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Bei komplexen Anwendungen stofen standar-
disierte Werkzeuge schnell an ihre Grenzen.
Fur diesen Fall bendtigen Sie einen erfahrenen,
kompetenten und innovativen Partner an Ihrer
Seite.

IHR PROBLEM - UNSERE LOSUNG

Wir unterstitzen Sie bei der Losungsfindung,
erarbeiten gemeinsam Bearbeitungsvorschlage
und beraten Sie gerne vor Ort.

WERKZEUGENTWICKLUNG

Sollte es keine passende Losung mit Standard-
werkzeugen geben, dann entwickeln wir flr Sie
und Ihre Anwendung ein individuelles Sonder-
werkzeug - und das zuverlassig, schnell und
kostengunstig.

PROJEKTBETREUUNG

Wir bieten Ihnen Projekt-Engineering, 3D-Werk-
zeugauslegung mit neuesten Technologien
sowie die gesamte Projektdokumentation.

NAVIGATION ?f_rg

AFTER SALES SERVICE

Wir betreuen Sie auch wahrend des Projektan-
laufs, optimieren Ihren Fertigungsprozess und
bereiten verschlissene Werkzeuge wieder auf.

BREITES PRODUKTPOGRAMM

Wir bieten Ihnen ein vielfaltiges Portfolio quali-
tativ hochwertiger Werkzeuge fir unterschied-
lichste Bearbeitungen.

UNSERE STARKE

Unser Erfolgsgeheimnis als traditionelles sowie
innovatives Unternehmen sind flache Hierarchien
und kurze Entscheidungswege. Dieses Plus an
maximaler Flexibilitat ermoglicht eine schnelle
Losungsfindung und eine hohe Lieferbereitschaft.
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B U RRAWAY® Das komplette Werkzeug

besteht aus folgenden

©  UNIVERSALENTGRATWERKZEUG /oo

* MESSER

Vorder- und rickseitiges Entgraten * GRUNDKORPER

sowie Anfasen von Bohrungen in nur einem Arbeitsgang \A/SESDTEE%TE&A/LTER

(TYP MA/A)
* DRUCKSTIFT
* FEDER

(TYP MA/A & MB/B)
+ MADENSCHRAUBE

TYP MA/A —

TYP MB/B ﬂ
—_—

TYP MC/C

B MERKMALE

« Einfache Handhabung auf allen Maschinen

« Drehrichtungswechsel nicht erforderlich

« Kostenginstige Werkzeuge und Ersatzmesser

« Einfacher Wechsel und hohe Standzeiten der Messer

» Entgratstarke einstellbar mittels Federspannung

« Losungen fir verschiendenste Anwendungen realisierbar

«  Werkzeuge sind sowohl in Zoll (TYP A, B, C) und in metrischen GroBen (TYP MA, MB, MC)
erhaltlich. Die Justierschrauben des Zollprogrammes werden mit Zollgewinde geliefert, die des
metrischen Programms mit metrischen Madenschrauben

« Standardwerkzeuge des metrischen Programms sind von @ 2,0 mm bis @ 50,0 mm und Standard-
werkzeuge des Zollprogramms von @ 0,093 Inch bis @ 2,0 Inch ab Lager lieferbar

Bl INFO

Das BURRAWAY-Werkzeug besteht aus dem Grundkérper, dem Messer, der Messerhalterung, einer Spann-
feder und einer Feststellschraube. Messer und Feder sind hierbei auch separat bestellbar. Bei Typ MA/A ist
auch nur das Vorderteil ohne Schaft erhaltlich.
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B FUNKTIONSWEISE

1. VORDERSEITE ENTGRATEN

Beim  Einflhren des Werkzeuges
wird durch die Federspannung der
auswechselbaren und einstellbaren
Schneide der Bohrungsgrat auf der
Vorderseite der Bohrung entfernt.

I WERKZEUG VIDEO-LINK

2. BOHRUNG ENTGRATEN

) . ANIMATION
Beim Durchfahren der Bohrung wird Funktionsweise des
die Schneide unter der Federspannung Burraway

in das Werkzeug hineingedriickt
(die  abgerundete  und  polierte

) ! o X ANIMATION
Schneidenspitze beschadigt die Funktionsweise bei unter- IR

Bohrungsoberflache nicht). brochenen Bohrungen

3. RUCKSEITE ENTGRATEN

Beim rlckseitigen Austritt aus der
Bohrung wird die Schneide durch "
die Federspannung ausgefahren. Im
Arbeits-vorschub rickwarts wird die
Ruckseite der Bohrung entgratet.

MESSERTYPEN

Es werden zwei Messertypen angeboten, die auch separat erhaltlich sind. Zum einen ein DA-Messer (Dual
Acting), welches ein vorderseitiges und riickseitiges Entgraten in einem Arbeitsgang gewahrleistet. Zum
anderen bieten wir ein BA-Messer (Back Acting) an, welches nur die Rickseite des Werkstulicks entgratet.
Die Vorderseite ist dann abgerundet. Beide Varianten werden mit 7° und 0° Spanwinkel angeboten.

+ Innenschneide scharf Innenschneide ’d\—— AuBenschneide
= TYP BA (Back Acting), | o

mit 7° oder 0° Spanwinkel .

B v ———'—?\‘—f'\'-—'
——— R |

« AuBen- & Innenschneide scharf
= DA (Dual Acting),

mit 7° oder 0° Spanwinkel BESTELL-BEISPIEL:
m Back-Acting Messer mit 0° Spanwinkel = MES18BAOHSS
Dual-Acting Messer mit 7° Spanwinkel = MES20DA7HSS
M rt Spanwinkel i FES 1
essertyp pa = unbeschichtet TIN-beschichtet Hartmetall bestlickt

ab Lager ab Lager auf Anfrage

DA 0° ab Lager ab Lager auf Anfrage

BA 7° ab Lager ab Lager auf Anfrage

BA 0° ab Lager ab Lager auf Anfrage

BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - 05
navicaton Gy |l 1< >


http://kempf.tools/ENTGFW-1
http://kempf.tools/ENTGFW-2

BURRAWAY”® TYP MA/A
T 0200 mm-9 5,16 mm

M ZUBEHOR
ERHALTLICH!

Folgende Komponenten

TYP ,MA" = METRISCHE AUSFUHRUNG S'i‘/do :?:2;;;/
TYP ,A" = ZOLL-AUSFUHRUNG (MIT ZOLLSCHRAUBE) AUFSTECKHALTER
« MESSER
'DRUCKSHFT@MAM@@
@ Aufsteckhalter @ Druckstift @ Grundkorper mit Schaft « SPANNFEDER (auf Anfrage)
. . o HALTESTIFT (auf Anfrage)
@ Messer © ctinstellschraube @ Einstellschraube « SCHRAUBE (auf Anfiage)

© Haltestift @ spannfeder
BITTE BEACHTEN:

Die Standard-Lieferung
r| erfolgt mit dem Messer-
Typ DA 7° (Dual Acting).

fur Bohrungs-@

Klingen-

T & orabe Artikel-Nr. EUR/Stiick
(mm) (Zoll)
200 20 846 114 64 51,0 350 600 140 BWY0200 108,70
238 | .0930" 332 86 114 71 523 366 635 127 BWY0230 108,70
250 3/32 84,6 114 64 51,0 350 600 140 BWY0250 108,70
278 | 1094  3/32 856 114 71 523 366 635 127 BWY0280 108,70
300 3,0 846 114 64  5L,0 350 600 140 BWY0300 88,30
318 | 1250° 178 856 114 71 523 366 600 127 BWY0318-D6 88,30
318 | 250" 18 856 114 71 523 366 635 127 BWY0320 88,30
350 1/8 846 114 64 51,0 350 600 140 BWY0350 88,30
357 | 1406" 18 856 114 71 523 366 635 127 BWYO0360 88,30
397 156"  1/8 856 114 71 523 366 635 127 BWY0390 88,30
400 5/32 846 114 64 51,0 350 600 140 BWY0400 88,30
437 | 1719°  5/32 856 114 71 523 366 635 127 BWYO0430 88,30
450 3/16 1034 183 112 51,0 350 600 140 BWYO0450 87,50
476 1875  3/16 1046 183 112 523 366 635 127 BWY0470 87,50
500 316 1034 183 112 51,0 350 600 140 BWY0500 87,50
516 | 203" 316 1046 183 112 523 366 635 127 BWY0520 87,50
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MESSER FUR BURRAWAY® TYP MA/A cH
FUR BOHRUNG @ 2,00 mm bis @ 5,16 mm :

TYP ,MA" = METRISCHE AUSFUHRUNG
TYP ,A" = ZOLL-AUSFUHRUNG

MESSER passend fiir Bohrunas-o Klingen- Messert Spanwinkel HSS HSS| HSS Hartmetall
fir BURRAWAY 9 groBe yp P unbeschichtet | TIN-beschichtet bestiickt
Typ MA Typ A Artlkel— Artikel-Nr. .

BWY0200 MES20DA7HSS =~ MES20DA7TIN  nicht verfligbar
20,40 auf Anfrage
DA 0° MES20DAOHSS  nicht verfligbar nicht verfligbar
20,40
BA 7° MES20BA7HSS  nicht verfligbar nicht verfugbar
20,40€
BA 0° MES20BAQOHSS  nicht verfligbar nicht verftigbar
20,40
BWY0230 2,38 .0930" 3/32 DA 7° MES332DA7HSS MES332DA7TIN  nicht verfligbar
BWY0250 - 250 3/32 20,40 27,90
BWY0280 2,78 .1094" 3/32 DA 0° MES332DA0HSS  nicht verfligbar nicht verfugbar
20,40
BA 7° MES332BA7HSS MES332BA7TIN nicht verfligbar
20,40 27,90
BA 0° MES332BA0HSS nicht verfiigbar nicht verfigbar
20,40
BWY0300 [ 30 | 3,0 DA 7 MES30DA7HSS ~ MES30DA7TIN  nicht verfiighbar
18,70 22,60
DA 0° MES30DAQOHSS nicht verfiigbar nicht verfligbar
18,70
BA 7° MES30BA7HSS ~ MES30BA7TIN nicht verfligbar
18,70 22,60
BA 0° MES30BAOHSS  nicht verfligbar  nicht verflgbar
18,70
BWY0318-D6 3,18 .1250" 1/8 DA 7° MES18DA7HSS  MES18DA7TIN nicht verfligbar
BWY0320 3,18 .1250" 1/8 18,20 22,60
BWY0350 | 350 1/8 DA 0° MES18DAOHSS  nicht verfiigbar nicht verfiigbar
BWY0360 3,57 .1406" 1/8 18,20
BWY0390 3,97 .1562" 1/8 BA 7° MES18BA7HSS  MES18BA7TIN nicht verfliigbar
18,20 22,60
BA 0° MES18BAOHSS  nicht verfligbar nicht verfligbar
18,20
BWY0400 400 5/32" DA 7 MES532DA7HSS MES532DA7TIN  nicht verfugbar
BWY0430 4,37 1719" 5/32" 18,10 23,70
DA 0° MES532DA0HSS  nicht verfligbar  nicht verfugbar
18,10
BA 7° MES532BA7HSS MES532BA7TIN  nicht verfligbar
18,10 23,70
BA 0° MES532BA0HSS  nicht verfligbar nicht verfugbar
18,10
BWY0450 [ 450 | 3/16 DA 7° MES316DA7HSS MES316DA7TIN nicht verfigbar
BWY0470 4,76 .1875" 3/16 16,50 25,70
BWY0500 ~ 500 3/16 DA 0° MES316DA0HSS  nicht verfiigbar MES316DA0HM
BWY0520 5,16 .2031" 3/16 16,50 auf Anfrage
BA 7° MES316BA7HSS MES316BA7TIN nicht verfligbar
16,50 25,70
BA 0° MES316BA0HSS nicht verfiigbar nicht verfligbar
16,50
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AUFSTECKHALTER ,ARBOR ASSY" INKL. MESSER
FUR BURRAWAY”® TYP MA/A

TYP ,MA" = METRISCHE AUSFUHRUNG

TYP ,A" = ZOLL-AUSFUHRUNG

. fur Bohrungs-@
ARBOR ASSY passend fur

BURRAWAY Typ MA Typ A
(mm) (Zoll)

BWY0200 200 MES20DA7HSS ASSY20 94,10
BWY0200 200 MES20BA7HSS ASSY20BA7HSS 94,10

MES332DA7HSS ASSY23 94,10
BWY0230 238 | 00930°  MES332DA7HSS ASSY238 94,10
BWY0230 238 | 00930"  MES332BA7HSS ASSY238BA7HS 94,10
BWY0250 o250 MES332DA7HSS ASSY25 94,10
BWY0250 o250 MES332BA0HSS ASSY25BA0 94,10
BWY0280 278 | 1094" | MES332DATHSS ASSY28 94,10
BWY0300 300 MES30DA7HSS ASSY30 70,10
BWY0320 318 | 1250"  MESI8DA7HSS ASSY32 70,10
BWY0350 o350 MES18DA7HSS ASSY35 70,10
BWY0360 357 | 1406"  MESI8DATHSS ASSY36 70,10
BWY0390 397 | 1562"  MESI8DATHSS ASSY39 70,10
BWY0400 400 MES532DA7HSS ASSY40 70,10
BWY0430 437 | 1719' | MES532DA7HSS ASSY43 70,10
BWY0450 450 MES316DA7HSS ASSY45 69,20
BWY0470 476 | 1875' | MES316DA7HSS ASSY47 69,20
BWY0500 500 MES316DA7HSS ASSY50 69,20
BWY0520 516 | 2031 = MES316DA7HSS ASSYS52 69,20
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BURRAWAY® TYP MB/B
@ 5,50 mm - @ 19,05 mm Ji¥ SERVICE

TYP ,MB" = METRISCHE AUSFUHRUNG NBER.
TYP ,B" = ZOLL-AUSFUHRUNG (MIT ZOLLSCHRAUBE) KONSTRUKTIONEN

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

* MESSER

o« DRUCKSTIFT (auf Anfrage)
 SPANNFEDER (auf Anfrage)

@ schneidenhalter @ Druckstift @) Spannfeder BITTE BEACHTEN:
Die Standard-Lieferung

9 Messer @ Druckstift @ Stellschraube erfolgt mit dem Messer-
Typ DA 7° (Dual Acting).

Pilotenlange (B) kann verkiirzt werden

0,15 mm bis h : = : i
Slrft%rmm ® r||.|IIII|.||||I|II|III.|.|I|||I|I||l]Ilnl|I|I'||J|I||.||I'II.||

Bohrloch-@ |

®
| e |

fur Bohrungs-@

Typ MB Typ B KlingengroBe Artikel-Nr. EUR/Stlick
(mm) (Zoll)

550 1 114,0 221 14,2 BWY0550 99,40
5,56 2180" 1 1143 221 14,2 BWY0565 99,40
5,95 2340" 1 1143 221 14,2 BWY0595 99,40

600 1 114,0 221 14,2 BWY0600 99,40
6,35 2500" 1 1143 221 14,2 BWY0635 99,40

650 1 114,0 221 14,2 BWY0650 99,40
6,75 2656" 1 1143 221 14,2 BWY0675 99,40

700 1 114,0 221 14,2 BWY0700 99,40
7,14 2812" 1 1143 221 14,2 BWY0714 99,40

750 2 114,0 24,4 17,3 BWY0750 99,40
7,54 2969" 2 114,3 24,4 17,3 BWY0754 99,40
7,94 3125" 2 1143 24,4 173 BWY0795 99,40

800 2 114,0 24,4 173 BWY0800 99,40
8,33 3281" 2 1143 24,4 17,3 BWY0833 99,40

850 2 114,0 24,4 17,3 BWY0850 99,40
8,74 3438" 2 114,3 24,4 17,3 BWY0874 99,40

900 3 127,0 254 173 BWY0900 103,90
9,12 3594" 3 127,0 25,4 17,3 BWY0912 103,90

950 3 127,0 254 173 BWY0950 103,90
9,53 3750" 3 127,0 25,4 173 BWY0953 103,90
9,93 3906" 3 127,0 25,4 17,3 BWY0993 103,90

1000 3 127,0 254 17,3 BWY1000 103,90

1000 3 127,0 254 17,3 BWY1000D8,0 103,90
10,30 4062" 3 127,0 25,4 173 BWY1030 103,90

1050 31/2 140,0 262 183 BWY1050 106,60
10,70 4219" 3172 1397 27,7 183 BWY1070 106,60
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BURRAWAY”® TYP MB/B
@550 mm -0 19,05 mm

TYP ,MB" = METRISCHE AUSFUHRUNG
TYP ,B" = ZOLL-AUSFUHRUNG (MIT ZOLLSCHRAUBE)

i
Bohrungs-@

=

r

KlingengroBe MaB A Maf B Mal3 C Artikel-Nr. EUR/Stlick

mm Zoll
1100 140,0 26,2 183 BWY1100 106,60
11,10 | 4375° 3172 139,7 27,7 183 BWY1110 106,60
- 1150 3172 140,0 26,2 183 BWY1150 106,60
1151 | 4530" 3172 139,7 27,7 183 BWY1151 106,60
11,89 | 4688" 3172 139,7 27,7 183 BWY1180 106,60
12,00 31/2 140,0 26,2 183 BWY1200 115,00
1230 | 4844" 31/2 139,7 27,7 183 BWY1230 115,00
12,50 31/2 140,0 26,2 183 BWY1250 115,00
1270 | .5000" 31/2 139,7 27,7 183 BWY1270 115,00
o130 31/2 140,0 262 183 BWY1300 115,00
1308 | .5150" 31/2 1397 27,7 183 BWY1308 115,00
1349 | 5310 31/2 139,7 27,7 183 BWY1349 115,00
1350 31/2 140,0 26,2 183 BWY1350 115,00
1387 | .5469" 4 163,6 333 229 BWY1387 134,70
1400 4 165,0 333 22,9 BWY1400 134,70
1430 | 5625" 4 163,6 333 229 BWY1430 134,70
1450 4 165,0 333 22,9 BWY1450 134,70
1470 | 5781 4 163,6 333 229 BWY1470 134,70
1500 4 165,0 333 22,9 BWY1500 134,70
1506  .5930" 4 163,6 333 22,9 BWY1506 134,70
1547 | 6090" 4 163,6 333 22,9 BWY1547 134,70
1550 4 165,0 333 22,9 BWY1550 134,70
1588 | 6250° 4 163,6 333 229 BWY1588 143,00
1600 4 165,0 333 22,9 BWY1600 143,00
1630 | 6406" 4 163,6 333 229 BWY1630 143,00
1670 | 6562" 4 163,6 333 229 BWY1670 143,00
~ 1700 4 165,0 333 229 BWY1700 143,00
1704 | 6710 4 163,6 333 229 BWY1704 143,00
1745 | 6870" 4 163,6 333 229 BWY1745 143,00
1750 4 165,0 333 229 BWY1750 143,00
1800 4 165,0 333 229 BWY1800 160,70
1850 4 165,0 333 229 BWY1850 160,70
1900 4 165,0 333 229 BWY1900 160,70
500" 4 1636 333 229 BWY1905 160,70
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MESSER FUR BURRAWAY® TYP MB/B e

FUR BOHRUNG @ 5,50 mm - @ 19,05 mm :

TYP ,MB" = METRISCHE AUSFUHRUNG
TYP ,B”

= ZOLL-AUSFUHRUNG

MESSER passend
fir BURRAWAY

Klingen- Messert Spanwinkel HSS HSS| HSS Hartmetall
groBe yp P unbeschichtet | TIN-beschichtet bestuickt

Bohrungs -0

Artikel-Nr. Typ M
mm

Typ B
(Zoll)

Artikel-

: Artikel-Nr. Artikel-Nr.
EUR/Stilick EUR/Stilick

EUR/Stu

BWY0550 | 550 1 MES1DA7HSS ~ MESIDATTIN nicht verfiighar

BWY0565 556 | .2180" 1 14,70 19,10

BWY0595 5,95 .2340" 1 DA 0° MES1DAOHSS nicht verfligbar nicht verfligbar

BWY0600 | 600 1 14,70

BWY0635 635 | .2500" 1 BA 7° MES1BA7HSS ~ MES1BA7TIN nicht verfiigbar

BWY0650 | 650 1 14,70 19,10

BWY0675 6,75 .2656" 1 BA 0° MES1BAOHSS nicht verfligbar nicht verflgbar

BWY0700 [ 700 | 1 14,70

BWY0714 714 | 2812" 1

BWY0750 - 750 2 DA 7° MES2DA7HSS ~ MES2DATTIN  nicht verfiigbar

BWY0754 754 | 2969" 2 15,00 18,40

BWY0795 794 | 3125" 2 DA 0° MES2DAOHSS  nicht verfiigbar ~ MES2DAOHM

BWY0800 | 800 | 2 15,00 78,80

BWY0833 833 | .3281" 2 BA 7 MES2BA7HSS ~ MES2BATZTIN  nicht verfiigbar

BWY0850 | 850 2 15,00 18,40

BWY0874 873 .3438" 2 BA 0° MES2BAOHSS  nicht verfligbar nicht verfiigbar
15,00

BWY0900 - 900 3 DA 7° MES3DA7HSS ~ MES3DATTIN  nicht verfiigbar

BWY0912 913 | .3594" 3 15,20 22,60

BWY0950 | 950 3 DA 0° MES3DAOHSS  nicht verfiigbar ~ MES3DAOHM

BWY0953 953 | .3750" 3 15,20 86,90

BWY0992 9,93 | .3906" 3 BA 7° MES3BA7HSS ~ MES3BATZTIN nicht verfiigbar

BWY1000 | 1000 3 15,20 22,60

BWY1000D8,0 | 1000 3 BA 0° MES3BAOHSS  nicht verfiigbar  nicht verfiigbar

BWY1030 1030 | .4062" 3 15,20

BWY1050 1050 31/2 DA 7° MES312DA7HSS MES312DA7TIN  nicht verfigbar

BWY1070 1070 4219 31/2 1520 22,60

BWY1100 11,00 3172 DA 0° MES312DA0HSS  nicht verfiigbar nicht verfugbar

BWY1110 11,10 4375 31/2 15,20

BWY1150 | 1150 31/2 BA 7 MES312BA7HSS MES312BA7TIN nicht verftigbar

BWY1151 1151 | 4530 31/2 1520 22,60

BWY1180 11,89 .4688" 312 BA 0° MES312BAOHSS  nicht verfigbar  nicht verfigbar

BWY1200 | 1200 31/2 15,20

BWY1230 1230  4844" 31/2

BWY1250 | 1250 31/2

BWY1270 12,70 5000 31/2

BWY1300 | 1300 31/2

BWY1308 13,08 | 5150 3172

BWY1349 1349 5310 31/2

BWY1350 | 1350 31/2

BWY1387 13,87  .5460" 312
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MESSER FUR BURRAWAY® TYP MB/B
FUR BOHRUNG @ 5,50 mm - @ 19,05 mm

TYP ,MB" = METRISCHE AUSFUHRUNG
TYP ,B" = ZOLL-AUSFUHRUNG

MESSER passend far Klingen- Messert Spanwinkel HSS HSS| HSS Hartmetall
fur BURRAWAY Bohrungs-@ groBe yp P unbeschichtet| TIN-beschichtet bestlickt
Artikel-Nr Typ MB Typ B Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.
' : (mm) | (ol EUR/Stiick EUR/Stiick EUR/Stiick

70

BWY1400 DA MES4DA7HSS ~ MES4DA7TIN nicht verfligbar
BWY1430 19,70 29,10

BWY1450 DA 0° MES4DAQOHSS  nicht verfligbar ~ MES4DAOHM
BWY1470 19,70 118,60
BWY1500 BA 7° MES4BA7HSS MES4BA7TIN nicht verflgbar
BWY1506 19,70 29,10

BWY1547 BA 0° MES4BAQOHSS  nicht verfligbar nicht verfiigbar
BWY1550 19,70

BWY1588
BWY1600
BWY1630
BWY1650
BWY1670
BWY1700

BWY1704 17,04 | 6710"
BWY1745 17,45 | 6870"

BWY1750
BWY1800
BWY1850 18,50
BWY1900

BWY1905 19,05 | .7500"

A DDA DDIDDMDAMDEDDDDDIDDADAEDNSEDDD™DN
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BURRAWAY® TYP MC/C
@ 20,00 mm bis @ 50,80 mm Y SERVICE

TYP ,MC" = METRISCHE AUSFUHRUNG NBER.
TYP ,C" = ZOLL-AUSFUHRUNG (MIT ZOLLSCHRAUBE) KONSTRUKTIONEN

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

* MESSER
0 Grundkérper 9 Einstellleiste « DRUCKSTIFT (auf Anfrage)
» SPANNFEDER (auf Anf
@ Messer @ Einstellschraube auanEas
— Pilotenlénge kann verkirzt werden A
\

BITTE BEACHTEN:

Die Standard-Lieferung
0,15 mm bis 0,20 mm unter Bohrloch-@ erfolgt mit dem Messer-
Typ DA 7° (Dual Acting).

fuir Bohrungs-9@

TypMC | TypC K;?gseg h(/lniﬁq? Tﬁﬁf ’\(Ar:Eq)C r\(/|r:?n|)3 ':Aniri)E ARKIKEENE EUR/Stuck
(mm) (Zoll)

2000 110 178 30,2 19,1 50,8 140  BWY2000 172,30
2062 8120 110 178 30,2 19,1 50,8 127  BWY2062 196,90
21,00 | 867" 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2100 295,40
2200 | 8661" 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2200 295,40
2220 | 8750° 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2220 196,90
2300 9055 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2300 295,30
2382 | 9375" 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2382 196,90
2400 9448 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2400 295,30

2500 110 178 30,2 19,1 50,8 140  BWY2500 196,90
2540  10000° 110 178 30,2 19,1 50,8 127  BWY2540 196,90
2690 | 10625° 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2690 232,30
2860 | 11250° 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY2860 232,30

3000 110 178 30,2 19,1 50,8 140  BWY3000 232,30
3015 | 11875° 110 178 30,2 19,1 50,8 127 BWY3015 259,90
31,75 | 12500° 110 178 30,2 191 50,8 127 BWY3175 259,90
3330 | 13125° 110 178 30,2 19,1 50,8 127  BWY3330 259,90
3490 | 13750° 110 178 30,2 191 50,8 127 BWY3490 259,90

3500 110 178 30,2 19,1 50,8 140  BWY3500 287,20
3810 | 15000 110 178 30,2 191 50,8 127 BWY3810 287,20

4000 110 178 30,2 19,1 50,8 250  BWY4000 369,20
4130 | 16250 110 178 30,2 19,1 50,8 254 BWY4130 369,20
4445 17500 110 178 30,2 191 50,8 254 BWY4445 410

4500 110 178 30,2 191 50,8 250  BWY4500 456,70

5000 110 178 30,2 19,1 50,8 250  BWY5000 456,70
5080 | 2000° 110 178 30,2 191 50,8 254 BWY5080 456,70

BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG TYP MC/C - 13
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MESSER FUR BURRAWAY® TYP MC/C
" FUR BOHRUNG @ 20,00 mm - @ 50,80 mm

TYP ,MC"
TYP ,C"

BWY2000
BWY2062
BWY2100
BWY2200
BWY2220
BWY2300
BWY2382
BWY2400
BWY2500
BWY2540
BWY2690
BWY2860
BWY3000
BWY3015
BWY3175
BWY3330
BWY3490
BWY3500
BWY3810
BWY4000
BWY4130
BWY4445
BWY4500
BWY5000
BWY5080

20,62 _
GO 5267
PZE60  s661”

2220 [1.8750""
ZE60  .9055"

2382 [19375"
P2AG0N  9448"

2540 [1.0000"
2690 [1.0625"
2860 [ 1.1250"

3015 [ 1.1875"
31,75 [12500"
3330 [13125"
3490 [1.3750"

3810  [1.5000"

4130 [ 16250"
4445 17500"

5080 [120000"

110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110

= METRISCHE AUSFUHRUNG
= ZOLL-AUSFUHRUNG

MESSER passend far Klingen- Messert Spanwinkel HSS HSS

fur BURRAWAY Bohrungs-@ groBe yp P unbeschichtet | TIN-beschichtet
Typ I\/IC Typ C Artikel

Artlkel Nr EUR/StUCk

DA

BA

BA

0°

7

0°

MES110DA7HSS
41,40
MES110DAOHSS
41,40
MES110BA7HSS
41,40
MES110BAOHSS
41,40

14 - BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG TYP MC/C
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MES110DA7TIN
49,40
nicht verfugbar

MES110BA7TIN
49,40
nicht verfugbar

HSS Hartmetall
besttickt

Artikel-Nr. Artikel-Nr.
EUR/Stlick EUR/Stlick

auf Anfrage
MES110DAOHM
Auf Anfrage
auf Anfrage

auf Anfrage



OPTIONALES ZUBEHOR / ERSATZEILE
DRUCKFEDERN, DRUCKSTIFTE, HALTESTIFTE

Als Ersatz oder zur Sortimentserganzung

DRUCKFEDERN

fir BURRAWAY fur Bohrungs-@ (mm) Artikelbezeichnung Artikel-Nr. EUR/Stlick

BWY0200 - BWY0520 20-52 Druckfeder 1A DRUCKFEDER1 3,30
BWYO0550 - BWY0714 53 =173 Druckfeder 1 DRUCKFEDER2 3,30
BWYO0750 - BWY0953 74-96 Druckfeder 2 DRUCKFEDER3 3,30
BWY0993 - BWY1030 97-104 Druckfeder 3 DRUCKFEDER4 3,30
BWY1050 - BWY1350 10,5-13,6 Druckfeder 4 DRUCKFEDER5S 3,30
BWY1350 - BWY1905 13,7-199 Druckfeder 5 DRUCKFEDERG 3,30

DRUCKSTIFTE [
-

BWY0200 - BWY0430 20-44 Druckstift DRUCKSTIFT1 3,10
BWY0450 - BWY0520 45-52 Druckstift DRUCKSTIFT2 3,10
BWYO0550 53-55 Druckstift DRUCKSTIFT3 3,10
BWY0565 - BWY0600 56-6,0 Druckstift DRUCKSTIFT4 3,60
BWY0635 - BWY0675 6,1-68 Druckstift DRUCKSTIFT5 3,10
BWY0700 - BWY0714 69-73 Druckstift DRUCKSTIFT6 3,10
BWYQ0750 - BWY0800 74-81 Druckstift DRUCKSTIFT7 3,10
BWY0833 - BWY0874 82-88 Druckstift DRUCKSTIFT8 3,10
BWY0900 - BWY0993 89-96 Druckstift DRUCKSTIFT9 3,10
BWY1000 - BWY1030 9,7-10,4 Druckstift DRUCKSTIFT10 3,10
BWY1050 - BWY1110 10,5-11,2 Druckstift DRUCKSTIFT11 3,10
BWY1150 - BWY1200 11,3-12,2 Druckstift DRUCKSTIFT12 3,10
BWY1230 - BWY1270 12,3-128 Druckstift DRUCKSTIFT13 3,10
BWY1300 - BWY1350 12,9-136 Druckstift DRUCKSTIFT14 7,10
BWY1387 - BWY1430 13,87 - 14,3 Druckstift DRUCKSTIFT15 7,10
BWY1450 - BWY1506 14,5-151 Druckstift DRUCKSTIFT16 7,10
BWY1547 - BWY1588 15,2 - 159 Druckstift DRUCKSTIFT17 7,10
BWY1600 - BWY1670 16,0 - 16,7 Druckstift DRUCKSTIFT18 7,10
BWY1700 - BWY1745 16,8 - 17,5 Druckstift DRUCKSTIFT19 7,10
BWY1750 - BWY1800 17,6 - 18,3 Druckstift DRUCKSTIFT20 7,10
BWY1850 - BWY1905 184-191 Druckstift DRUCKSTIFT21 7,10
HALTESTIFTE

BWY0200 - BWY0430 20-44 Haltestift STIFT1 2,00
BWY0450 - BWY0520 45-52 Haltestift STIFT2 2,00
BWYO0550 - BWY0714 53-73 Haltestift STIFT3 2,00
BWY0750 - BWY0874 74-88 Haltestift STIFT4 2,00
BWY0900 - BWY1350 8,9 -13,5 Haltestift STIFTS 2,00
BWY1387 - BWY1905 13,87 - 19,05 Haltestift STIFT6 2,00

BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - OPTIONALES ZUBEHOR - 15
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& NEU - MICRO BURRAWAY® it
ENTGRATWERKZEUG S

. . INTEGRIERTEM MESSER
Vorder- und riickseitiges Entgraten . GRUNDKORPER

& Anfasen von kleinsten Bohrungen ab @ 1,00 mm « FESTSTELLSCHRAUBE

B INFO

Anwendungen in der Medizintechnik, im Automobilbau und
in der Elektroindustrie erfordern immer mehr Bearbeitungen
und Entgratungen sehr kleiner Bohrungen. Der neue MICRO
BURRAWAY wurde fur diese Art von Anwendungen entwickelt
und kann selbst kleinste Bohrungen ab 1,00 mm Durchmesser
in einem Arbeitsgang vorder- und ruickseitig entgraten. Das
Werkzeug ist hierbei fir Materialien wie Aluminium, Stahl,
Edelstahl, Titan und sogar Verbundwerkstoffe geeignet.

Die MICRO BURRAWAY-Serie ist mit einer flexiblen Klinge
ausgestattet, die sich in den Dorn einzieht, um sich an den
Lochdurchmesser anzupassen. Das Werkzeug setzt sich aus
den kostenginstigen, austauschbaren Aufsteckhaltern (in
verschiedenen GroBen) mit integrierter Klinge und einem
Standard-Grundkdrper zusammen, der mit einem Schaft von
6 mm ausgestattet ist und sich somit problemlos in diverse
Werkzeughalter einspannen lasst.

Die zweiteilige Konstruktion ermoglicht es Ihnen, einen Auf-
steckhalter innerhalb von Sekunden auszutauschen, wah-
rend sich das Mikrowerkzeug noch in der Spindel befindet.
Jeder Aufsteckhalter verflgt Uber eine HSS-Klinge, mit der

Sie unzahlige Bohrungen entgraten kdnnen, bevor der Halter ANIMATION a T
ersetzt werden muss. Die spezielle Oberfliche der Klinge Arbeitsweise des Micro- @@ Ao
beschadigt dabei nicht die Innenflache der Bohrung. Burraway EELH

www.kempf.tools/ENTGFW-MBW

MESSERTYPEN

Es werden zwei Messertypen angeboten; Zum einen ein DA-Messer (Dual Acting), welches ein vorder- und
rickseitiges Entgraten in einem Arbeitsgang gewahrleistet. Zum anderen bieten wir ein BA-Messer (Back
Acting) an, welches nur die Rickseite des Werkstuicks entgratet. Die Vorderseite ist dann abgerundet.

16 - MICRO BURRAWAY®
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MICRO BURRAWAY®

D100 mm-9 2,34 mm

TYP ,MA" = METRISCHE AUSFUHRUNG

TYP ,A" = ZOLL-AUSFUHRUNG (MIT ZOLLSCHRAUBE)

9 Messer

@ reststellschraube
9 Aufsteckhalter @ Grundkorper
o~

|

el |

GRUNDKORPER  AUFSTECKHALTER

Artikel-Nr
Grundhalter

EUR/Sttick

1,00 - 1,06
1,07 -1,13
1,14 -1,22
123-1.31
1,32-1,36
137 -144
1,45 -1,55
1,56 - 1,65
1,66 -1,74
1,75-1,82
1,83-1,89
1,90-1,97
1,98 - 2,00
2,04 -210
2,13-2,20
223-234

BWYMO0635 45,00

48,3

50,0
523
533

54,1

56,1

56,9

fur Bohrungs-@ | MaB A | Mal3'B

38

4,1

4,8

53

6,1

6,34

79

9,7

10,4
11,2

12,7

Artikel-Nr

Aufsteckhalter mit
Messer STANDARD

(DA = AuBen- und

Innenschneide scharf)

ASSYM100DAO
ASSYM110DAO
ASSYM118DAO0
ASSYM127DA0
ASSYM134DA0
ASSYM140DAO0
ASSYM150DA0
ASSYM160DAO0
ASSYM170DA0
ASSYM178DA0
ASSYM186DA0
ASSYM193DA0
ASSYM200DA0
ASSYM207DA0
ASSYM217DA0
ASSYM228DA0

ZUBEHOR @)

15
I«

Folgende Komponenten

sind erhaltlich:

* AUFSTECKHALTER MIT

INTEGRIERTEM MESSER
« GRUNDKORPER
» FESTSTELLSCHRAUBE

BITTE BEACHTEN:

Die Standard-Lieferung
erfolgt mit dem Messer-
Typ DA (Dual Acting) mit
Spanwinkel 0°.

Artikel-Nr
Aufsteckhalter mit
Messer

EUR/Sttick

(BA = nur Innen-
schneide scharf)

ASSYM100BAO
ASSYM110BAO
ASSYM118BAO
ASSYM127BA0
ASSYM134BA0
ASSYM140BAO
ASSYM150BA0
ASSYM160BAO
ASSYM170BAO
ASSYM178BA0
ASSYM186BA0
ASSYM193BA0
ASSYM200BAO
ASSYM207BA0
ASSYM217BA0
ASSYM228BA0

75,00

Bitte beachten: Alle hier aufgelisteten Aufsteckhalter miissen mit dem Micro-Burraway-Grundkorper BWYMO0635 benutzt werden. Die Messer,
die in den jeweiligen Aufsteckhaltern eingebaut sind, kdnnen auf Grund der geringen GroBe nicht gewechselt oder separat bestellt werden.

Der Spanwinkel betragt generell 0°.

MICRO BURRAWAY® - 17
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] BURR- OFF"®

UNIVERSALENTGRATWERKZEUG

Wirtschaftliches Entgraten & Anfasen von Bohrungen
auf der Vorder- und Riickseite in einem Arbeitsgang

m SERVICE
iﬁ SONDER-

KONSTRUKTIONEN
== & NACHSCHLEIFEN

B MERKMALE

« Einfache Handhabung auf allen Maschinen

« Drehrichtungswechsel nicht erforderlich

« Gunstiges Werkzeug, bis zu 4x nachschleifbar

« Kein Spanestau durch die offene Schlitzkonstruktion

e Ab Entgrat-@ 5,56 mm mit 2 Schneiden Standard

« Entgratstarke Uber Verstellschraube regulierbar *

« Standardwerkzeuge von @ 1,57 mm bis @ 16,28 mm ab Lager lieferbar

Bl INFO

Der BURR-OFF ist eines der effizientesten und wirtschaftlichsten Entgratwerkzeuge, die je fir die Mas-
senproduktion hergestellt wurden. Die einfache, einteilige Konstruktion, deren Form an eine Wasche-
klammer erinnert, ist bestens flir automatisierte Entratprozesse mit hoher Produktion ausgelegt.

Die offene Schlitzkonstruktion des Werkzeugs ermdglicht eine einfache Reinigung der Spane, wodurch
das Werkzeug ideal flr automatische Gerate und Mehrspindelmaschinen geeignet ist. Genau wie der
BURRAWAY entgratet der BURR-OFF die Vorder-, Riick- oder beide Seiten von Bohrldchern in einem
Durchgang. Die BURR-OFF Werkzeuge von 1,57 mm bis 5,56 mm sind mit einer Schneide ausgestattet.
GroBere Werkzeuge besitzen zwei Schneiden.

SONDERKONSTRUKTIONEN & NACHSCHLEIFEN

Zusatzlich zum BURR-OFF-Werkzeug in der Standardausfiihrung bieten wir auch speziell fir Ihre Anwen-
dung angepasste/geanderte Ausfiihrungenen an. Wir bendtigen hierzu nur eine Werkstiickzeichnung.
Nutzen Sie auBerdem unseren kostengiinstigen Nachschleifservice und Ihr BURR-OFF Werkzeug ist
schnell wieder einsatzbereit!

* Fur einige BURR-OFF Varianten kann das Werkzeug z.B. mit
einer Einstellschraube versehen werden. Mit dieser lasst sich,
je nach Position, die Spannung bzw. Festigkeit einstellen.
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B FUNKTIONSWEISE

1. VORDERSEITE ENTGRATEN

Integrierte Schneidkanten entfernen
den Grat beim Einfiihren des Werk-
zeuges in die Bohrung. Durch den
geschlitzten =~ Werkzeugschaft — wird
das selbe Funktionsprinzip wie beim
BURRAWAY ermdoglicht, das Werkzeug
entgratet unter Eigendruck die Bohrung.

—

B WERKZEUG VIDEO-LINK
[ ]

ANIMATION

Funktionsweise des
2. BOHRUNG DURCHFAHREN Burr-Off
Beim  Durchfahren der Bohrung
wird die Schneide unter Spannung VIDEO

Entgraten mit Burr-Off
auf Bearbeitungszentrum

www.kempf.tools/ENTGFW-BOW

in das Werkzeug hineingedriickt Die
abgerundeten und polierten Schneiden
beschadigen die Bohrungsoberflache
nicht.

o
—

3. RUCKSEITE ENTGRATEN

Im Arbeitsvorschub riickwarts wird die
Rickseite der Bohrung entgratet.

Trotz der einfachen Bauweise bietet derr BURR-

OFF vielerlei zeitsparende Vorteile. Zum Beispiel

L kann bei diesem Werkzeug auf den Linkslauf
beim Austritt verzichtet werden.

EINSATZHINWEISE FUR BURRAWAY- & BURR-OFF WERKZEUGE

Anwendung:

Die BURRAWAY- & BURR-OFF Werkzeuge
konnen sowohl auf Handbohrmaschinen und
Bohrmaschinen, als auch auf CNC Maschinen
und auf allen Bearbeitungszentren eingesetzt
werden.

Drehzahlen & Vorschibe:

Wenden Sie dieselbe Geschwindigkeit und
denselben Vorschub an, die Sie bei einem
standardmé&Bigen Spiralbohrer anwenden
wirden. Der Anwender wird innerhalb kurzer
Zeit das richtige Gefuhl fir den geringen
Druck erlangen, der fur das Entfernen von
Bohrriickstanden notwendig ist.

Wartung:

Die Werkzeuge sollten regelmaBig auf Kanten,
Spane & sonstige Fremdkdrper untersucht
werden. Halten Sie die Werkzeuge stets sauber.

Lebensdauer der Schneiden:

Die BURRAWAY-Klingen  haben eine
vier- bis zehnmal léngere Lebensdauer
als herkémmliche Spiralbohrer, die zum
Lochbohren verwendet werden. Klingen
kdnnen ohne Weiteres neu geschliffen
und wiederverwendet werden. Auch beim
BURR-OFF kénnen die Schneidkanten bis
zu viermal nachgeschliffen werden, um die
Lebensdauer des Werkzeugs zu verlangern.

Entgraten von Querbohrungen:

Die BURRAWAY-Werkzeuge neigen dazu,
eine elliptische Fase zu schneiden, wenn
eine Querbohrung entgratet wird. Wenn das
Verhaltnis des Hauptbohrungsdurchmessers
zum Querbohrungsdurchmesser kleiner als
3:1ist, wird der BURRAWAY nicht empfohlen.
Fur diese Entgratbearbeitung ist das BURR-
OFF Werkzeug vorzuziehen.

Weder der BURRAWAY noch der BURR-OFF
werden fir Querbohrungen empfohlen, die
sich nicht rechtwinklig schneiden oder ein
Verhaltnis von 1:1 oder gréBer aufweisen.

BURR-OFF® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - 19
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BURR-OFF® TYP CP
“  FURBOHRUNG @ 1,57 mm - @ 556 mm

EINSCHNEIDIG

GL

Schaft-@ +0,00 mm / - 0,05 mm

Bohrungs-@ Schaft-@ Gesamtlange MaB A MaB B Artikel-Nr. EUR/Stiick
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1,57-1,98 1,55 76,2 2,11 5,56 BOFCP04 138,20
1,98 - 2,39 1,96 76,2 211 5,56 BOFCP05 138,20
2,36 - 277 2,34 101,6 2,36 6,35 BOFCP06 104,40
2,77 - 3,17 2,74 101,6 2,36 6,35 BOFCPO7 104,40
3,17 - 3,55 3,14 101,6 3.3 7,62 BOFCP08 71,70
3,55-3,96 3,53 101,6 3.3 7,62 BOFCP09 71,70
3,96 - 4,36 3,93 101,6 3.3 7,62 BOFCP10 71,70
4,36 - 4,74 4,34 101,6 33 7,62 BOFCP11 71,70
4,74 - 5,15 4,72 101,6 33 9,39 BOFCP12 71,70
5,15 -5,56 513 101,6 33 9,39 BOFCP13 73,20

20 - BURR-OFF® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG TYP CP
o ety - < s



BURR-OFF” TYP CP %
@ 5,56 mm bis @ 16,28 mm )

ZWEISCHNEIDIG

Schaft-@ +0,00 mm / - 0,05 mm

Bohrungs-@ Schaft-@ Gesamtlange MaB A MaB B Artikel-Nr. EUR/Stiick
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
5,56 - 5,94 5,53 101,6 6,35 12,7 BOFCP14 73,20
5,94 - 6,35 591 101,6 6,35 12,7 BOFCP15 73,20
6,35 - 6,75 6,32 101,6 6,35 12,7 BOFCP16 77,40
6,75-7,13 6,73 101,6 6,35 12,7 BOFCP17 77,40
713-754 711 101,6 6,35 12,7 BOFCP18 77,40
7,54 -7,95 7,51 101,6 7,36 13,71 BOFCP19 77,40
7,95 - 833 792 1016 7,36 13,71 BOFCP20 81,00
833-871 83 101,6 7,36 13,71 BOFCP21 81,00
871-911 8,68 1016 7,36 13,71 BOFCP22 81,00
9,11-9,52 9,09 1016 7,36 13,71 BOFCP23 81,00
9,52 - 9,90 9,49 1125 8,12 13,97 BOFCP24 88,00
9,90 - 10,31 9,88 112,5 812 13,97 BOFCP25 88,00
10,31 -10,71 10,28 1125 812 13,97 BOFCP26 88,00
10,71 - 11,09 10,66 112,5 812 13,97 BOFCP27 88,00
11,09 - 11,50 11,07 139,7 8,89 15,74 BOFCP28 101,40
11,50 - 11,88 11,48 139,7 8,89 15,74 BOFCP29 101,40
11,88 - 12,29 11,86 139,7 8,89 15,74 BOFCP30 101,40
12,29 - 12,70 12,26 139,7 8,89 15,74 BOFCP31 101,40
12,70 - 13,08 12,67 177,8 9,65 17,27 BOFCP32 133,40
13,08 - 13,48 13,05 177,8 9,65 17,27 BOFCP33 179,90
13,48 - 13,89 13,46 177.8 9,65 17,27 BOFCP34 179,90
13,89 - 14,30 13,84 177,8 9,65 17,27 BOFCP35 179,90
14,30 - 14,68 14,27 190,5 10,66 20,82 BOFCP36 199,10
14,68 - 15,08 14,65 190,5 10,66 20,82 BOFCP37 199,10
15,08 - 15,46 15,06 190,5 10,66 20,57 BOFCP38 199,10
15,46 - 15,87 15,44 190,5 10,66 20,57 BOFCP39 235,40
15,87 - 16,28 15,84 190,5 11,43 22,35 BOFCP40 235,40

BURR-OFF Werkzeuge fiir gréBere Bohrlochdurchmesser bis zu 254 mm sind auf Anfrage erhaltlich.
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B ELLIPTI-BUR®

ENTGRATWERKZEUG SERVICE

| . 7y
Die Losung fur schnelles & griindliches Entgraten Q__ NACHSCHLEIFEN
von elliptischen Bohrungen

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

« GRUNDKORPER
» KLINGE

B MERKMALE

« Entgraten von elliptischen Bohrungen

« Drehrichtungswechsel nicht erforderlich

» Kostenglinstiges Werkzeug und Ersatzmesser

« Einfacher Wechsel und hohe Standzeit der Messer
« Entgratstarke einstellbar mittels Federspannung

» Losungen flr verschiendenste Anwendungen realisierbar
« Standardwerkzeuge fiir Bohrungs-@ 3,96 mm bis @ 25,4 mm lieferbar

B FUNKTIONSWEISE ' 7

Der ELLIPTI-BUR besteht aus einem federgelagerten sowie einem selbststeu-
ernden konischen Bohrkopf, der das Werkzeug genau positioniert, um optimale
und konstante Resultate zu erzielen. Der ELLIPTI-BUR wird im Einsatz zunachst |
Uber der zu entgratenden Bohrung zentriert. Sobald das Werkzeug nach vorne
gefahren wird, wird der Bohrkopf zurtick in den Schaft gegen die Feder gedriickt,
sodass die Schneide mit der Kante des Bohrlochs in Beriihrung kommt.

Durch das Verfahren des rotierenden Werkzeugs (im Arbeitsvorschub) ~

auf Senktiefe und einer kurzen Verweildauer wird die Bohrung einheit-  [~=-==-- N AT
lich entgratet. Aufgrund der federgelagerten Schneide zentriert sich

diese flexibel in axialer sowie radialer Richtung an der Bohrungskante | P
und fast diese nahezu gleichmaBig an. L

Bl INFO

Alle wichtigen Werkzeugteile sind gehartet. Das Schneidenteil, das Uber zwei kreuzweise entgegengestellte
Schneidkanten verfligt, ist aus gehartetem Hochgeschwindigkeitsstahl. Eine zusatzliche Oberflachenbe-
handlung garantiert eine nochmals héhere Werkzeugstandzeit. Der ELLIPTI-BUR ist so konstruiert, dass die
kostenguinstige Klinge bei Bedarf leicht ausgetauscht werden kann.

Nutzen Sie unseren kostengtinstigen Nachschleifservice fur die ELLIPTI-BUR-Klingen und Ihr Werkzeug ist

schnell wieder einsatzbereit!
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ELLIPTI-BUR® NG,
@ 3,96 mm bis @ 25,40 mm N

@ rilot € rilotfeder @ Klingenfeder @ Einstellschraube

@ Kiinge @ Kugel @ schaftfeder © Korper

S 8 /\\ i s
! / L . |
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| . = ] . \
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O 6 © 06 0 006

GRUNDKORPER

Werkzeuglange | Werkzeugkorper-@ | Schaft-@ Winkel
Artikel-Nr. MaB C MaB D MaB E EUR/Sttick

MaB A (min.) MaB B (max.) F

[mm] [mm] [mm]
[mm] [mm]
EL5 3,96 7,93 79,37 15,87 6,35 120° 236,00
ELSXT* 3,96 7,93 79,37 15,87 6,35 120° 254,00
EL8 6,35 12,7 82,55 19,05 6,35 120° 268,00
EL16 9,52 254 120,65 254 12,7 120° 455,00
s S
Ersatzklingen passend Bohrungs-0 Schneidenbreite
fur Ellipti-Bur MaB A (min)|[MaB B (max,) (mm) Artikel-Nr.
(mm) (mm) EUR/Stlck
ELS5KLINGE
ELS 3,96 7,93 16
35,00
16 ELSXTKLINGE*
ELSXT* 3,96 7,93
46,00
EL8KLINGE
EL8 6,35 12,7 16
35,00
EL16KLINGE
EL16 9,52 254 31
137,00

* Klingen flr den ELLIPTI-BUR EL5XT sind aus einem speziellen Hochgeschwindigkeitsstahl gefertigt und werden fir Anwen-
dungen empfohlen, in denen eine langere Standzeit gewiinscht wird; z.B. wenn kein Kihlmittel verfiigbar ist.

HINWEIS:

Der Arbeitsbereich wird durch den Pilotdurchmesser bestimmt, nicht durch die Fraserbreite. Der ELLIPTI-
BUR ist nicht geeignet flir extrem weiche Metalle und fiir Anwendungen, bei denen der Durchmesser
eines zylindrischen Teils mit einer Querbohrung kleiner ist als der zweieinhalbfache Durchmesser der
Hauptbohrung (je weicher und geschmeidiger das Metall ist, desto mehr trifft dies zu).
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- FLIPCUT

M ZUBEHOR
ERHALTLICH!

F&N SERVICE

== NACHSCHLEIFEN

PLAN- & FASWERKZEUG

Fur rickseitiges Plansenken sowie flr vor- und rickseitiges L
Fasen in einem Arbeitsgang mit nur einem Werkzeug

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

« GRUNDKORPER

+ SCHNEIDE

» ABSTANDSHALTER,
HALTESCHRAUBE,
PUFFER und

FESTSTELLSCHRAUBE
(auf Anfrage)

BITTE BEACHTEN:
Der FLIPCUT wird OHNE

B MERKMALE Schneide ausgeliefert.
Bitte bestellen Sie die zu
« Prazises Fasen und Plansenken mit einem Werkzeug in einer Ihrer Anwendung pas-
Aufspannung sende Schneide!

» Die spezielle Schneidengeometrie sorgt flr ein zwangsweises zurlick-
klappen der Schneide

« Durch den Einsatz von hartmetallbestickten Schneiden wird eine hohe
Standzeit sowie eine wirtschaftliche Bearbeitung gewahrleistet

« Die innere KuhImittelzufuhr sichert die Spaneabfuhr und garantiert das
optimale Ein- bzw. Ausklappen der Hartmetall-Schneide

« Standard-Werkzeuge sind lieferbar ab @ 7,0 mm bis @ 34,0 mm
+ Standard-Schneiden sind verfligbar fir riickseitiges Plansenken und

vorderseitige Fasbearbeitung, als auch fiir rliick- und vorderseitige
Fasbearbeitung

Weitere Ausfihrungen auf Anfrage

B INFO

Der FLIPCUT besteht aus nur finf Einzelteilen, die eine einfache Handhabung ermdglichen. Die Schneiden
sind hierbei mit Hartmetall bestickt und verhindern somit eine thermische Ausdehnung, sodass das Ein-
klappen der Schneiden stets gewahrleistet ist. Bei Verschleil} kann die Schneide schnell und einfach ausge-
tauscht werden.

schneide

Abstandshalter

Halteschraube

v

. -

Die Schneide des FLIPCUT lasst sich in nur wenigen _+_

Handgriffen mit einem handelsiblichen Schraubenzie- Aufnahmedom —— .:.i"' - Pufffier

ge'rtauzsstauschen. Beachten Sie hierzu die Hinweise auf i"‘ Ferdicieibe
eite 25.
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B FUNKTIONSWEISE
1. FASBEARBEITUNG VORDERSEITE H
Im Spindelrechtslauf (Uhrzeigersinn) ist
das Messer ausgefahren und kann die
vordere Fase erzeugen.
2. BOHRUNG DURCHFAHREN B WERKZEUG VIDEO-LINK
Spindeldrehrichtungin Linkslaufschalten DR=A0
(gegen den Uhrzeigersinn) und mit ANIMATION : =
maximalem Vorschub (ca. 0,20mm/U) in QEESSSWE'S‘* des
die Bohrung eintauchen (dadurch wird
das Einklappen der Schneide erleichert
und Werkzeugbruch vermieden). C H ANIMATION
Allg. Funktionsweise

; Fli
3. FASBEARBEITUNG RUCKSEITE pect
Im Rechtslauf (Uhrzeigersinn) wird
die rlckseitige Plansenkung erstellt. www kempttools/ ]

Die Tiefe der Plansenkung kann dabei
individuell gewahlt werden.

4. RUCKZUG ANFANGSSTELLUNG

Spindeldrehrichtungin Linkslauf schalten
(gegen den Uhrzeigersinn) und mit
maximalem Vorschub (ca. 0,20 mm/U) in

die Bohrung eintauchen. In der Bohrung C
kénnen Sie im Eilgang aus der Bohrung
in Anfangsstellung herausfahren.

[F“”
|

H

R
L
L

EINSATZHINWEISE FUR DEN FLIPCUT

Anwendung:

« Stellen Sie immer sicher, dass der Fraser
frei in der Welle rotiert und kein Axialspiel
besteht. Hierzu wird empfohlen, die
Halteschraube der Schneide komplett
festzudrehen und danach um etwa
5 Grad wieder aufzudrehen. Mit der
Sicherungsschraube  muss  nun  die
Halteschraube in dieser Position verriegelt
werden.

« Stellen Sie sicher, dass die Spindeldrehzahl
ausreicht, um das Messer zu 6ffnen.

» Nachdem die Bearbeitung abgeschlossen
ist und das Werkzeug aus der Bohrung
zurlickgezogen wurde, muss weiterhin
genug Kuhimittel flieBen um die restliche
Spane wegzusplilen. Vorhandene Spane
konnen dazu fuhren, dass sich die Schneide
nicht mehr ausklappen lasst.

« Benutzen Sie das Werkzeug NIEMALS ohne
KihImittel.

« Das Werkzeug kann nicht in einer
Drehmaschine mit einem statischen
Revolver verwendet werden, da das
Werkzeug gedreht werden muss, damit
die Schneide in der Lage ist ein- und
auszuklappen. Das Werkzeug darf nur in
einer sich drehenden Spindel eingesetzt

werden.

» Nach Beenden des Bearbeitungsvorgangs
muss das Werkzeug immer vom Werkstlick
weggefihrt werden, bevor die Spindel
gestoppt und die Drehrichtung fir den
Rickzug geandert wird.

HINWEIS: In einigen Fallen kann die Schneide
beim Drehen der Spindel nicht vollstandig in
den Dorn schlieBen.

Die Schneide wird vollstandig einklappen,
wenn das Werkzeug durch die Bohrung
vollstdndig  zuriickgefihrt — wird.  Der
Riickzugvorschub sollte dabei der gleiche
wie der Bearbeitungsvorschub sein, bis die
Schneide vollstandig eingeklappt ist.

Danach kann ein schnellerer Vorschub

eingesetzt werden.

HINWEIS: Der KihImittelfluss sollte beim
Einfahren der Schneide gestoppt werden, um
das SchlieBen der Schneide zu gewéhrleisten.

Bohrungs- | Umdrehung | Vorschub*
@ (mm) (U/min) (mm)

8,0 600

17,5 550 0,002 in/rev
21,0 350

255 275 (i)
34,0 250

Bei einer horizontalen Anwendung, sollte
das Werkzeug mit der doppelten empfohle-
nen Umdrehung eingesetzt werden.

*Der angegebene Vorschub-Wert ist der
Maximalwert. Wahrend des Durchfahrens
der Bohrung, vor allem wahrend des Riick-
zugs, nutzen Sie die Rickwartsspindeldre-
hung und max. 0,20 mm/U.

FLIPCUT™ PLAN- & FASWERKZEUG - 25
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F LI PC U TTM BITTE BEACHTEN:

FLIPCUT-Werkzeuge fir

“  FURBOHRUNG @ 7,0 mm - @ 9,0 mm Eehrungs@ven 70mm

bis 7,5 mm besitzen keine

METRISCHE & ZOLL-AUSFUHRUNG innere Kihimittelzufuhr!

127
50,80
"——
< %
Qo
35 od |
%\ | ég <
5¢ - 22 @—EJ—
B B
18,03 c
WERKZEUG-GRUNDKORPER 45° SCHNEIDE

- 45° Schneide
Fur Bohrungs-@ | \Werkzeug-@ . . . .
Artikel-Nr. EUR/Stuck Artikel-Nr. Fasen-@ max MaB B MaB C EUR/Stiick

oo

7,00 6,97 FCO70M 13,18 7,75 17,40
714 0281" 7,09 0,279" FC0281 523,00  FW245 13,18 0,519" 7,80 0,307 17,35 0,683" 108,00
7,50 7,44 FCO75M 13,18 7,98 17,20

Grundkérper ohne KihImittelzufuhr

792 0312" 7,87 0,310 FC0312 14,02 0,552 7,77 0,306" 17,37 0,684"

8,00 7,95 FCO80M 14,02 7,80 17,35

8,50 8,46 FC0845M 523,00 FW245 14,43 7,82 17,32 108,00
874 0,344" 869 0,342" FC0344 14,43 0,568" 7,95 0,313" 17,20 0,677"

9,00 8,94 FCO90M 14,43 8,05 17,09

90° SCHNEIDE

Die 90° Schneiden werden individuell nach Ihren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns hierfir
den gewiinschten Senk-@ in mm an sowie das gewtlinschte Werkzeug mit der entsprechenden Bestell-Nr.
Einige Standard-MaBe sind auf unserer Website unter www.kempf-tools/flipcut aufgefihrt.
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FLIPCUT
FUR BOHRUNG @ 9,5 mm - @ 14,27 mm

METRISCHE & ZOLL-AUSFUHRUNG

177.8
%—
o
<
Q
, . =2
9 ¢ | 2o
L E S 5
G 8 5 2
x I | @T £ -
B B
D c
WERKZEUG-GRUNDKORPER 45° SCHNEIDE
. 45° Schneide
Fir Bohrungs-@ | Werkzeug-@ . . . .
Artikel-Nr. EUR/Stlck [ Artikel-Nr. Fasen-@ max. MaB B MaB C EUR/Sttick
(Zoll) (Zol) (Zoll) (Zoll)
9,50 9,42 FCO095M 18,06 8,73 22,89
953 0375 945 0372" FC0375 18,06 0,711" 876 0,345" 22,86 0,900"
10,00 9,93 FC100M 18,82 8,64 22,89
516,00 FW345 125,00
10,31 0,406" 10,24 0,403" FC0406 18,82 0,741" 876 0,345" 22,86 0,900"
11,00 10,92 FC110M 18,82 9,07 22,56
11,13 0,438" 11,05 0,435" FC0438 18,82 0,741" 9,12 0,359" 22,50 0,886"
1191 0469" 11,84 0,466" FC0469 22,53 0,887" 9,63 0,379" 27,46 1,081"
12,00 11,91 FC120M 22,53 9,68 27,41
12,70 0,500" 12,62 0,497" FC0500 22,53 0,887" 9,98 0,393" 27,10 1,067"
13,00 12,93 FC130M 506,00 FW445 22,53 10,11 26,97 129,00
1349 0,531 1341 0,528" FC0531 23,80 0937" 10,34 0,407" 26,75 1,053"
14,00 13,92 FC140M 23,80 10,57 26,52
14,27 0,562" 14,20 0,559" FC0562 23,80 0937" 10,69 0,421" 26,42 1,040"

90° SCHNEIDE

Die 90° Schneiden werden individuell nach Ihren MaBBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns hierfiir
den gewlinschten Senk-@ in mm an sowie das gewlinschte Werkzeug mit der entsprechenden Bestell-Nr.
Einige Standard-MaBe sind auf unserer Website unter www.kempf-tools/flipcut aufgefihrt.
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FLIPCUT
FUR BOHRUNG @ 15,0 mm - @ 17,47 mm

METRISCHE & ZOLL-AUSFUHRUNG

203,20
63,50
R d
< E i
1 o
50
- |
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34,80 éf
A
32 |
c £
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C
WERKZEUG-GRUNDKORPER 45° SCHNEIDE
- 45° Schneide
Fir Bohrungs-@ | \Werkzeug-@ . . . .
Artikel-Nr. EUR/Stuck Artikel-Nr. Fasen-@ max MaB B MaB C EUR/Sttick
(Zoll) (Zoll) (Zol) (Zoll) (Zoll)
15,00 14,88 FC150M 28,24 13,56 33,30
1509 0,594" 1496 0,589" FC0594 2824 1,112" 13,61 0,536" 33,25 1,309"
15,88 0,625" 1575 0,620" FC0625 2824 1,112" 13,97 0,550" 32,92 1,296"
16,00 15,88 FC160M 504,00 FW545 28,24 14,02 32,84 158,00
16,66 0,656" 16,54 0,651" FC0656 2949 1,161" 13,74 0,541" 33,12 1,304"
17,00 16,87 FC170M 29,49 13,89 32,97
1747 0,688" 17,35 0,683" FC0688 2949 1,161" 14,10 0,555 32,77 1,290"

90° SCHNEIDE

Die 90° Schneiden werden individuell nach Thren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns hierfiir
den gewlinschten Senk-@ in mm an sowie das gewlinschte Werkzeug mit der entsprechenden Bestell-Nr.
Einige Standard-MaBe sind auf unserer Website unter www.kempf-tools/flipcut aufgefihrt.
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FLIPCUT
FUR BOHRUNG @ 18,0 mm - @ 25,0 mm

METRISCHE & ZOLL-AUSFUHRUNG

203,20

63,50

e =

1 ] ]

Plansenk-@
max./ min

jo o]
O
Schaft-@
20 hé

ﬁ*
3 E’] |
B
C

WERKZEUG-GRUNDKORPER MESSER MIT 45° SCHNEIDE

Fir Bohrungs-@ . - . 45" Schneice .
Artikel-Nr. EUR/Stuick Artikel-Nr. Fasen-@ max. MaB B MaB C EUR/Stuick

18,00 17,88 FC180M 504,00 34,52 13,67 36,88
1826 0,719" 1814 0,714" FC0719 3452 1,359" 13,77 0,542" 36,78 1,448"
19,00 18,87 FC190M 34,52 14,12 36,42
19,05 0,750" 18,92 0,745" FC0750 512,00 Fed> 3452 1,359" 14,12 0,556" 3642 1434" Ho7.00
1984 0,781" 19,71 0,776" FC0781 3452 1,359" 14,48 0,570" 36,07 1,420"
20,00 19,86 FC200M 34,52 14,55 36,02
20,62 0,812" 20,50 0,807" FC0812 40,71 1,603" 17,48 0,688" 50,29 1,980"
21,00 20,88 FC210M 40,71 17,63 50,14
21,44 0,844" 21,31 0,839" FC0844 40,41 1,603" 17,86 0,703" 4994 1,966"
22,00 21,87 FC220M 42,21 17,40 50,37
22,23 0,875" 22,10 0,870" FC0875 42,21 1662" 17,50 0,689" 5027 1,979"
23,00 22,39 FC230M 539,00  FW745 42,21 17,86 49,91 270,00
23,01 0,906" 2289 0,901" FC0906 42,21 1662" 17,86 0,703" 4991 1,965"
23,83 0,938" 2370 0,933" FC0983 4221 1662" 1821 0,717" 49,56 1,951"
24,00 23,88 FC240M 42,21 18,29 49,48
24,61 0,969" 2449 0964" FC0969 42,21 1662" 1857 0,731" 50,37 1,938"
25,00 24,87 FC250M 42,21 18,72 49,05

90° SCHNEIDE

Die 90° Schneiden werden individuell nach Ihren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns hierfiir
den gewlinschten Senk-@ in mm an sowie das gewlinschte Werkzeug mit der entsprechenden Bestell-Nr.
Einige Standard-MaBe sind auf unserer Website unter www.kempf-tools/flipcut aufgefihrt.
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FLIPCUT
FUR BOHRUNG @ 254 mm - @ 34,14 mm

METRISCHE & ZOLL-AUSFUHRUNG

228,60

76,20

i

Plansenk-@
max./ min.
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WERKZEUG-GRUNDKORPER MESSER MIT 45° SCHNEIDE
45° Schneide
Fir Bohrungs-@ | "Werkzeug-@
Artikel-Nr. | EUR/Stlick |l Artikel-Nr.| Fasen-@ max. MalB B EUR/Stiick
2540 1,000" 25,22 0,993" FC1000 45,51 1,792" 17,45 0,687" 50,32 1,981"
26,00 25,83 FC260M 45,51 17,70 50,06
26,19 1,031" 26,01 1,024" FC1031 45,51 1,792" 17,78 0,700 49,99 1,968"
26,50 26,31 FC265M 539,00 45,51 17,93 49,83
26,97 1,062" 26,80 1,055" FC1062 4551 1,792" 18,14 0,714" 49,63 1,954"
27,00 26,82 FC270M 45,51 18,16 49,61
27,76 1,093" 27,58 1,086" FC1093 4551 1,792" 1849 0,728" 49,28 1,940"
28,00 27,81 FC280M 48,01 17,48 50,29
28,58 1,125" 2840 1,118" FC1125 48,01 1,890" 17,73 0,698" 50,04 1,970"
29,00 28,83 FC290M 48,01 17,91 49,86
2936 1,156 29,18 1,149" FC1l156 48,01 1,890" 18,08 0,712" 49,68 1,956"
30,00 29,82 FC300M FW745 48,01 18,36 49,40 2
30,15 1,187" 29,97 1,180" FC1187 48,01 1,890" 1842 0,725" 49,35 1,943"
3096 1,219" 30,78 1,212" FC1219 48,01 1,890" 1880 0,740" 4897 1,928"
31,00 30,81 FC310M 559,00 48,01 18,80 48,97
31,75 1,250 31,57 1,243" FC1250 51,33 2,021" 1768 0,696" 50,09 1972"
32,00 31,83 FC320M 51,33 17,78 49,99
32,54 1,281" 32,36 1,274" FC1281 51,33 2,021" 1801 0,709" 49,76 1,959"
33,00 32,82 FC330M 51,33 18,14 49,63
33,32 1,312" 33,15 1,305" FC1312 51,33 2,021" 1836 0,723" 49,40 1,945"
34,00 33,83 FC340M 51,33 18,67 49,10
3414 1,344" 3396 1,337" FCl344 51,33 2,021" 18,72 0,737 49,05 1931"

90° SCHNEIDE

Die 90° Schneiden werden individuell nach Ihren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns hierfiir
den gewlinschten Senk-@ in mm an sowie das gewlinschte Werkzeug mit der entsprechenden Bestell-Nr.
Einige Standard-MaBe sind auf unserer Website unter www.kempf-tools/flipcut aufgefihrt.
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MICRO LIMIT ZUBEHOR
SENKWERKZEUG

ERHALTLICH!

/

ERVICE
Werkzeug flir prazise Senkbearbeitung I/A\\ S%NDER_ C
KONSTRUKTION

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

« GRUNDKORPER
» SENKER
* ZAPFEN

Tiefeneinstellvorrichtung
in 0,025 mm Schritten

B MERKMALE

« Konstruiert flr das Fertigen von prazisen Senkungen

« Schnittdruck wird axial iber das Planlager und radial Gber das Radiallager aufgefangen
+ Einstellungen sind in 0,025 mm-Schritten moglich

« Lange Werkzeugstandzeiten

« Aufbau aus Fihrungszapfen, Senker und Tiefenkontrollvorrichtung (Grundkdrper)

B INFO

Der MICRO LIMIT Senker ist auch mit Uberlaufvorrichtung erhéltlich, die in das Standardwerkzeug*
eingebaut wird. Dieser Schutz ist ideal fiir den Einsatz auf automatischen Einheiten. Durch die Uberlauf-
vorrichtung werden verschiedene Werkstlickstarken ausgeglichen, wodurch gewahrleistet wird, dass
Beschadigungen an der Maschinenspindel verhindert werden. Der MICRO-Limit mit Uberlaufvorrich-
tung vereinfacht auch das Arbeiten auf Mehrspindelmaschinen.

Uberlaufvorrichtung zur Sicherheit
fur Maschine und Werkzeug
*nur mit 300- & 400-Grundkorper

SONDERKONSTRUKTIONEN

Zusatzlich zum MICRO LIMIT in der Standardausfiihrung bieten wir Ihnen auch speziell fir Ihre Anwendung
angepasste bzw. geanderte Ausfiihrungenen an. Wir bendtigen hierzu nur eine Werkstlickzeichnung.

MICRO LIMIT SENKWERKZEUG - 31
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B FUNKTIONSWEISE

Der MICRO LIMIT wird auf die gewlinschte Senktiefe einge-
stellt. Der Senker und der Fuhrungszapfen werden einge-
schraubt um den geforderten Senkdurchmesser zu bearbeiten.
Das Werkzeug wird mit dem Fihrungszapfen in die Bohrung
eingefliihrt. Der Fuhrungszapfen ermdglicht eine optimale
Fihrung und Stabilitat des Senkers. Nun fahrt man das Werk-
zeug bis auf Anschlag und erreicht dadurch kontinuierlich die

¥

gleiche prazise Senkung.

+/- 0,025 mm

ANIMATION
Arbeitsweise des Micro-
Limit

www.kempf.tools/ENTGFW-MLW

Tiefeneinstellung

I WERKZEUG VIDEO-LINK

OE2A0

#®

Senkwinkel
Genauigkeit
+/- 0,025 mm

EINSATZHINWEISE FUR DEN MICRO LIMIT

Anwendung:

Sie kénnen den Micro Limit prinzipiell auf
allen Maschinen-Arten verwenden. Es sind
dabei keine speziellen Anwenderkenntnisse
von Noten.

Die Einstellungen des Werkzeugs werden
manuell am gerandelten, verstellbaren Ring
vorgenommen, der die GroBe der Fase
kontrolliert. Einstelllungen sind mdglich in
0,001 Zoll- bzw. 0,025 mm-Schritten.

Drehzahl & Vorschub:

Wenden Sie in etwa die gleiche Drehzahl
und den gleichen Vorschub an, wie bei
einem Standardbohrer. Je groBer allerdings
die Senkung sein soll, desto geringer ist
die erforderliche Geschwindigkeit (um
Bohrgerdusche zu vermeiden).

Wartung:
Um die Lebensdauer so lange wie mdglich
zu erhalten, sollte der Micro-Limit frei von

32 - MICRO LIMIT SENKWERKZEUG
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Spanen und Schmutz bleiben. Der Senker
sollte ausgetauscht werden, sobald die
Schneidkanten stumpf geworden sind.
Lockern Sie hierzu die Schraube seitlich des
Werkzeugs um den Senkkopf zu entfernen.
Schrauben Sie den Senkkopf los, um ihn
von der Fihrungswelle zu entfernen und
ersetzen Sie ihn durch einen Neuen.


http://kempf.tools/ENTGFW-8

MICRO LIMIT
GRUNDKORPER / SENKER / FUHRUNGSZAPFEN  ~

Ladnge des Grundkorpers

S
GRUNDKORPER
Artikel-Nr. MaB A MaB B MaB C MaB D MaRB E MaB F EUR/Stiick
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
MICRO200 4,75 23,36 98,29 15,74 11,93 15,74 124,00
MICRO300 7,92 26,41 107,95 21,33 15,74 19,05 117,00
MICRO3000T 12,7 38,1 165,1 21,33 15,74 19,05 261,00
MICRO400 7,92 26,41 122,17 21,33 26,16 29,97 149,00
MICRO4000T 12,7 38,1 184,15 21,33 26,16 29,97 308,00
OT = Mit Uberlaufeinrichtung
SENKER
Ge nde

Fritleity |(PEmeeh) SR WIS ) RS . o pems i 2007

winkel (mm) | (mm) Stlck
SENKER2082 5/16-32 3,17 MICRO200 65,00
SENKER2090 90° 5/16-32 9,9 3,17 MICRO200 65,00
SENKER20100 100° 5/16-32 9,9 3,17 MICRO200 65,00
SENKER3082 82° 1/4-28 12,7 3,17 MICRO300/3000T 57,00
SENKER3090 90° 1/4-28 12,7 3,17 MICRO300/3000T 57,00
SENKER30100 100° 1/4-28 12,7 3,17 MICRO300/3000T 57,00
SENKER4082 82° 7/16-20 22,22 553 MICRO400/4000T 132,00
SENKER4090 90° 7/16-20 22,22 553 MICRO400/4000T 132,00
SENKER40100 100° 7/16-20 22,22 5,53 MICRO400/4000T 132,00
FUHRUNGSZAPFEN

. Bohrloch-@| MaB B |fiir MICRO . i
ZAPFEN3.125 3,18 )
ZAPFEN3.128 3,25
ZAPFEN3.156 3,96 MICRO200
ZAPFEN3.161 4,09 2,36 MICRO300 8,00
ZAPFEN3.187 4,75 MICRO3000T
ZAPFEN3.250 6,35
ZAPFEN3.312 7,92
ZAPFEN4.250 6,35
ZAPFEN4.312 7,92 MICRO400
ZAPFEN4.375 9,53 Al MICRO4000T 15,00
ZAPFEN4.500 12,7
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- JB PRAZISIONSFASWERKZEUG
FUR BOHRUNG @ 18,0 mm - @ 25,0 mm

Rickseitiges Fasen von Bohrungen mit
Fihrungszapfen im Werksttck fiir prazise Resultate

B MERKMALE

« Zustellung Uber Auflaufstiick auf der Werkstlickoberflache
« Konstante und prazise Fasenherstellung

« FUhrungszapfen ermoglicht optimale Abstiitzung im Werkstlck
und extreme Arbeitstiefen (bis 10 x @)

« Drehrichtungswechsel nicht erforderlich

« Ein Grundwerkzeug deckt Werksttick-@ 4,0 mm - 25,0 mm ab, nur die
Schneide und der Fihrungszapfen missen dem Werkstlick angepasst werden

« FasengroBe prazise einstellbar tber Verstellring
« Auflaufstiick ist gelagert (verhindert Beschadigungen am Werksttick)
« Standard Fihrungssticke und Schneiden ab @ 4,75 mm - @ 19,05 mm lieferbar

B FUNKTIONSWEISE

1. EINFAHRPOSITION

Werkzeug rotierend in Fasposition ;
. Verstell
einflhren. Faf; e
Verstellring Lange L
2. ARBEITSVORSCHUB
Radiale Aussteuerung erfolgt JB-Gerit
durch weiteren axialen Vorschub
des gelagerten Auflaufstlickes.
) Auflaufstiick
3. RUCKSEITE Fihrugzapien (gelagert)

Ende des  Arbeitsvorschubs Schneide
einstellbar  tber Verstellring. ',j
Rickzug im Arbeitsvorschub in ;
Ausgangsposition.

B ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Weiterfliihrende Produktinformationen sowie
technische Daten erhalten sie gerne auf Anfrage.
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CNF PRAZISIONSFASWERKZEUG

Definiertes Fasen von Bohrungen auf der Vorder- & Riickseite
in nur einem Arbeitsgang

B MERKMALE

« Zustellung mittels angepasster Steuerkante

« Konstante und prazise Fasenherstellung

« Ausgelegt fir die Serienfertigung

« Kurze Bearbeitungszeiten

» Drehrichtungsanderung nicht erforderlich

« Gunstige Schneidenpreise

e HSS- oder VHM-Schneiden ab @ 1,50 mm bis @ 9,90 mm
« Ab @ 10 mm mit ISO-Wendeplatten erhaltlich

« Kombi-Werkzeuge mdglich

B FUNKTIONSWEISE

1. EINFAHRPOSITION

Steuerkante

Das Werkzeug wird bis zur Steuerkante (den
Fasenschneiden gegenlberliegend) in die
Bohrung eingefiihrt.

Fasschneide 2

Zustellung

2. FASPOSITION RUCKSEITE

Durch weiteres Einfahren in die Bohrung wird die
Fasschneide 1 Uber die Steuerkante zugestellt
und die Fase erzeugt.

Fasschneide 1

3. FASPOSITION VORDERSEITE

Fasschneide 1

Weiterer Vorschub bringt die Fasschneide 2 zur
Bearbeitung der Vorderseite in Schneidposition.

4. RUCKZUG

Im Arbeitsvorschub zuriickfahren bis Steuerkante
wie im Bild 1 frei liegt und aus der Bohrung
herausfahren.

Fasschneide 2

Fihrung
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SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION
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KEMPF GmbH

LeintelstralBe 8
73262 Reichenbach an der Fils

Tel.: +49 (0) 71 53 / 95 49-0
Fax: +49 (0) 71 53 / 95 49-49

E-Mail: team@kempf-tools.de
Web: www.kempf-tools.de



