft-Bohrstangen
Bohrbereich 15,6 mm - @111,5 mm
10 Parallelschaft-Bohrstangen
Bohrbereich 12,2 mm - @41,5 mm
11 Zylinderschaft-Bohrstangen
(Einheiten fiir senkrechten Einbau)
Bohrbereich @36,5 mm - @122,5 mm
12 Bohrringe RM-Serie
Bohrbereich @81 mm - @147,5 mm
13 Aluminium-Bohrringe RM-Serie
Bohrbereich @136,5 mm - @427 mm
14 Microbore GA Werkzeugsysteme
15 Microbore GA Bohrbereich
16 Microbore Steilkegel GA-Bohrstangen
Bohrbereich @23 mm - @134,5 mm
17 Microbore Zylinderschaft GA-Bohrstangen

Bohrbereich @23 mm - @134,5 mm

18 Microbore RGA GA-Bohrringe (ADE 2248)
Bohrbereich @93 mm - @211 mm

19 Microbore RGA GA-Bohrringe (ADE 3282)
Bohrbereich @169 mm - @475 mm

20 Microbore MGAHO7 GA-Bohrkopfe (ADE 2248)
Bohrbereich @7 mm - @27 mm

21 Funktion u. Handhabung von Microbore Werkzeugen
Werkzeuge mit u. ohne Federvorspannung, GA Werkzeuge




MICROBORE STANDARD mi
KEGELSCHAFTGROSSEN

BT (MAS403)
L L1
< BT (MAS 403)

. Y Taper| oA | oc | L | v | 12 | 7
//‘|7// BT40 | 63,0 | 44,45 65,4 | 27,0 [ 2,0 | M16
TT{?---I--TW___________ 1] BT50 | 100,0 | 69,85 | 101,8 | 38,0 | 3,0 | M24
I [ (o1
[N I I)’fffffff’ =TT T
I P e e et

L Vi
206G
/'-600>\
DIN (DIN 69871) ] .
L
DIN (DIN 69871) L3

Taper| oA [ @B | oG | L [ L1 [ L2 | T

DIN40| 63,5 | 50,0 |44,45]68,25] 35,0 | 19,05| M16
DIN50( 97,45] 80,0 | 69,85|101,8| 35,0 [ 19,05| M24

ISO (I1SO 2080)

L L1

SO (1502080 )
Taper| @A [ o6 | L [ b1 | L2 | T

ISO40 | 63,0 | 44,45 | 93,66 | 7,95 | 1,93 | M16
eA ISO50 | 97,5 | 69,85 | 126,8 | 12,0 3,2 M24

BUMPER RING

HINWEIS: ALLE K!—;GEL§CHAFTE WERDEN MIT ‘KUHLMITTEL TYP ‘A’ GELIEFERT.
LOCHER FUR KUHLMITTEL TYP ‘B’ SIND AUF ANFRAGE LIEFERBAR

€



ALTERNATIVE MICROBORE GROSSEN FUR mi
SCHNELLWECHSEL-KEGELSCHAFTE

Lieferbar auf Anfrage

S
rooore
e,

Alternative Schaft Details
1.5.0. Kegel (2080 ) | Kegelgrésse|Zugstangengewinde| Auftrag Code

Devlieg Flash Change 40 5/8" Whit. 40FC
Devlieg Flash Change 50 1" Whit. 50FC
FC-Nut fur

Schnellwechselnocke

T

Geanderte 1SO 2080

ALTERNATIVE INTEGRAL KEGELSCHAFT-
BOHRSTANGE BESTELLNUMMER

METRISCHES SPEZIFIKATION
GEWINDE FUR SCHAFT

M 40 FC 55M

STANDARD KEGELGROSSE MICROBORE
40, 50 BOHRSTANGEN-KENN-NR

HINWEIS: HSK LIEFERBAR AUF ANFRAGE




STEILKEGEL & ZYLINDERSCHAFT- BOHRSTANGEml

ro ore

UBERSICHT

Mit durchgehender Kuhlmittelbohrung.
Wendeplatten Schneidbereich

von @15,6 mm - @144,5 mm

Geloteter Hartmetall-Schneidbereich
von @18,5 mm - @144,5 mm

| [T]
= 1
__ﬁ_l_r_‘_‘ BT40
SHESSES
- BT50
B Il
BT (MAS403) —
] DIN40
DIN50
DIN 69871
FC-Nut auf
Anfrage
~].7
]_;I il
-H4 jn—— 3= —— 15040
A 1SO50
ISO 2080
——-  MSS25
= E S Sy TS e MSS32
——- MSS40
ZYLINDERSCHAFT

>

STEILKEGEL-BOHRSTANGE
BESTELLNUMMER

STANDARD
KEGELGROSSE
30,40,50

|
40 | -

DIN 55M

EINZELDARSTEL-
LUNG SCHAFT

MICROBORE
BOHRSTANGEN-
KENN-NR

BEISPIEL BESTELLNUMMER: DIN40-55M
BOHRSTANGE

BOHRSTANGEN-KENN-NR
(SchnittgroBen siehe Katalog)

/

SN

ZYLINDERSCHAFT-BOHRSTANGE

BESTELLNUMMER
METRISCHER SCHAFT-
SCHAFT DURCHMESSER
M SS 25 | - | 55M
ZYLINDER- MICROBORE
SCHAFT BOHRSTANGEN-
KENN-NR

BEISPIEL AUFTRAGSNUMMER:
MSS25-55M BOHRSTANGE

HINWEIS: ANDERE SCHAFTE SIND AUF ANFRAGE LIEFERBAR




MICROBORE STEILKEGEL-BOHRSTANGEN

Kegelschaft
B
m 3 A _
1
| @D =1 il i
—
i :::::::::ﬁ// / DA / PA ¥ BA
Ll
A\ I ABB. 1 B ABB. 2 - ABB. 3 -
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH GELATET
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN AUSFUHRUNG
Microbore Steilkegel Bohrstangen
Bohrbereich Feinboh Wendeblatten T Bohrstangen Bestell-Nr.
A B Min.| D eierlge?te; P YP ITBT (MAS403) DIN 69871 IS0 2080
Min | Max Abb] Wendeplatten | BT40 | BT50 | DIN40 | DINSO | 15040 | 15050
15,6 { 17,5 | 83,0 . .| M2B25-T06-40 | 1 | TCMTO6T104 qga“ 8 ,@ ,@ qga* qga*
18,5 20,5 | 82,5| [ Mm2B2v-40 | 2 | EP_ 0402 _ @ﬁ %Qﬁ @?’ %g?’ @ﬁ 4,0?’
18,3 | 20,0 | 82,5 |15,5| M2B2*-40 | 3 | Hartgelotet |<® & > > & &
16,81 19,0 [ 83,0], | M2B2s-Toe-40 | 1 | TCMT06T104 & & & 5 & &
19.0]225]825] "[ mBav-40 [2[ kP o002 _| o 6@ o 6@" & &’
18,3 | 21,8 | 82,5 |16,5| M2B2-40 | 3 | Hartgelotet |<® & > > & &
19,0 [ 245 87,0] [ m2B2106-40 [ 1 ] TCMTO6T104 2 o N N N N
195 | 24,5 | 88,5| | M2B2v-40 | 2 | EP__0402_ _ o & & & © &
19,0 | 24,0 | 87,0 [19,0] M2B27-40 | 3 | Hartgelotet | 9 $ ™ ™ & &
24,0 | 30,0 [107,0 M3B2T09-40 | 1 | TC__0902_ _ « « ‘& N
24,5 | 31,5 | 107,0]22,5] M3B2C06-40 | 2 | CC_ 0602 _ S & & & & &
24,5 | 31,5 [110,5 M3B2V-40 | 2 | EP_ 0602 _ é\@ Q;\%Q Q\w\“ Q\& \,_)o‘* \‘_)o”
22,5 | 30,5 |107,0{22,5] M3B2*-40 | 3 | Hartgelotet
29,0 | 41,5 [132,0 M3A2T09-40 | 1 | TC_ _0902_ _ N N N N
29,0 [ 42,5 [132,0|280[ Wamcosd0 [2 [ cc_ oo | | &N & & S 4
29,0 | 42,5 [135,5 M3A2V-40 | 2 | EP_ _0602_ _ Q;\@ Q;@Q Q\e“ Q\e" \‘_)o‘* \‘_)o“
27,0 | 41,5 |132,0[28,0] M3A2-40 | 3 | Hartgelotet
42,0 ] 53,0 M5B2T11-40 | 1 | TC_ _1102_ _ \\\ \\\ N N
39,5 | 52,0 [ 116,0{35,0] m5B2C06-40 | 2 | cC__0602_ _ & & & K & S
39,0 | 51,5 M5B2V-40 | 2 | EP__0803__ Q;\@ Q;@Q Q\eb‘ Q\e" \L,o‘* bo"
39,5 | 52,0 | 116,0[35,0] M5B2**-40 | 3 | Hartgelotet
42,0 ] 53,0 M5B2T11-40 | 1 | TC_ _1102_ _ \\\ \\\
39,5 | 52,0 |173,0]35,0] M5B2C06-40 | 2 | cC__0602_ _ f,gw‘* f,g*b er?‘ er?‘ quq\& Qy,“*
39,0 | 51,5 M5B2V-40 | 2 | EP__0803__ Q;\@ Q;\">° Q\eb‘ Q\e" \L,o‘* bo"
39,5 | 52,0 |173,0[35,0] M5B2**-40 | 3 | Hartgelotet
50,2 | 71,5 M5A2T11-40 | 1 | TC_ _1102_ _ N N N N
47,5 | 70,5 | 16,0 41,5] M5A2c06-40 | 2 | CC_ 0602 _ & & S S S &
47,5 | 70,5 M5A2V-40 | 2 | EP_ _0803__ é\@ Q;\%Q Q\w\b‘ Qé’ \,_)o‘* bo"
47,0 | 70,0 [116,0]41,5] M5A2*-40 | 3 | Hartgelotet
50,2 | 71,5 M5A2T11-40 | 1 | TC_ _1102_ _ N N
47,5 | 70,5 | 186,0|41,5] M5A2C06-40 | 2 | CC__0602_ _ & & &
47,5 | 70,5 M5A2V-40 | 2 | EP__0803__ é\@ Q\e“ \‘_)o‘*
47,0 | 70,0 [186,0(41,5] M5A2*-40 | 3 | Hartgelotet
SUFFIX ** = HARTMETALLQUALITATEN SIEHE MICROBORE KATALOG: FEINBOHREINHEITEN

SACKLOCHBEARBEITUNG AUCH BEI KLEINSTEM BOHRDURCHMESSER MOGLICH. DER MINIMALDURCHMESSER KANN REDUZIERT WERDEN,
FALLS EIN DURCHGEHENDES LOCH BEARBEITET WIRD

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM




MICROBORE STEILKEGEL BOHRSTANGEN
Kegelschaft

B
) [ A A,
1]
| /1; = =
i ::?:D:::::ﬁ;// / B / DA ¥ BA
il ABB. 1 - AEB. 2 - ABB. 3 -
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH GELATET
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN AUSFUHRUNG
Microbore Steilkegel Bohrstangen
Bohrbereich Feinbohr- Wendeplatten Typ Bohrstangen Bestell-Nr.
A B Min.| D cinheiten BT (MAS403) DIN 69871 1SO 2080
Min | Max Abb] Wendeplatten | BT40 [ BT50 | DIN40 | DINSO | 15040 | 15050
50,2 | 71,5 M5A2T11-40 | 1 | TC__1102_ _
47,5 | 70,5 | 208,0| 44,5 m5A2c06-40 | 2 | cc_ _o602_ _ Q“ ,W‘\\ Q‘&
47,5 | 70,5 m5A2v-40 | 2 | EP_ _0803_ _ Q;\%Q Q\e"g \c,o"Q
47,0 | 70,0 [208,0]44,5] M5A2*-40 | 3| Hartgelstet
63,0 91,0 M7A2T16-80 | 1 | TC_ _16T3_ _
63,0 | 91,0 | 128,0150,5] M7A2C09-80 | 2 | cc__09T3_ _ Q‘* Q‘* ,GS ,GS Q‘b ,«SJ‘&
63,0 91,0 M7A2V-80 | 2 | EC_ 1204 _ é\@ 6\"9 Q\e@ Q\$>° {_)o‘*Q \f_’o">°
63,5 | 91,0 [128,0[50,5] M7A2-80 | 3 | Hartgelstet
63,0 [ 91,0 M7A2T16-80 | 1 | TC__16T3_ _
63,0 | 91,0 [185,0/57,5] M7A2C09-80 | 2 | cc_ _09T3_ _ ’btx\& ;ﬁ ,b‘*‘& Jobs b"“ }ODS
63,0 | 91,0 M7A2V-80 | 2 | EC_ 1204 _ é\@ 6\‘9 Q\e‘*g Q\$’>° {_)o‘*Q \f_’o">°
63,5 | 91,0 [185,0[57,5] M7a2*-80 | 3 | Hartgelstet
63,0 [ 91,0 M7A2T16-80 | 1 | TC__16T3_ _
63,0 | 91,0 |280,0/59,0] m7A2c09-80 | 2 | cc_ _09T3_ _ ;3>‘§ ,é"\\ Q‘\\
63,0 | 91,0 m7A2v-80 | 2 | EC_ _1204__ é\‘@ Q\$>° \{_Jo°>°
63,5 | 91,0 [280,0[59,0] M7A2-80 | 3 | Hartgelstet
83,5 [111,5 M7A2T16-80 | 1 | TC__16T3_ _
84,0 [ 111,5[119,0/63,0] M742c09-80 [ 2 [ cc_ _09T3__ & & & & & &
84,0 [111,5 M7A2V-80 | 2 | EC__1204__ Q;\‘& Q;\%Q & & ® §>
— Q Q g $
84,5 [111,5[119,0[63,0] M7a2*-80 | 3 | Hartgelstet
83,5 [111,5 M7A2T16-80 | 1 | TC_ _16T3_ _
84,0 [ 111,5[199,0/70,0] M7A2C09-80 | 2 | CC__09T3_ _ ,@“ g;b‘b b%‘\\ ,@"\\ ,b‘b\b ;&‘&
84,0 [ 111,5 M7A2V-80 | 2 | EC__1204__ Q;\‘XQ Q;\%Q Q\e@ Q\e‘& \C’o‘XQ \%o“Q
84,5 [111,5[199,0]70,0] M7A2*-80 | 3 | Hartgelstet
83,5 [111,5 M7A2T16-80 | 1 | TC_ _16T3_ _
84,0 [ 111,5]299,5/76,5| m7A2c09-80 | 2 | cc__09T3_ _ ,@‘& ,@* ,@*
84,0 [111,5 M7A2v-80 | 2 | EC__1204_ _ Qf,@Q Q\$’° \c,o6>Q
84,5 [111,5[299,5[76,5] M7A2-80 | 3 | Hartgelstet
97,5 [ 144,5 M10A2T16-80 | 2 | TC_ _16T3_ _
98,0 | 144,5|121,5|83,0] M10A2C12-80 | 1 | CC__1204__ N N N S i N
98,0 | 144,5 M10A2V-80 | 1 | EC__1204__ é\@ 6\‘9 \V\‘*Q é”Q ® &
— Q Q O O
99,5 [ 144,5[121,5[83,0] M10a2-80 | 3 | Hartgelstet
97,5 [ 144,5 M10A2T16-80 | 2 | TC_ _16T3_ _
98,0 | 144,5[299,5(92,0] M10A2C12-80 | 1 | CC__1204__ A@ 5\& (\'\‘\\
98,0 | 144,5 M10A2V-80 | 1 | EC__1204__ é\@ Q\$>° {_JQ%Q
99,5 [ 144,5[299,5[92,0] M10A2*-80 | 3 | Hartgelstet
SUFFIX ** = HARTMETALLQUALITATEN SIEHE MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN

SACKLOCHBEARBEITUNG AUCH BEI KLEINSTEM BOHRDURCHMESSER MOGLICH. DER MINIMALDURCHMESSER KANN REDUZIERT WERDEN,

FALLS EIN DURCHGEHENDES LOCH BEARBEITET WIRD

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG: FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM




MICROBORE ZYLINDERSCHAFT-BOHRSTANGEN Mi

130 B
f @D =1 - 8
e
T S —————— :::::::::f/ DA / @A PA
i ABB. 1 ABB. 2 ABB, 3
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH GELUTET
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN AUSFUHRUNG
Microbore Zylinderschaft-Bohrstangen
Bohrbereich Feinboh Wendeplatten T Bohrstangen Bestell-Nr.
A B Min.| D einbonr P P Zylinderschaft @
einheiten
Min [ Max Abbl Wendeplatten 25mm 32mm 40mm
15,6 | 17,0 | 83,0 155 M2B2S-T06-40 | 1 | TCMT06T104
18,5 | 20,0 | 82,5 ’ M2B2V-40 2 | EP__0402_ _ | MSS25-535M
18,3 | 19,5 | 82,5 15,5 M2B2**-40 3 Hartgelotet
16,8 | 19,0 | 83,0 165 M2B2S-T06-40 | 1 | TCMT06T104
19,0 | 22,5 | 82,5 ’ M2B2V-40 2 | EP__0402_ _ | MSS25-536M
18,3 | 22,0 | 82,5 | 16,5 M2B2**-40 3 Hartgelotet
19,0 | 24,5 | 87,0 19.0 M2B2-T06-40 | 1 | TCMTO06T104
19,5 | 24,5 | 88,5 ’ M2B2V-40 2 | EP__0402__ | MSS25-54M
19,0 | 24,0 | 87,0 | 19,0 M2B2**-40 3 Hartgelotet
24,0 | 30,0 | 107,0 M3B2T09-40 1| TC__0902_ _
24,5 | 31,5 |107,0| 22,5 | M3B2C06-40 | 2 | CC__0602_ _ MSS25-55M
24,5 | 31,5 [110,5 M3B2V-40 2 | EP__0602_ _
22,5 | 30,5 |107,0] 22,5 M3B2**-40 3 Hartgelotet
29,0 | 41,5 | 120,5 M3A2T09-40 1| TC__0902_ _
29,0 | 42,5 |117,0128,00] M3A2C06-40 | 2 | CC__0602_ _ MSS25-56M MSS32-56M
29,0 | 42,5 |117,0 M3A2V-40 2 | EP__0602_ _
27,0 | 41,5 |117,0128,00] M3A2**-40 3 Hartgelotet
29,0 | 41,5 | 132,0 M3A2T09-40 1| TC__0902_ _
28,0 -
29,0 | 42,5 | 132,0 , M3A2C06-40 | 2 | CC_ _0602_ _ MSS25-57M MSS40-57M
29,0 | 42,5 | 135,5 M3A2V-40 2 | EP__0602_ _
27,0 | 41,5 [132,0] 28,0 M3A2**-40 3 Hartgelotet
42,0 | 53,0 M5B2T11-40 1| TC__1102_ _
39,5 | 52,0 |116,0] 35,0 | M5B2C06-40 | 2 | CC__0602_ _ MSS25-58M MSS32-58M MSS40-58M
39,0 | 51,5 M5B2V-40 2 | EP__0803__
39,5 | 52,0 [116,0] 35,0 M5B2**-40 3 Hartgelotet
SUFFIX ** = HARTMETALLQUALITATEN SIEHE MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN

SACKLOCHBEARBEITUNG AUCH BEI KLEINSTEM BOHRDURCHMESSER MOGLICH. DER MINIMALDURCHMESSER KANN REDUZIERT WERDEN,
FALLS EIN DURCHGEHENDES LOCH BEARBEITET WIRD

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM




MICROBORE ZYLINDERSCHAFT-BOHRSTANGEN Mi

130 B
f D =1 - ©
e
T S ——————— :::::::::f/ DA / ?A DA
i ABB. 1 ABB. 2 ABB. 3
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH GELUTET
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN AUSFUHRUNG
Microbore Zylinderschaft-Bohrstangen
Bohrbereich Feinboh Wendeblatten T Bohrstangen Bestell-Nr.
A B Min.| D enbonr P P Zylinderschaft @
- einheiten
Min | Max Abbl Wendeplatten 25mm 32mm 40mm
42,0 | 53,0 M5B2T11-40 1] TC__1102_ _
39,5 | 52,0 |173,0( 35,0 | M5B2C06-40 | 2 | CC__0602_ _ MSS40-59M
39,0 | 51,5 M5B2V-40 2 | EP__0803_ _
39,5 | 52,0 | 173,0{ 35,0 M5B2**-40 3 Hartgelotet
50,2 | 71,5 M5A2T11-40 | 1 | TC__1102_ _
47,51 70,5 [ 116,0] 41,5 | M5A2C06-40 | 2 | CC_ _0602_ _ MSS25-60M MSS32-60M MSS40-60M
47,51 70,5 M5A2V-40 2 | EP__0803_ _
47,0 | 70,0 | 116,0| 41,5 M5A2**-40 3 Hartgelotet
50,2 | 71,5 M5A2T11-40 | 1 | TC__1102_ _
47,5 70,5 [ 186,0] 41,5 | M5A2C06-40 | 2 | CC_ _0602_ _ MSS40-61M
47,5 | 70,5 M5A2V-40 2 | EP__0803_ _
47,0 | 70,0 | 186,0| 41,5 M5A2**-40 3 Hartgelotet
63,0 | 91,0 M7A2T16-80 | 1 | TC_ _16T3_ _
63,0 | 91,0 | 128,0] 50,5 | M7A2C09-80 | 2 | CC_ _09T3_ _ MSS40-63M
63,0 | 91,0 M7A2V-80 2 | EC__1204_ _
63,5 | 91,0 | 128,0| 50,5 M7A2**-80 3 Hartgelotet
83,5 | 111,5 M7A2T716-80 | 1 | TC_ _16T3_ _
84,0 [ 111,5] 88,0 | 63,0 | M7A2C09-80 | 2 | CC_ _09T3_ _ MSS40-66M
84,0 | 111,5 M7A2V-80 2 | EC__1204_ _
84,5 [111,5] 88,0 | 63,0 M7A2**-80 3 Hartgelotet
83,5 | 111,5 M7A2T16-80 | 1 | TC_ _16T3_ _
84,0 | 111,5]119,0] 63,0 [ M7A2C09-80 | 2 [ CC_ _09T3_ _ MSS40-67M
84,0 | 111,5 M7A2V-80 2 | EC__1204_ _
84,5 [111,5/119,0| 63,0 M7A2**-80 3 Hartgelotet

SUFFIX ** = HARTMETALLQUALITATEN SIEHE MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN

SACKLOCHBEARBEITUNG AUCH BEI KLEINSTEM BOHRDURCHMESSER MOGLICH. DER MINIMALDURCHMESSER KANN REDUZIERT WERDEN,
FALLS EIN DURCHGEHENDES LOCH BEARBEITET WIRD

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM




MICROBORE PARALLELSCHAFT BOHRSTANGEN

A / AN
895 oA ?A B
L — Tt —
ABB. 1 ABB. 2 ABB. 3
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH GELATET
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN AUSFUHRUNG
Microbore Parallelschaft Bohrsangen
Bohrbereich Feinboh Wendeplatten T Bohrst
A EMIN| L [schaftg| 'EmPonr P p SnrStangen
einheiten Bestell-Nr.
Min | Max Abb. | Wendeplatten
12,5 14,5 2,4 135,0 12,0 M1B2WB03-40 1 WBGT030102LW
12,2 13,0 1,2 135,0 12,0 M1B2**-40 3 Hartgelotet MPS12-125-135
14,8 17,0 2,3 135,0 12,0 M1A2**-40 3 Hartgelotet
13,5 15,5 2,2 140,0 12,0 M1B2WB03-40 1 WBGTO30102LW MPS12-135-140
12,6 13,5 0,8 140,0 12,0 M1B2**-40 3 Hartgelotet
15,5 22,5 2,2 145,0 12,0 M1A2WB03-40 | 2 WBGTO30102LW MPS12-155-145
15,0 20,5 0,5 145,0 12,0 M1A2**-40 3 Hartgelotet
19,0 24,5 1,6 160.0 16.0 M2B2T06-40 1 TC_ _06T1_ _
19,5 | 24,5 | 0,3 ’ ’ M2B2V-40 2 EP_ _0402_ _ MPS16-190-160
19,0 23,5 0,3 160,0 16,0 M2B2**-40 3 Hartgelotet
24,0 30,5 3,3 M3B2T09-40 1 TC__0902_ _
24,5 31,5 0,3 170,0 20,0 M3B2C06-40 2 CC__0602_ _ MPS20-240-170
24,5 31,5 0,3 M3B2V-40 2 EP_ _0602_ _
24,0 30,5 0,3 170,0 20,0 M3B2**-40 3 Hartgelotet
29,0 | 41,5 3,3 M3A2T09-40 1 TC__0902_ _
185,0 25,0 -
29,0 | 42,5 0,3 , , M3A2C06-40 2 CC__0602_ _ MPS25-290-185
28,5 42,5 0,3 M3A2V-40 2 EP_ _0602_ _
28,0 | 41,5 0,3 185,0 25,0 M3A2**-40 3 Hartgelotet

SUFFIX ** = HARTMETALLQUALITATEN SIEHE MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN

SACKLOCHBEARBEITUNG AUCH BEI KLEINSTEM BOHRDURCHMESSER MOGLICH. DER MINIMALDURCHMESSER KANN REDUZIERT WERDEN,
FALLS EIN DURCHGEHENDES LOCH BEARBEITET WIRD

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM




MICROBORE ZYLINDERSCHAFT BOHRSTANGEN

PASSEND ZU EINHEITEN FUR SENKRECHTEN EINBAU

$32g5

g

ABB, 1
FORM DREIKANT
WENDEPLATTEN

ABB. 2

FORM RHOMBISCH
WENDEPLATTEN

Microbore Zylinderschaft Bohrstangen

Bohrbereich Wendeplatten T Bohrst
A B [Emin| F@ | L | Feinbohreinheiten P yp ([ Bonrstangen
Bestell-Nr.
Min | Max Abb] Wendeplatten
36,5 | 49,0 | 42,0 | 1,0 | 25,0 | 165,0 MO3085090T09-30 | 1 | TC_ _0902__1 \\cc39B5363-42
MO30BS090C06-50 | 2 | cC_ 0602 _
49,0 | 66,5 | 450 | 1,5 | 35,0 | 165,0 MOS0BS090T11-30 | 1} TC_ _MMO2__| \\cc39B5490-45
MO50BS090C06-50 | 2 | CC_ 0602 _
66,5 | 85,5 | 50,0 | 1,5 | 52,0 | 165,0 MO70B5090T16-100 | 1 | TC_ _16T3__| )\cc39B5665-50
MO70BS090C12-100 | 2 | cC_ 1204 _
85,0 | 122,5| 50,0 | 2,0 | 65,0 | 165,0 M072-0L095TC-100 | 1 | TC_ 1102 _ | \icc3-pc850-50
M072-0L095C09-100| 2 | CC_ _09T3_ _

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM




MICROBORE RM SERIE BOHRRINGE

Geliefert mit durchgehenden Kuhlmittellochern
Zum Einsatz auf Standard ADE2248 Werkzeugaufnahmen

B
| |/
| ¥
0635 |1 / @ 2
'_ﬂl | /
_ SEITLICH
E . ANGEPASSTE
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN
Microbore RM Serie Bohrringe
Bohrbereich Wendeplatten T Bohrri
A E Min B Feinbohreinheiten P yp Beos t;rl]lr-ll?l(r?
Min Max Abb. | Wendeplatten )
81,0 | 128,5| 1,0 | 60,0 M072-0L095TC-100 1 TC__MM02__ | M081-ADE2248
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _
116,0 | 163,5| 1,0 | 60,0 M072-0L095TC-100 ! TC_ 102 _ | M116-ADE2248
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _

DETAILS UBER ADE2248 WERKZEUGAUFNAHMEN FINDEN SIE IM KATALOG MICROBORE PROGRAMM WERKZEUGAUFNAHMEN

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM




MICROBORE RM SERIE ALUMINIUM BOHRRINGE

Geliefert mit durchgehenden Kuhlmittellochern
Zum Einsatz auf Standard ADE3282 Werkzeugaufnahmen
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ABB. 1 ABB. 2
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN
Microbore RM Serie Aluminium Bohrringe
Bohrbereich
Wendeplatten T i
A E Min B Feinbohreinheiten encepiatten Typ ;;2;1’_15(:
Min Max Abb. | Wendeplatten )
136,5 | 181,0 | 1,0 | 50,0 M072-0L095TC-100 1 TC_ 02 _ | oM136AL-ADE3282
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _
177,5 | 222,0( 1,0 | 50,0 M072-0L095TC-100 1 TC_ _MO2__ | oM177AL-ADE3282
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _
218,5| 263,0| 1,0 | 50,0 M072-0L095TC-100 1 TC_ _MO2__ | oM218AL-ADE3282
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _
259,5 | 304,0| 1,0 | 50,0 M072-0L095TC-100 1 TC_ 1102 _ | pM259AL-ADE3282
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _
300,5 | 345,0| 1,0 | 50,0 M072-0L095TC-100 1 TC_ 1102 _ | M300AL-ADE3282
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _
341,5 | 386,0| 1,0 | 50,0 M072-0L095TC-100 1 TC_ 1102 _ | oM341AL-ADE3282
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _
382,5 | 427,0| 1,0 | 50,0 M072-0L095TC-100 1 TC_ 1102 _ | oM382AL-ADE3282
M072-0L095C09-100 2 CC_ _09T3_ _

DETAILS UBER ADE3282 WERKZEUGAUFNAHMEN FINDEN SIE IM KATALOG MICROBORE PROGRAMM WERKZEUGAUFNAHMEN

LIEFERBARE EINHEITENTYPEN FINDEN SIE IM MICROBORE KATALOG FEINBOHREINHEITEN PROGRAMM

©)




MICROBORE GEAR ADJUST
WERKZEUGSYSTEME

Im Handumdrehen konnen Sie
Microbore ‘GA’ Werkzeuge
prazise auf lhren Maschinen
einstellen ...... innerhalb von

Sekunden, p-genau.

Microbore® ‘GA’ Gear Adjust System

Verwendet vorhandene Microbore

Stellt im Bereich von 2 Mikrometer
auf @ pro Teilungsstrich auf der
Hauptskala ein.

Schnell und genau

Skalenkonus

Reduziert Stillstandzeit in ‘schwer
zugdnglichen’ Bereichen.

Verstellung ohne Blickkontakt zur

Schneide maglich. Schneckenrad

Eine 180°-Drehung des Verstell- Schnecke Gegenhalterring

schlussels entspricht einem mit gekapselten
Verstellweg von 0,01 mm im Federscheiben
Radius.




MICROBORE GA BOHRBEREICH

Zylinderschaft GA-Bohrstangen decken einen Durchmesserbereich von
23 mm - 134,5 mm ab und konnen entweder mit Spannzangenfuttern oder
Schaftfraseraufnahmen eingesetzt werden.

GA-Bohrringe decken einen Durchmesserbereich von 93 mm - 475,0 mm ab
und konnen mit Microbore Standard ADE Werkzeugaufnahmen, die in allen
gangigen SchaftgroBen lieferbar sind, eingesetzt werden.




MICROBORE STEILKEGEL
GA-BOHRSTANGEN
Kegelschaft B

ABB. 1 ABB. 2
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN
Microbore Integral-Schaft GA-Bohrstangen
Bohrbereich B Wendeblatten T Bohrstangen Bestell-Nr.
A v | Feinbohreinheiten P P BT (MAS403) DIN 69871
Min | Max Abb| Wendeplatten BT40 |  BT50 DIN4O [  DINSO
M022BS095T06-50GA | 1 | TC_ _06T1_ _ V\«,Q V;C:“ W o \XOQ
23,0 | 27,5 | 108 & & Q@’f’ Q@’f’
X X K K
M022BS095CC-50GA | 2 [ CC__0602__ [ <* &2 NS ¥
M022-0L095T06-50GA| 1 | TC_ _06T1__ V\«,Q V:C:“ R o W\“)Q
27,0 | 36,0 | 108 o & & . o
; ) A\ N NS o
M022-0L095CC-50GA | 2 [ CC_ _0602_ _ | o &3 A\ o
M032-0L095T06-50GA| 1 | TC_ _06T1_ _ N NN I A
o o o o
36,0 | 46,0 | 128 Y & . o . &
; ) A\ N NS N
M032-0L095CC-50GA | 2 [ CC_ _0602_ _ | o &5 A\ o
MO052BS095TC-50GA | 1 | TC_ _1102_ _ AP AP AS A
o o s o>
46,0 | 53,5 | 138 M M N Nl
) o N NS N
M052BS095CC-50GA | 2 | CC__0602_ _ [ &5 A\ o
M052-1L095TC-50GA | 1 | TC_ _1102_ _ \x\@ \x\‘o° V\‘OQ V\‘OQ
53,0 | 67,0 | 138 &> i i QO\S’
) ) o N NS N
M052-1L095CC-50GA | 2 [ CC_ _0602_ _ | o< &5 A\ o
M052-0L095TC-50GA | 1 | Tc_ _1102_ _ AP A AP AP
AW 4W AW 4¥
67,0 | 93,0 | 158 o G o G
: } o Q M oM
M052-0L095CC-50GA | 2 [ CC_ _0602_ _ | o< &8 o o
M072-0L095TC-100GA| 1 | TC_ _1102_ _ D D AP AP
s s o o
93,0 | 134,5( 158 & & o W0
M072-0L095CC-100GA | 2 | CC__09T3_ _ | & &® o &

STANDARD MICROBORE GA ZUBEHOR
Wird nur als Set verkauft.

Anhand der
BauteilgroBe die

Wird separat verkauft

Ersatzteile bestimmen

erforderlichen

Juiiy

© |

@

)

GroBRe Schnecke Distanzring Sprengring Verstellschliissel
M022 NR.2821 ERSATZTEILSET 2842
M032 NR.3821 ERSATZTEILSET

M052 NR.5821 ERSATZTEILSET 5842
M072 NR.7821 ERSATZTEILSET

MICROBORE RAT DRINGEND, ALLE UBERARBEITUNGEN VON GA-BOHRSTANGEN ODER BOHRRINGEN DURCH
IM BETRIEB GESCHULTE TECHNIKER AUSFUHREN ZU LASSEN




MICROBORE ZYLINDERSCHAFT
GA-BOHRSTANGEN

oD

Microbore Zylinderschaft GA-Bohrstangen

Bohrbereich Bohrst
A B EMin| @D L Feinbohreinheiten | Wendeplatten ohrstansen
- Bestell-Nr.
Min | Max
[ 23,0 27,5 | 0,5 | 20,0 | 180,0 [ M022BS095T06-50GA [ TC_ _06T1__ | MSS20-23GA-180 |
[ 27,0 | 36,0 | | 0,5 | 25,0 | 180,0 | M022-0L095T06-50GA | TC_ _06T1_ _ | MS525-27GA-180 |
[ 36,0 46,0 40,0 [ 0,5 | 25,0 | 180,0 | M032-0L095T06-50GA | TC_ _06T1_ _[ MSS25-36GA-180 |
| 46,0 [ 53,5| 50,0 [ 0,5 | 32,0 | 210,0 | M052BS095TC-50GA | TC__1102_ _ | MSS32-46GA-210 |
[ 53,0] 67,0] 50,0 | 0,5 | 32,0 | 210,0 | Mo52-1L095TC-50GA | TC_ _1102_ _ | MSS32-53GA-210 |
[ 67,0 93,0[ 60,0 [ 0,5 ] 40,0 | 210,0 | M052-0L095TC-50GA | TC__1102_ _ [ MSS40-67GA-210 |
| 93,0 [134,5] 60,0 | 0,5 | 40,0 | 230,0 | M072-0L095TC-100GA | TC_ _1102_ _ [ MSS40-93GA-230 |
STANDARD MICROBORE GA ZUBEHOR
Anhand der Wird nur als Set verkauft. Wird separat verkauft

BauteilgroBe die
erforderlichen

Ersatzteile bestimmen

©)

9,

—

GroBe Schnecke Distanzring Sprengring Verstellschlussel
M022 NR.2821 ERSATZTEILSET 2842
MO032 NR.3821 ERSATZTEILSET

MO052 NR.5821 ERSATZTEILSET 5842
MO072 NR.7821 ERSATZTEILSET

MICROBORE RAT DRINGEND, ALLE UBERARBEITUNGEN VON GA-BOHRSTANGEN ODER BOHRRINGEN DURCH
IM BETRIEB GESCHULTE TECHNIKER AUSFUHREN ZU LASSEN




MICROBORE RGA GA-BOHRRINGE

Geliefert mit durchgehender Kuhlung
Zum Einsatz bei Standard ADE2248 Werkzeugaufnahmen

| | ’I!;"
"n‘\" _________ "f"/’
@635 phI / D ?h DA
L
Il |
- E SEITLICH
Bt i ANGEPASSTE
ABE. 1 ABB. 2 BOHRUNG
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN

Microbore RGA GA-Bohrringe
Bohrbereich
Wendeplatten T i
A E Min L Feinbohreinheiten endepiatien Typ Bz::er:_':*gr
Min | Max Abb. | Wendeplatten ’
M072-0L095TC-100GA 1 TC__1102_ _ Py
93,0 | 135,0| 1,0 | 60,0 MO072-0L095C09-100GA] 2 [ cC_ 0913 RGA093-60-ADE2248
M072-0L095TC-100GA 1 TC_ _1102_ _ ’ry
131,01 173,0| 1,0 | 60,0 MO72-0L095C09-100GA] 2 [ cC_ 0913 RGA131-60-ADE2248
MO072-0L095TC-100GA 1 TC_ _1102_ _ Py
169,01 211,0| 1,0 | 60,0 MO72-0L095C09-100GA| 2 [ cC_ 0913 RGA169-60-ADE2248
STANDARD MICROBORE GA ZUBEHOR
Anhand der Wird nur als Set verkauft. Wird separat verkauft

BauteilgroBRe die
erforderlichen
Ersatzteile bestimmen
GroBe

—

Verstellschliissel

@

Sprengring

© |

Distanzring

Schnecke

NR.7821 ERSATZTEILSET | |

M072 [l 5842 |

DETAILS UBER ADE2248 WERKZEUGAUFNAHMEN FINDEN SIE KATALOG MICROBORE PROGRAMM WERKZEUGAUFNAHMEN.
MICROBORE RAT DRINGEND, ALLE UBERARBEITUNGEN VON GEAR ADJUST BOHRSTANGEN ODER BOHRRINGEN DURCH
IM BETRIEB GESCHULTE TECHNIKER AUSFUHREN ZU LASSEN




MICROBORE RGA GA-BOHRRINGE

Geliefert mit durchgehendem Kuhlmittelloch
Zum Einsatz bei Standard ADE3282 Aufnahmen

RS a
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AN _ 74

E e
ABB. 1 ABB. 2
FORM DREIKANT FORM RHOMBISCH
WENDEPLATTEN WENDEPLATTEN
Microbore RGA GA-Bohrringe
Bohrbereich Wendeplatten T Bohrri
A E Min L Feinbohreinheiten P yp onrring
Bestell-Nr.
Min Max Abb. | Wendeplatten
169,0 | 211,0 1,0 50,0 M072-0L095TC-100GA ! TC__1102__ RGA169-50-ADE3282
M072-0L095C09-100GA 2 CC_ _09T3_ _
210,0 | 252,0 1,0 50,0 M072-0L095TC-100GA ! TC__1102__ RGA210-50-ADE3282
M072-0L095C09-100GA 2 CC_ _09T3_ _
251,0 | 293,0 1,0 50,0 M072-0L095TC-100GA ! TC__1102__ RGA251-50-ADE3282
M072-0L095C09-100GA 2 CC_ _09T3_ _
292,0 | 334,0 1,0 50,0 M072-0L095TC-100GA ! TC__1102__ RGA292-50-ADE3282
M072-0L095C09-100GA 2 CC_ _09T3_ _
333,0 | 375,0 1,0 50,0 M072-0L095TC-100GA ! TC_ 1102 _ RGA333-50-ADE3282
M072-0L095C09-100GA 2 CC_ _09T3_ _
374,0 | 416,0| 1,0 | 50,0 M072-0LO95TC-100GA 1 TC_ _M02__ | pGA374-50-ADE3282
M072-0L095C09-100GA 2 CC_ _09T3_ _
415,0 | 475,0| 1,0 | 50,0 M072-0LO95TC-100GA 1 TC_ _M02__ | pGA415-50-ADE3282
M072-0L095C09-100GA 2 CC_ _09T3_ _

STANDARD MICROBORE GA ZUBEHOR

Anhand der Wird nur als Set verkauft. Wird separat verkauft
BauteilgroBe die
erforderlichen @ ﬂ Q -ﬂ—{j
Ersatzteile bestimmen
GroBe Schnecke Distanzring Sprengring Verstellschlissel
| M072 || NR.7821 ERSATZTEILSET [l 5842 |

DETAILS UBER“ADE3282 WERKZEUGAUFNAHMEN FINDEN SIE KATALOG MICROBORE PROGRAMM WERKZEUGAUFNAHMEN.
MICROBORE RAT DRINGEND, ALLE UBERARBEITUNGEN VON GEAR ADJUST BOHRSTANGEN ODER BOHRRINGEN DURCH
IM BETRIEB GESCHULTE TECHNIKER AUSFUHREN ZU LASSEN




MICROBORE MGAH07 GA-BOHRKOPFE

Geliefert mit durchgehenden Kuhlmittellochern.
Zum Einsatz bei Standard ADE2248 Werkzeugaufnahmen

72 B

ABB. 1
FORM DREIKANT

N

|| 2.2 ANPASSUNG
-
it
A

r WENDEPLATTEN
L B |
- |
SEITLICH @C fZzzzzE======-p(9]
ANGEPASSTE i
BOHRUNG ABB, 2
FORM RHOMBISCH
WENDEPLATTEN
Microbore MGAHO07 GA-Bohrkdpfe
Microb Bohrbereich Wendeplatten T
\crobore A B @C L Bohrstangen P p
Bestell-Nr.
Min Max Abb] Wendeplatten
7.0 11,0 29.0 12,0 41,0 BTT12-07-29 | 1 | TB_ _0601_ _
BTS12-07-29 | 2 | EP__0402_ _
11,0 15,0 35,0 12,0 41,0 BTC12-11-35 | 2 |CC__09T3_ _
BTS12-11-35 | 2 | EP__0602_ _
MGAH07-2248 15,0 19,0 64,0 12,0 41,0 BTCT2:15-64 | 2 CC__09T3__
BTS12-15-64 | 2 | EP_ _0803_ _
19,0 23.0 70,0 12,0 4.0 BTC12-19-70 | 2 |CC__09T3_ _
BTS12-19-70 | 2 | EP_ _0803_ _
23.0 27.0 70,0 12,0 41,0 BTC12-23-70 | 2 |CC__09T3_ _
BTS12-23-70 | 2 | EP__0803_ _

HINWEIS: KOPFE, AUFNAHMEN UND BOHRWERKZEUGE MUSSEN SEPARAT BESTELLT WERDEN

DETAILS UBER ADE2248 WERKZEUGAUFNAHMEN FINDEN SIE IM KATALOG MICROBORE PROGRAMM WERKZEUGAUFNAHMEN

MICROBORE RAT DRINGEND, ALLE UBERARBEITUNGEN VON GEAR ADJUST BOHRSTANGEN ODER BOHRRINGEN DURCH
IM BETRIEB GESCHULTE TECHNIKER AUSFUHREN ZU LASSEN




FUNKTION & HANDHABUNG VON MICROBORE
WERKZEUGEN )

Die genaue Justierung eines Microbore Werkzeugs erreicht man durch den Einsatz eines Skalenkonus und
eines Nonius; beide werden so kalibriert, dass direkt vom Bohrdurchmesser abgelesen werden kann.
Bewegt die Skala sich um eine Einteilung, stellt dies 0,02 mm beim Durchmesser dar. Der Nonius teilt
eine Einteilung der Skala in 10 Teile, was eine Anderung von 0,002 mm beim Durchmesser ergibt.

Wichtig: Bei den Einteilungen auf der Skala gibt es einen Unterschied, der bei Werkzeugen mit winkligem
oder senkrechtem Einbau zu Grunde gelegt werden muss. Auf der nachstehenden Tabelle sehen Sie die
richtige Anzahl der Teilstriche, die bei den verschiedenen Werkzeuggroen zu verwenden sind.

TEILSTRICHE BEI MICROBORE-GROSSE

Einheiten GroRe 1 2 3 5 7 10
Winkeliger Einbau 40 | 40 | 40 | 40 | 80 | 80
Senkrechter Einbau 50| 50 | 50 | 50 | 100 | 100

VERSTELLUNG VON MICROBORE WERKZEUGEN (OHNE FEDERVORSPANNUNG)

1. Platzieren Sie die Microbore Feinbohreinheit in die
Aufnahmebohrung und stellen Sie den Durchmesser
durch Drehen der Skala ein, um die erforderliche
GroBe zu erreichen.

L EINHEIT
1 SKALENKONUS

2. Den Gegenhalterring und die Anzugsschraube
einsetzen und festziehen.

Diese Anordnung bietet die hochste Festigkeit und ist
am besten bei groBen Schnitttiefen und schwierigen
Bearbeitungsbedingungen zu verwenden. \ ANZUGSSCHRAURE

VERSTELLUNG VON MICROBORE WERKZEUGEN (MIT FEDERVORSPANNUNG)

GEGENHALTERRING

1. Platzieren Sie die Microbore Feinbohreinheit in die

Aufnahmebohrung A und stellen Sie den il

Durchme§ser dur;h Drehen'der Skala ein, um die | PATRONE

erforderliche GroBe zu erreichen. 3

SKALENKONUS

2. Die Anzugsschraube, den Gegenhalterring, 2 Feder-

scheiben (gem. Abb.) einsetzen und festziehen.

| —FEDERSCHEIBEN

3. Zur Einstellung der Vorspannung die Anzugschraube

mit einem Sechskantstiftschlissel festziehen, bis
die Federn vollstandig komprimiert sind, dann die o
Spannung l6sen, indem man die Anzugsschraube \
um 30 °riickwarts dreht.

/ GEGENHALTERRING

ANZUGSSCHRAUBE

VERSTELLUNG VON MICROBORE

Verstellbereich durch

WERKZEUGEN (M|T Einheiten Feder- Federscheibe im @
GroB Scheib

FEDERVORSPANNUNG) FObe [ >CNEISEN 1 90¢ Einbau | 53708 Einbau

Benutzen Sie einen Skalenkonusschliissel, um die Skala

durch Drehen im Uhrzeigersinn (+) einzustellen und den 2 2243 0,10 + 0,08

Durchmesser zu erhohen. 3 3243 +0,13 +0,10

1 Einteilung auf der Skala =@ 0,02 mm 5 5243 0,20 £ 0,16

1 Einteilung auf dem Nonius = @ 0,002 mm 7 7243 0,25 +0,20

Die Anzahl der durchfiihrbaren Justierungen hangt von 10 10243 + 0,30 + 0,24

den Unterlegscheiben ab (siehe Tabelle). Wenn das
Limit erreicht ist, die Anzugsschraube erneut
festziehen und um 30° riickwarts drehen.

©)



robore

mi 9

VERSTELLUNG VON MICROBORE ‘GA’ WERKZEUGEN

1. Vor dem Einrasten der GA Skala auf der
Schnecke den Durchmesser  grob
einstellen.

2. Die GA Einheit vollstandig in die Microbore
Aufnahmebohrung einsetzen und die

Einheit mit dem Verstellschlissel GA auf s d
den erforderlichen Durchmesser ‘\ EINHEIT
einstellen. — i,

3. Nachdem der Durchmesser erreicht ist, ™S'GA’ SKALENKONUS

die Anzugsschraube und den Gegen-

halterring einfiigen. Die Anzugsschraube

mit einem Schlissel festziehen und dabei > GEGENHAL TERRING

sicherstellen, dass die eingekapselten |~ MIT GEKAPSELTEN

Federscheiben vollstandig komprimiert FelERSEHETEER

sind. ANZUGSSCHRAUBE
2 i

Die Anzugsschraube sollte dann durch eine
180° Drehung auf die richtige Spannung nach
rickwarts gedreht werden.

VERSTELLUNG VON MICROBORE
‘GA’ WERKZEUGEN

Den GA Verstellschliissel in das Sechseck der Gegenhalterring Verstellbereich durch
Schnecke einsetzen und entgegen dem | Einheiten | - Gekapselten Federscheiben
Uhrzeigersinn (+)“ drehen, um den Grohe Federscheiben 90° Aufbau
Durchmesser zu erhohen.
1 Einteilung des 2 GRE02 0,45
Verstellschliissels = @ 0,002 mm 3 GREO3 * 0,40
1 Drehung des 5 GREOQ5 + 0,60
Verstellschliissels = @ 0,040 mm 7 GREO7 +1,07

10 GRE10 +1,20

Zur Gewabhrleistung der Genauigkeit und
Beriucksichtigung des Spiels im Zahngetriebe,
das GA-Werkzeug entgegen dem Uhrzeigersinn
vorschieben (+)wobei das Werkzeug auf dem
erforderlichen Durchmesser bewegt wird.

Sobald ein Widerstand beim Drehen des
Verstellschliissels bemerkt wird, MUSSEN SIE
ANHALTEN. Die eingekapselten Feder-
scheiben haben offensichtlich ihre Einstell-
grenze erreicht.

Die Anzahl der erreichbaren Verstellungen
hangt von den eingekapselten Federscheiben
ab (siehe Tabelle). Wenn die Grenze erreicht
ist, die Anzugsschraube wieder anziehen und
um 180° nach riickwarts drehen.

Verstellung ohne Blickkontakt zur Schneide
moglich. Eine 180°-Drehung des Verstell-
schlussels entspricht einer Verstellung von
0,01 mm im Radius.

©



