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SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION

GMO
ENTGRATWERKZEUG

Rotierendes Entgratwerkzeug mit Hartmetallschneide
fir Innenbohrungskanten
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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 so-
wie 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 Hierarchi-
en und kurze Entscheidungswege. Dieses Plus
an maximaler Flexibilitat ermdglicht eine schnelle
Losungsfindung und eine hohe Lieferbereitschaft.




GMO
ENTGRATWERKZEUG

Prazises und grundliches Entgraten von ebenen und
gewolbten Bohrungskanten an schwer zuganglichen

Stellen und Anfasen von Bohrungsvorder- und riickseiten L

S ZuBeHOR
ERHALTLICH!

Das komplette Werkzeug
besteht aus folgenden
Komponenten:
GRUNDHALTER

2. EINSATZ

3. VHM-SCHNEIDE

4. SCHRAUBEN & FEDERN

B MERKMALE

« Sekundenschneller Entgratvorgang

« Entgraten kleinster Bohrungen ab @ 0,8mm

* Rotierendes Werkzeug mit Hartmetallschneide
« Saubere und prozesssichere Entgratbearbeitung

« Einfache Handhabung, keine besonderen Voraus-
setzungen notwendig

« Auf jeder Maschine einsetzbar, ideal fiir den Einsatz auf
CNC-Maschinen

« Entgratstarke einstellbar durch Stellschrauben bzw. 4
unterschiedliche Federstarken

« Patentiertes Werkzeugsystem

B INFO

Der GMO-Entgrater ist fur Bohrungen ab Durchmesser 0,8
mm konzipiert. Fir unterschiedliche Werksttickdurchmesser
kdnnen einzelne Bauteile schnell und einfach gewechselt
werden.

Mittels 4 verschiedener Druckfedertypen (leicht, mittel, stark
und sehr stark) ist es zudem maoglich, den Anpressdruck des
Werkzeuges an das Werksttick zu regulieren.

Durch eine Stellschraube kann das AusschwenkmaB der
Schneide begrenzt bzw. exakt auf den zu entgratenden
Durchmesser eingestellt werden.

Fir das Werkzeug sind Schneiden in verschiedenen Ausfiih-
rungen erhaltlich. So lassen sich z.B. nicht nur Innenkanten,
sondern auch AuBenkanten und stark gekrimmte Werk-
stickflachen entgraten.

NAVIGATION {iy

B FUNKTIONSWEISE

Mit dem GMO-Entgratwerkzeug las-
sen sich Bohrungen mit zwei Bear-
beitungsmethoden entgraten. In den
meisten Fallen gentigt es, mit der Fe-
derkraft der eingesetzten Druckfeder
zu arbeiten (siehe Seite 5: ENTGRA-
TEN MIT FEDERKRAFT).

Dartber hinaus lasst sich die Druck-
feder aber auch durch eine M3-
Schraube ersetzen, sodass in starrer
Einstellung definierte Fasen erstellt
bzw. groBere Grate entfernt werden
konnen (siehe Seite 6: ENTGRATEN
MIT STARRER EINSTELLUNG). Dies ist
z.B. bei Gewindebohrungen sinnvoll.

Unabhanging von der gewahlten
Bearbeitungsvariante, muss das
Werkzeug, je nach zu entgratendem
Bohrungsdurchmesser, zusammen-
gebaut und so justiert werden, dass
die Mitte der vorderen Schneide auf
die Bohrungskante trifft.
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G Vollhartmetallschneide

e Druckfeder

@ Sstellschraube zur Einstellung
der Federkraft

e Senkschraube
@ Passstift

@ Hilse

{0 Spannschaft

@ Einsatz (z.B. Typ E00) jeweils
fur verwendeten Bohrungs-
durchmesserbereich aus-
tauschbar

9 Feststellschraube flir Schneide

@ Stellschraube zur Einstellung
des AusschwenkmaBes je
nach Bohrungsdurchmesser

Seitenansicht

Untersicht

AUSTAUSCHEN DER DRUCKFEDER AUSTAUSCH DES EINSATZES
1. Senkschraube (7) l[6sen und Hiulse (9) zuriick- 1. Senkschraube (7) 16sen und Hulse (9) ganz

schieben (Achtung: mit Daumen die Druck-
feder (4) zurtickhalten).

Hulse soweit nach hinten schieben, bis die
Feder frei ist.

Feder austauschen und Hulse wieder zu-

rickschieben und mit Senkschraube (7) fi-
xieren.

Hulse in Grundposition
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abziehen (Achtung: mit Daumen die Druck-
feder (4) zurtickhalten).

Passstift (8) in Pfeilrichtung mit Durchschlag
vorsichtig heraustreiben.

Beim Einsetzen des neuen Einsatzes die
Lagerstelle leicht einfetten.

Passstift wieder in die Bohrung treiben, an-
schlieBend Hilse montieren.

Hulse nach hinten abziehen

Draufsicht




B ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Entgraten von
Bohrungen mit
gewolbten
Bohrungskanten

Entgraten von
Bohrungen mit
ebenen
Bohrungskanten

I WERKZEUG VIDEO-LINK
EiE

[=]

Um Sie bei der Werkzeugsauswahl zu unterstiitzen
und Ihnen das Programmieren des Werkzeuges
fur Ihren Einsatz zu vereinfachen, ist es moglich

ANIMATION

e

Arbeitsweise des
GMO-Werkzeugs

Entgraten von
Bohrungen an
schwer
zuganglichen
Stellen

Ore
L
LR

ENTGRATEN MIT FEDERKRAFT

unter dem folgenden Link die entsprechenden
Bearbeitungswerte einzugeben und den Arbeits-
ablauf simulieren zu lassen. Die dort angezeigten
Werte konnen einfach fir die Maschinenprogram-
mierung Ubernommen werden.

@@ www.kempf.tools/GMO

Es stehen verschiedene Druckfedern mit unterschiedlicher Druckkraft zur Verfligung. Je nach Entgrat-
starke oder Werkstoffeigenschaften wird die Feder ausgewahlt. Z.B. bei Aluminium eine schwache Feder,
bei Edelstahl eine starke Druckfeder. Zusatzlich kann die Druckkraft Gber die Stellschraube eingestellt

werden. Die Federkraft ist in groBem MaBe fiir die Entgratstarke entscheidend.

EINFAHRBEWEGUNG

D —

Ausschwenkmal

Mittelachse des Entgraters auf Mitte der
Bohrung positionieren.  Ausschwenkmal
so einstellen, dass die Mitte der Schneide
auf die Bohrungskante trifft. Das Werkzeug
wird entgegen der Federkraft zur Achse ge-
driickt.

BOHRUNG DURCHFAHREN

Mit rotierendem Werkzeug und grofem
Vorschub (etwa F=500) in die Bohrung
eintauchen. Die vordere Werkzeugkante
ist abgerundet, um ein leichtes Eintau-

chen zu ermdglichen und Beschadigun-
gen an der AuBenfase zu verhindern.

BOHRUNG RUCKSEITIG ENTGRATEN

Nur soweit eintauchen, bis das Werkzeug nach
auBen ausschwenkt und der abgesetzte Werk-
zeughals an der Bohrung anliegt. Dann mit
geringem Vorschub, abhdngig von der ge-
wiinschten Entgratintensitat (etwa F=100) aus
der Bohrung zurtickfahren. Dabei wird der Grat
entfernt, da die Schneide durch die Federkraft
an die zu entgratende Kante gedriickt wird.
Sobald die Schneidflache frei ist, mit dem Eil-
gang aus der Bohrung herausfahren.

HINWEIS UBER STELLSCHRAUBE ZUR EINSTELLUNG DES AUSSCHWENKMASSES

Die Stellschraube (6) ist gegen Verdrehen mit einer speziellen Beschichtung gesichert. Sollte im
Laufe der Benutzung die Stellschraube zu leichtgdngig sein, so dass sie sich wahrend des Einsatzes
verstellen kann, sollte diese durch eine beschichtete Ersatzschraube ersetzt werden. Bei jedem
Werkzeug ist zusatzlich als Ersatz jeweils eine beschichtete Schraube M3x3 und M3x10 sowie eine
unbeschichtete Schraube M3x3 im Lieferumfang enthalten.

GMO - ENTGRATEN MIT FEDERKRAFT - 05
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ENTGRATEN MIT STARRER EINSTELLUNG

Die Feder wird entfernt und durch die beiliegende M3-Schraube ersetzt. Das Ausschwenkmal3 wird nun
mit zwei Schrauben exakt eingestellt und fixiert. Mit Hilfe der Werkzeugsimulation und der kostenlosen
Programmierhilfe (www.kempf.tools/GMO) ist eine optimale Maschinenprogrammierung maoglich.

SCHNEIDE JUSTIEREN BOHRUNG DURCHFAHREN BOHRUNG RUCKSEITIG ENTGRATEN
ol che

A ]

Mittelachse des Entgraters auf Mitte der Boh- ~ Nach dem Justieren der Schneide fahrt ~ Danach setzt man die Spindel oder das Werk-

rung positionieren. Ausschwenkmal so ein-  man mit dem Eilgang und ohne Rotation  stlick wieder um den Verstellwert zuriick. Jetzt
stellen, dass die Mitte der Schneide auf die  durch die Bohrung. schaltet man die Rotation ein und fahrt lang-
Bohrungskante trifft. sam soweit nach oben, bis die gewiinschte

Fase erreicht ist.
Die Spindel oder das Werkstlick muss in Z-

Richtung verstellt werden, damit die Schnei- Die Rotation wird jetzt ausgeschaltet. Die Spin-
de bertihrungslos durch die Bohrung fahren del oder das Werkstiick wird um den Verstell-
kann. wert verfahren, damit man mit dem Eilgang

aus der Bohrung herausfahren kann.

GMO AUSFUHRUNGEN

Es stehen drei verschiedene GMO Ausflihrungen zur Verfligung. Alle drei Grundhalter lassen sich grund-
satzlich auch mit samtlichen Schneiden bestlicken. Achten Sie hierbei auf die separaten Einsatze fiir den

Grundhalter XL.
GRUNDHALTER STANDARD
haf
@ 14 mm ?Osr;;t

-

.

Schaftlange 30 mm

\ 4

<
&

Gesamtlange Grundwerkzeug ca. 54 mm

A
\ 4

Gesamtlange = 70 mm (bei Schneiden mit GL = 22 mm)

A
\

GRUNDHALTER V (MIT SPANNFLACHE)

Spannflache

.

@ Schaft
10 mm

.

Schaftlange 40 mm

\4

<
&

Gesamtlange Grundwerkzeug ca. 64 mm

A
\

Gesamtldnge = 80 mm (bei Schneiden mit GL = 22 mm)

\

A
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GRUNDHALTER XL (MIT SPANNFLACHE)

Spannflache

@ Schaft
10 mm

/ Schaftlange 40 mm

Reduzierhiilse I

AuBen-@ 4,0 mm auf

Inﬁmen—@ 3,0 mm ! < Gesamtlange Grundwerkzeug ca. 68 mm .

B Gesamtldnge = 85 mm (bei Schneiden mit GL = 24,3 mm)

»
¢ |

Wir empfehlen den Einsatz mit dem GRUNDHALTER XL generell fiir Bearbeitungen, bei denen mehr Schneidendruck erforderlich ist. Durch
die massivere Bauweise ist diese Ausfihrung insgesamt steifer, zudem lassen sich stérkere Federn einsetzen. Bei Bearbeitungen mit Bohrungs-
durchmessern ab 10,0 mm muss der GRUNDHALTER XL eingesetzt werden.

GMO-SET 1
DIVERSE GRUNDHALTER MIT GROBEM ZUBEHORSET (ohne schneide)

1x GMO Grundhalter Schaft = 30 mm, GL = 54 mm

et
GMO-SET 1
/ . 6x Einsatze E00,E05,E10,E15,E20,E25 5
Standard- 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark '
Grundhalter
2x Inbusschlussel =
CMOSET 1V 1x GMO Grundhalter V Schaft = 40 mm, GL = 64 mm
. 6x Einsatze E 00, E05, E 10, E 15, E 20,E 25 279,00
Gr.undhalter“V 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark '
mit Spannflache
2x Inbusschlissel -
1x GMO Grundhalter XL - g.,.¢ _ 40 mm, GL = 68 mm
GMO-SET 1XL mit Reduzierhiilse
Grindharers 6x Einsatze EX 00, EX 05, EX 10, EX 15, EX 20, EX25 316,00

INEYENNTEIEY 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark

2x Inbusschlissel -

GMO-SET 2
DIVERSE GRUNDHALTER MIT KLEINEM ZUBEHORSET (ohne schneide)

g‘:_ Set-Inhalt Ausfiihrung / GroRe EUR/Set

GMOSET 2 1x GMO Grundhalter Schaft = 30 mm, GL = 54 mm
r— . 1x Einsatz (nach Wahl) = 159,00
_—— Standard- 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark '
Grundhalter
2x Inbusschlussel -
ey 1x GMO Grundhalter V Schaft = 40 mm, GL = 64 mm
. 1x Einsatz (nach Wahl) - R
Gr'undhalter"V 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark '
mit Spannflache
2x Inbusschlissel -
1X.GMO G.runcjhalter n& Schaft = 40 mm, GL = 68 mm
eVersmiade | mit Reduzierhiilse
T T 1x Einsatz (nach Wahl) = 210,00

NEYERNLEEY 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark

2x Inbusschlissel -

Bitte beachten: Bestellen Sie zum gewtlinschten Set die passende VHM-Schneide (siehe Seite 9) dazu. Diese ist nicht im Lieferumfang enthalten!

GMO-SETS - 07
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VHM-SCHNEIDEN
FUR BOHRUNGEN VON @ 0,8 mm bis @ 15,0 mm

Leicht auswechselbar - verschiedene GroBen und Formen erhaltlich

@ =
g —
AUBENSCHNEIDE 45° Y
- schneidend (fiir AuBen-
und Innenbearbeitung) oder W AL

- abgerundet = nicht schneidend
(nur Innenschneide schneidend)

(2] ~

INNENSCHNEIDE 45° (STANDARD) i i
Fur spezielle Anwendungen auch \
mit 25° Winkel erhatlich

Spannl@nge

B INFO

Die Vollhartmetallschneiden sind in verschiedenen Varianten erhaltlich. Beachten Sie hierbei zunachst,
ob nur die Innenkanten oder beide Seiten des Werkstlicks (Innen- und AuBenkanten) entgratet werden
sollen. Darliber hinaus bieten wir Formen mit einem 25° Schneidenwinkel sowie modifizierte Schneiden
an, um die Arbeitstiefe zu erweitern.

« STANDARD = INNENSCHNEIDE SCHARF, 45°
Nur die Entgratung der Innenkanten ist moglich.
Die AuBenschneide ist hierbei abgerundet.

*FORM B = INNEN- & AUBENSCHNEIDE SCHAREF,
JEWEILS MIT 45°
Eine Entgratung der AuBen- und Innenkanten
ist moglich.

*FORM 25 = INNENSCHNEIDE MIT 25°
Fur Querbohrungen in stark gekrimmten Werk-
stickflachen geeignet.

SCHNEIDENWINKEL 45°
Verhaltnis Querbohrung
zu Durchgangsbohrung
in Ordnung

SCHNEIDENWINKEL 45°
Verhaltnis Querbohrung
zu Durchgangsbohrung
zu klein.

* MODIFIZIERT = ERWEITERTE ARBEITSTIEFE
Auf Wunsch konnen wir die Arbeitstiefe der
Schneide erweitern (Sonderanfertigung).

wﬁ o
\iﬂ__-n ¥ modifiziert

HINWEIS: Wenn nur riickseitig entgratet werden soll, bitte die
Schneidentype ,STANDARD" bzw. ,FORM 25" verwenden.

SCHNEIDENWINKEL 25°
Verhaltnis Querbohrung
zu Durchgangsbohrung
mit 25° Winkel i.0.

Mit Hilfe der Werkzeugsimulation und der kostenlosen Programmierhilfe (www.kempf.tools/GMO) ist

eine optimale Auswahl der Schneide mdglich.

08 - GMO - VHM-SCHNEIDEN



VHM-SCHNEIDEN STANDARD - INNENSCHNEIDE SCHARF, 45°, AUBENSCHNEIDE ABGERUNDET

Schaft-@ 3,0 mm; einsetzbar fiir alle Grundhalter-Varianten

geelgnet flr n Al ” . ”
GMO-Schneide Bohrungs-@ Bohrungshefe (mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] EUR/Stuick
[mm] [mm]
2

GMO S08..A 0,8 bis 1,0 220 140 05 340 070 aufAnfrage
GMOS08.A3  08bis1,0 3,0 _— 3 220 140 05 440 070 39,20
GMOS10.A3  10bis12 30 === 3 220 200 065 500 095 39,20
GMOS10.A4  10bis1,2 40 (= 4 220 200 065 600 095 41,00
GMOSI2.A3  12bis15 30 R — 3 220 265 070 565 1,10 32,00
GMOSI2.A4  12bis15 20 [ — 4 220 265 070 665 110 auf Anfrage
GMOS12.A5  12bis15 50 Ty — 5 220 265 070 765 110 35,60
GMOS15.A4  15bis 2,0 40 [ 4 220 310 100 710 140 30,80
GMOS15.A5  15bis2,0 50 (i, 5 220 310 100 810 140 aufAnfrage
GMOS15.A6  1,5bis2,0 60 . 6 220 310 100 910 140 aufAnfrage
GMO S15..A7 1,5 bis 2,0 70 [ 7 220 310 100 1010 140 36,30
GMOS20.A5  20bis25 50 [, 5 220 380 140 880 1,90 28,30
GMOS20.A6  20bis25 60 (D, 6 220 380 140 980 190 aufAnfrage
GMOS20.A7  2,0bis25 70 s, 7 220 38 140 1080 190 31,90
GMOS20.A8  20bis25 80 [ i 8 230 380 140 11,80 190 auf Anfrage
GMO S20..A10 2,0 bis 2,5 100 [, 10 240 380 140 1380 190 aufAnfrage
GMO S20.A12 2,0 bis25 o [——— 12 250 380 140 1580 190 37,40
GMOS23.A5  25bis7,5 50 i, 5 243 500 140 1000 220 28,30
GMOS23.A6  25bis7,5 60 [—miih, 6 243 500 140 1100 220 aufAnfrage
GMOS23.A7  25bis7,5 70 [, 7 243 500 140 1200 220 31,90
GMOS23..A8  25bis7,5 80 (il 8 243 500 140 1300 220 aufAnfrage
GMO S23.A10  2,5bis7,5 100 . 10 250 500 140 1500 220 aufAnfrage
GMOS23..A12  25bis7,5 120 [hmmme—=(. 12 260 500 140 17,00 2,20 37,40
GMO S40.A17* 40bis140 170 I 17 290 590 300 2290 390 39,20
GMO S40.A25* 40bis150 250 (UGS 25 370 590 300 3090 3,90 41,20

* Bitte beachten: Fiir den Einsatz der GMO S40 Schneiden werden der Grundhalter XL sowie die dafiir speziell gefertigten Einsatze (GMO EX) empfohlen.

Alle oben aufgefiihrten Schneiden sind in gleichen Abmessungen auch in folgenden Varianten erhaltlich
(es gilt dabei der gleiche Preis wie bei den VHM-SCHNEIDEN STANDARD):

VHM-SCHNEIDEN FORM B - INNEN- & AUBENSCHNEIDE SCHARF, JEWEILS MIT 45°
VHM-SCHNEIDEN FORM 25 - INNENSCHNEIDE MIT 25°
VHM-SCHNEIDEN FORM B25 - INNENSCHNEIDE SCHARF MIT 25°, AUBENSCHNEIDE SCHARF MIT 45°

BESTELLBEISPIELE
INNENSCHNEIDE 45° INNEN + AUBEN 45° INNENSCHNEIDE 25° KOMBINIERT

STANDARD FORM B FORM 25 FORM B25

GMO S23A6 GMO S23 B A6 GMO S23 25 A6 GMO S23 B 25 A6

GMO - VHM-SCHNEIDEN - 09




OPTIONALES ZUBEHOR / SCHNITTDATEN
DRUCKFEDERN, EINSATZE, SCHRAUBEN

& PASSSTIFTE

Als Ersatz oder zur Sortimentserganzung

DRUCKFEDERN
FUR GRUNDHALTER STANDARD
UND GRUNDHALTER V

Druckfeder || EUR/stuck

GMO F40 schwach 4,05
GMO F50 mittlere Federkraft 4,05
GMO F55 starke Federkraft 4,05
GMO F63 sehr starke Federkraft 4,05
FUR GRUNDHALTER STANDARD i It
UND GRUNDHALTER V
fur Bohrungs- empfohlene
Einsatz durchmesser VHM-Schneide EUR/Stlck
[mm]
0,80 - 1,00 GMO S08
1,00 - 1,20 GMO S10
GMO EO00 1,20 - 1,50 GMO S12
1,50 - 2,00 GMO S15
2,00 - 2,50 GMO S20 3450
GMO EO05 2,50 - 3,50 GMO S23
GMO E10 3,50 - 4,50
GMO E15 4,50 - 5,50
GMOE20  550- 650 gmg gig
GMO E25 6,50 - 10,00

SCHRAUBEN & PASSSTIFTE
FUR ALLE GRUNDHALTER

M3x3 beschichtete Stellschraube

GMO M3X3 3,40
M3x4 Feststellschraube bei Einsatz EO0

GMO M3X4 2,10
M3x5 Feststellschraube ab Einsatz EQ5

GMO M3X5 2,10
M3x10 beschichtete Stellschraube fiir

GMO M3X10 Ausschwenkmal3 3,40
Senkschraube Fixierschraube fur Hulse

GMO M3X4S 2,10

T N R

Passstift als Achse fir Einsatz

GMO PASS 2,10

10 - GMO - OPTIONALES ZUBEHOR

DRUCKFEDERN
FUR GRUNDHALTER XL

3311

Druckfeder || EUR/stuck

GMO FXL63 schwach 4,05
GMO FXL80 mittlere Federkraft 4,05
GMO FXL90 starke Federkraft 4,05
GMO FXL100 sehr starke Federkraft 4,05
EINSATZE
FUR GRUNDHALTER XL

fur Bohrungs-

Einsatz
[mm

durchmesser

empfohlene .
VHM-Schneide | EUR/Stiick

2,00 - 2,50 GMO 520
GMO EX00
2,50 - 4,00 GMO 523
GMO EX05 4,00 - 5,00 38,40
GMOEX10 500 - 6,00
GMO EX15 6,00 - 7,00 GMO $40
GMOEX20  7.00 - 8,00
GMOEX25 8,00 - 15,00
REDUZIERHULSE 1
FUR GRUNDHALTER XL

Reduzierhtlse _ EUR/Stuck

GMO RHXL43 @ 4,0 mm auf @ 3,0 mm 23,90

SCHNITTDATEN (EMPFEHLUNGEN)
FUR ALLE GMO WERKZEUGE

Werkstoffe Vorschub
(m/min)

NE-Metalle 0,15 bis 0,20
Unlegierte Stahle 0,10 bis 0,15
Hochlegierte Stahle 0,05 bis 0,10

Drehzahl
(U/min)

Ebene Flache: 300 bis 500
Gewolbte Flache: 200 bis 300




EINE INNOVATION VON

*.1 XEBEC

TECHMOLOGY CO,,LTD.

DAS INNOVATIVE ENTGRATSYSTEM
FUR 3D-GEKRUMMTE KANTEN

DER BACK-BURR CUTTER VON XEBEC -
ENTGRATEN IN PERFEKTION

Mit dem Back-Burr Cutter lassen sich nun auch 3D-
Kanten an sich kreuzenden Bohrungen schneller,
sicherer und absolut sauber entgraten. Dies wird
durch die einzigartige Kombination aus Werk-
zeug und einem speziellen, fur Ihre Bedurfnisse
generierten NC-Datensatz erreicht, der nicht nur
die perfekte Bearbeitung des Werkstiicks garan-
tiert, sondern auch die optimale Ausnutzung der
Schneide bertcksichtigt.

NUTZEN SIE DIE FOLGENDEN
VORTEILE:

«Reduzierte Bearbeitungszeit durch die speziell fir
Entgrataufgaben entwickelte Frasergeometrie.

*GleichmaBige Fasen bei elliptischen Kanten in
héchster Prazision.

«Steigerung der Standzeit, da der fir Sie ent-
wickelte NC-Datensatz eine Verlagerung des Fra-
serschnittpunktes bertcksichtigt und somit die
komplette Schneide ausnutzt.

+Kein weiterer Programmieraufwand, da Sie die
NC-Daten zusammen mit dem Werkzeug von
uns bekommen und einfach tbernehmen kénnen.
Dies garantiert beste Ergebnisse!

GroBes Einsatzspektrum, da das Werkzeug bis zu

einem Bohrungsverhaltnis von 1:1 und bereits ab
@ 1,0 mm einsetzbar ist.

VIDEO

Funktionsweise des
Back-Burr Cutters

By www.kemp tools/BACKBC

Sprechen Sie uns an, wir
beraten Sie gerne!

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
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