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SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION

BITTE BEACHTEN:

Auf die in diesem Katalog angegebenen
Preise wird ab 01.03.2022 ein Teuerungs-
zuschlag von durchschnittlich 4,8 %
erhoben.
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KEMPF-SONDERWERKZEUGE QUALITATSWERKZEUG
FUR FAST JEDEN EINSATZZWECK “WAbEIN GERmANY

Bei komplexen Anwendungen stoBen standardisierte
Werkzeuge schnell an ihre Grenzen. Sollte es fur Ihre
spezielle Anwendung keine passende Ldsung mit Stan-
dardwerkzeugen geben, dann entwickeln wir fiir Sie ein
individuelles Sonderwerkzeug - und das zuverlassig,
schnell und kostenguinstig.
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B U R RAWAY® Das komplette Werkzeug

besteht aus folgenden

©  UNIVERSALENTGRATWERKZEUG  [greeremer

* Messer
Vorder- und riickseitiges Entgraten . srugdkérlp;zrf -
i i H ; » Vorderteil/Autsteckhalter
sowie Anfasen von Bohrungen in nur einem Arbeitsgang (2,00 mm bis 516 mm)

» Druckstift
« Feder (Typ Ma/A & MB/B)
« Madenschraube

®
BURRAWAY
@ 2,00 mmbis @ 516 mm e
®
BURRAWAY

@ 5,50 mm bis @ 19,05 mm m

®
BURRAWAY
@ 20,00 mm bis @ 50,80 mm

B MERKMALE

« Einfache Handhabung auf allen Maschinen
Drehrichtungswechsel nicht erforderlich

« Kostengiinstige Werkzeuge und Ersatzmesser

Einfacher Wechsel und hohe Standzeiten der Messer
Entgratstarke einstellbar mittels Federspannung

« Losungen fir verschiendenste Anwendungen realisierbar

» Werkzeuge sind sowohl in zdllischen als auch in metrischen GroBen erhaltlich.
Die Justierschrauben des Zollprogramms werden mit Zollgewinde geliefert, die des metrischen Pro-
gramms mit metrischen Madenschrauben

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

B INFO

Das BURRAWAY-Werkzeug besteht aus dem Grundkoérper, dem Messer, der Messerhalterung, einer Spann-
feder und einer Feststellschraube. Messer und Feder sind hierbei auch separat bestellbar. Fiir den Durch-
messerbereich 2,00 mm bis 5,16 mm ist auch nur das Vorderteil ohne Schaft erhaltlich.
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B FUNKTIONSWEISE I WERKZEUG VIDEO-LINK
1. VORDERSEITE ENTGRATEN

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

2. BOHRUNG ENTGRATEN

Beim Durchfahren der Bohrung wird
die Schneide unter der Federspannung
in das Werkzeug hineingedriickt
(die  abgerundete  und  polierte
Schneidenspitze beschadigt die
Bohrungsoberflache nicht).

ANIMATION
Funktionsweise des
Burraway

ANIMATION
Funktionsweise bei unter-
brochenen Bohrungen

3. RUCKSEITE ENTGRATEN -

Beim rilckseitigen Austritt aus der QNIMATIOth ; @
Bohrung wird die Schneide durch ’ At der Komponenten
die Federspannung ausgefahren. Im

Arbeitsvorschub rlckwarts 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 Werkstiicks entgratet.
Die Vorderseite ist dann abgerundet. Beide Varianten werden mit 7° und 0° Spanwinkel angeboten.

« Innenschneide scharf
= TYP BA (Back Acting),
mit 7° oder 0° Spanwinkel

m Innenschneide ‘—7\_—— AuBenschneide
¥

« AuBen- & Innenschneide scharf “
= DA (Dual Acting), \ :
mit 7° oder 0° Spanwinkel - = d 7 - “

R el

Messert Spanwinkel e S R
yp P unbeschichtet TiN-beschichtet Hartmetall bestlckt

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
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BURRAWAY - FUR BOHRUNGEN
T @200 mm bis @ 5,16 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

@ Aufsteckhalter @ Druckstift @ Grundkorper mit Schaft
(Arbor Assy)

Messer @ Fixierschraube @ ctinstellschraube
9 Haltestift @ Spannfeder

HINWEIS:

Der Werk-
zeug-@ ist
0,15 mm bis
0,20 mm

Q

M ZUBEHOR
ERHALTLICH!

Folgende Komponenten

sind erhaltlich:
» Aufsteckhalter

Messer

Druckstift (@uf Anfrage)
Spannfeder (auf Anfrage)
Haltestift (auf Anfrage)
Schraube (auf Anfrage)

unter dem

Bohrungs-@

fir Bohrungs-@ _
9 Messer MaBA | MaBB | MaBC | MaBD | MaBE | MaBF | MaB G Artikel-Nr. EUR/Stiick
(ZoII) gréBe (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)

2,00 = 2,0 84,6 114 51,0 350 6,00
2,38 .0930" 3/32 85,6 114 7,1 52,3 36,6 6,35
2,50 = 3/32 84,6 114 6,4 51,0 350 6,00
2,78 .1094" 3/32 85,6 11,4 7,1 52,3 36,6 6,35
3,00 = 3.0 84,6 114 6,4 51,0 35,0 6,00
3,18 .1250" 1/8 85,6 11,4 71 52,3 36,6 6,00
3,18 .1250" 1/8 85,6 114 71 52,3 36,6 6,35
3,50 = 1/8 84,6 11,4 6,4 51,0 35,0 6,00
3,57 .1406" 1/8 85,6 11,4 7,1 52,3 36,6 6,35
3,97 .1562" 1/8 85,6 11,4 7,1 52,3 36,6 6,35
4,00 = 5/32 84,6 11,4 6.4 51,0 35,0 6,00
4,37 1719" 5/32 85,6 11,4 7,1 52,3 36,6 6,35
4,50 = 3/16 1034 18,3 11,2 51,0 35,0 6,00
4,76 .1875" 3/16 104,6 183 11,2 52,3 36,6 6,35
5,00 = 3/16 103,4 183 11,2 51,0 35,0 6,00
516 .2031" 3/16 104,6 183 11,2 52,3 36,6 6,35

BITTE BEACHTEN:

14,0
12,7
14,0
12,7
14,0
12,7
12,7
14,0
12,7
12,7
14,0
12,7
14,0
12,7
14,0
12,7

BWY0200
BWY0230
BWY0250
BWY0280
BWY0300
BWY0318-D6
BWY0320
BWY0350
BWY0360
BWY0390
BWY0400
BWY0430
BWY0450
BWY0470
BWY0500
BWY0520

114,10
114,10
114,10
114,10
92,70
92,70
92,70
92,70
92,70
92,70
92,70
92,70
91,90
91,90
91,90
91,90

Die Lieferung erfolgt standard-maBig mit dem Messer-Typ DA 7° (Dual Acting) in montiertem Zustand.
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MESSER
FUR BURRAWAY® @ 2,00 mm bis @ 5,16 mm =

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

Messer- | MESSER passend il Messer- | Spanwinkel § HSS HSS HSS Hartmetall
groBe | fir BURRAWAY typ unbeschichtet TiN-beschichtet bestiickt

[ | Artikel-nr | [artikelne EUR/Stick | Artikel-Nr. EUR/Stick [ Artikel-Nr. EUR/Stiick
DA 7 -

MES20DA7HSS 21,40 MES20DA7TIN auf Anfrage -
DA 0° MES20DAOHSS 21,40 - - - -
20  BWY0200
BA 7° MES20BA7HSS 21,40 - - - -
BA 0° MES20BAOHSS 21,40 - - - -
DA 7° MES332DA7HSS 21,40 MES332DA7TIN 29,30 - -
BWY0230 DA 0° MES332DA0HSS 21,40 - 29,30 = =
3/32  BWY0250
BWY0280 BA 7° MES332BA7HSS 21,40 MES332BA7TIN 29,30 - -
BA 0° MES332BA0HSS 21,40 - - - -
DA 7° MES30DA7HSS 19,60 MES30DA7TIN 23,70 - -
DA 0° MES30DAQHSS 19,60 - - - -
30  BWY0300
BA 7° MES30BA7HSS 19,60 MES30BA7TIN 23,70 - -
BA 0° MES30BAOHSS 19,60 - - - -
G DA 7° MES18DA7HSS 19,10 MES18DA7TIN 23,70 - -
BWY0320 DA 0° MES18DAOHSS 19,10 - - - =

1/8  BWY0350
BWY0360 BA 7° MES18BA7HSS 19,10 MES18BA7TIN 23,70 - -
BWY0330 BA 0°  MESI8BAOHSS 19,10 : : : :

DA 7° MES532DA7HSS 19,00 MES532DA7TIN 24,90 - -
. BWY0400 DA 0° MES532DA0HSS 19,00 - - - -
/32" B\Wy0430
BA 7° MES532BA7HSS 19,00 MES532BA7TIN 24,90 - -
BA 0° MES532BA0HSS 19,00 - - - -
DA 7° MES316DA7HSS 17,30 MES316DA7TIN 27,00 - -
BWY0450 )

Y16 BWY0ATO DA 0 MES316DA0HSS 17,30 - - MES316DA0HM auf Anfrage
BWY0500 BA 7° MES316BA7HSS 17,30 MES316BA7TIN 27,00 - -
BWY0520

BA 0° MES316BAOHSS 17,30 . - - -
SCHNITTWERTE
Seite 15
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AUFSTECKHALTER ,ARBOR ASSY” INKL. MESSER
FUR BURRAWAY® @ 2,00 mm bis @ 5,16 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

Aufsteckhalter “ARBOR ASSY” fiir Bohrungs-@ . . .
passend fir BURRAWAY (mm) Zoll) inkl. Messer Artikel-Nr. EUR/Stick

BWY0200 2,00 MES20DA7HSS ASSY20 98,80
BWY0200 2,00 MES20BA7HSS ASSY20BA7HSS 98,80
BWY0230 2,38 MES332DA7HSS ASSY23 98,80
BWY0230 2,38 0.0930" MES332DA7HSS ASSY238 98,80
BWY0230 2,38 0.0930" MES332BA7HSS ASSY238BA7HS 98,80
BWY0250 2,50 MES332DA7HSS ASSY25 98,80
BWY0250 2,50 MES332BA0HSS ASSY25BA0 98,80
BWY0280 2,78 .1094" MES332DA7HSS ASSY28 98,80
BWY0300 3,00 MES30DA7HSS ASSY30 73,60
BWY0320 3,18 .1250" MES18DA7HSS ASSY32 73,60
BWY0350 3,50 MES18DA7HSS ASSY35 73,60
BWY0360 3,57 .1406" MES18DA7HSS ASSY36 73,60
BWY0390 3,97 .1562" MES18DA7HSS ASSY39 73,60
BWY0400 4,00 MES532DA7HSS ASSY40 73,60
BWY0430 4,37 1719 MES532DA7HSS ASSY43 73,60
BWY0450 4,50 MES316DA7HSS ASSY45 72,70
BWY0470 4,76 .1875" MES316DA7HSS ASSY47 72,70
BWY0500 5,00 MES316DA7HSS ASSY50 72,70
BWY0520 516 .2031" MES316DA7HSS ASSY52 72,70

BITTE BEACHTEN:

Fur diesen Durchmesserbereich des Werkzeugs wird ein kompletter Aufsteckhalter inkl. Messer angeboten.
Zum Lieferumfang gehdrt hierbei ebenso der Haltestift und der Druckstift. Der Aufsteckhalter wird im
Grundkorper fixiert.

08 - BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG
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BURRAWAY - FUR BOHRUNGEN
@ 5,50 mm bis @ 19,05 mm - -
Al SERVICE

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN SONDER.
KONSTRUKTIONEN

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

* Messer
» Druckstift (auf Anfrage)
« Spannfeder (auf Anfrage)

: . Die Lieferung erfolgt standard-
@ Schneidenhalter @ Haltestift @ Spannfeder maBig mit dem Messer-Typ

@ Messer O Druckstift @ Stellschraube DA 7° (Dual Acting) in
montiertem Zustand.
Pilotenlange (B) kann auf Anfrage verkiirzt werden
HINWEIS:

zDeeurgV-V@erit_t S ”.Illl'“|||IJI|III.|.|I'||J|IJ'|]II|J.|I||'||J||||.|I|I'“|'

0,15 mm bis
0,20 mm
unter dem
Bohrungs-@

o o ® 6
fur Bohrungs 0 M OB MaB A MaB B MaB C Artikel-N EUR/Stick
essergrobe a a a rtikel-Nr. tuc

5,50 1 114,0 22,1 14,2 BWYO0550 104,40
5,56 .2180" 1 1143 221 14,2 BWYO0565 104,40
5,95 .2340" 1 1143 22,1 14,2 BWYO0595 104,40
6,00 1 114,0 221 14,2 BWY0600 104,40
6,35 .2500" 1 1143 22,1 14,2 BWY0635 104,40
6,50 1 114,0 221 14,2 BWY0650 104,40
6,75 .2656" 1 1143 22,1 14,2 BWY0675 104,40
7,00 1 114,0 22,1 14,2 BWY0700 104,40
7,14 .2812" 1 1143 22,1 14,2 BWY0714 104,40
7,50 2 114,0 244 17,3 BWY0750 104,40
7,54 .2969" 2 1143 244 17,3 BWY0754 104,40
7,94 .3125" 2 1143 244 17,3 BWY0795 104,40
8,00 2 114,0 244 17,3 BWY0800 104,40
8,33 .3281" 2 1143 244 17,3 BWY0833 104,40
8,50 2 114,0 244 17,3 BWY0850 104,40
8,74 .3438" 2 1143 244 17,3 BWY0874 104,40
9,00 3 127,0 254 17,3 BWY0900 109,10
912 .3594" 3 127,0 254 17,3 BWY0912 109,10
9,50 3 127,0 254 17,3 BWY0950 109,10
9,53 .3750" 3 127,0 254 17,3 BWY0953 109,10
9,93 .3906" 3 127,0 254 17,3 BWY0993 109,10
10,00 3 127,0 254 173 BWY1000 109,10
10,00 3 127,0 254 17,3 BWY1000D8,0* 109,10
10,30 4062" 3 127,0 254 17,3 BWY1030 109,10
10,50 31/2 140,0 26,2 18,3 BWY1050 111,90
10,70 4219" 31/2 139,7 27,7 18,3 BWY1070 111,90

*solange der Vorrat reicht

BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - 09
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BURRAWAY - FUR BOHRUNGEN
@ 5,50 mm bis @ 19,05 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

fur Bohrungs-@ .
MessergroBe MaB A Maf B MaB C Artikel-Nr. EUR/Stuck
(mm) (Zoll)

11,00 31/2 140,0 26,2 18,3 BWY1100 111,90
11,10 A4375" 31/2 139,7 27,7 18,3 BWY1110 111,90
11,50 31/2 140,0 26,2 18,3 BWY1150 111,90
11,51 4530" 31/2 139,7 27,7 183 BWY1151 111,90
11,89 4688" 31/2 139,7 27,7 18,3 BWY1180 111,90
12,00 31/2 140,0 26,2 18,3 BWY1200 120,80
12,30 A4844" 31/2 139,7 27,7 18,3 BWY1230 120,80
12,50 31/2 140,0 26,2 18,3 BWY1250 120,80
12,70 .5000" 31/2 139,7 27,7 18,3 BWY1270 120,80
13,00 31/2 140,0 26,2 18,3 BWY1300 120,80
13,08 .5150" 31/2 139,7 27,7 18,3 BWY1308 120,80
13,49 .5310" 31/2 139,7 27,7 18,3 BWY1349 120,80
13,50 31/2 140,0 26,2 18,3 BWY1350 120,80
13,87 .5469" 4 163,6 333 229 BWY1387 141,40
14,00 4 165,0 333 229 BWY1400 141,40
14,30 .5625" 4 163,6 333 229 BWY1430 141,40
14,50 4 165,0 333 22,9 BWY1450 141,40
14,70 .5781" 4 163,6 333 22,9 BWY1470 141,40
15,00 4 165,0 333 22,9 BWY1500 141,40
15,06 .5930" 4 163,6 333 22,9 BWY1506 141,40
15,47 .6090" 4 163,6 333 22,9 BWY1547 141,40
15,50 4 165,0 333 229 BWY1550 141,40
15,88 .6250" 4 163,6 333 22,9 BWY1588 150,20
16,00 4 165,0 33,3 229 BWY1600 150,20
16,30 .6406" 4 163,6 333 22,9 BWY1630 150,20
16,70 .6562" 4 163,6 33,3 229 BWY1670 150,20
17,00 4 165,0 33,3 22,9 BWY1700 150,20
17,04 .6710" 4 163,6 33,3 229 BWY1704 150,20
17,45 .6870" 4 163,6 33,3 22,9 BWY1745 150,20
17,50 4 165,0 33,3 229 BWY1750 150,20
18,00 4 165,0 33,3 229 BWY1800 168,70
18,50 4 165,0 33,3 229 BWY1850 168,70
19,00 4 165,0 33,3 22,9 BWY1900 168,70
19,05 .7500" 4 163,6 33,3 229 BWY1905 168,70
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MESSER
FUR BURRAWAY®@ 5,50 mm bis @ 19,05 mm =

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

Messer- | MESSER passend Jll Messer- [SpanwinkelfHSS unbeschichtet
groBe | fir BURRAWAY typ

HSS TiN-beschichtet HSS Hartmetall bestlickt

[ | Artikel-nr [ | [artikelne EUR/Stuck [ Artikel-Nr. EUR/Stick [ Artikel-Nr. EUR/Stiick
DA 7 -

MES1DA7HSS 15,40 MES1DA7TIN 20,10 -
BWY0550 DA 0° MES1DAOHSS 15,40 - - - -
1 bis
BWY0714 BA 7° MES1BA7HSS 15,40 MES1BA7TIN 20,10 - -
BA 0° MES1BAOHSS 15,40 8 - - -
DA 7 MES2DA7HSS 15,80 MES2DA7TIN 21,90 = =
BWY0750 DA 0° MES2DAOHSS 15,80 - - MES2DAOHM 82,70
2 bis
BWYO0874 BA 7° MES2BA7HSS 15,80 MES2BA7TIN 21,90 = -
BA @ MES2BAOHSS 15,80 - = - -
DA 7 MES3DA7HSS 16,00 MES3DA7TIN 23,70 - -
tB)WY0900 DA 0° MES3DAOHSS 16,00 - - MES3DAOHM 91,20
3 is
BWY1030 BA 7 MES3BA7HSS 16,00 MES3BA7TIN 23,70 - -
BA 0° MES3BAOHSS 16,00 - - - -
DA 7 MES312DA7HSS 16,00 MES312DA7TIN 23,70 = =
BWY1050 DA 0° MES312DA0HSS 16,00 - - - -
31/2 bis
BWY1387 BA 7° MES312BA7HSS 16,00 MES312BA7TIN 23,70 - =
BA 0° MES312BA0HSS 16,00 - - - -
DA 7 MES4DA7HSS 20,70 MES4DA7TIN 30,60 - -
4 tB)WY1400 DA 0° MES4DAOHSS 20,70 - - MES4DAOHM 124,50
IS
BWY1905 BA 7 MES4BA7HSS 20,70 MES4BA7TIN 30,60 - -
BA 0° MES4BAOHSS 20,70 - - - =
SCHNITTWERTE

%
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BURRAWAY “-

G Grundkorper

9 Messer

9 Einstellleiste

FUR BOHRUNGEN
© 20,00 mm bis @ 50,80 mm

@ Einstellschraube

— Pilotenlénge kann verkirzt werden

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

A

M ZUBEHOR
ERHALTLICH!

JAY SERVICE

SONDER-
KONSTRUKTIONEN

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

* Messer
* Druckstift (auf Anfrage)
« Spannfeder(auf Anfrage)

\

B

HINWEIS: Der Werkzeug-@ ist 0,15 mm bis 0,20 mm unter dem Bohrungs-@

fuir Bohrungs-@
o

20,00
20,62
21,00
22,00
22,20
23,00
23,82
24,00
25,00
25,40
26,90
28,60
30,00
30,15
31,75
33,30
34,90
35,00
38,10
40,00
41,30
44,45
45,00
50,00
50,80

BITTE BEACHTEN:
Die Standard-Lieferung erfolgt mit dem Messer-Typ DA 7° (Dual Acting).
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.8120"
.8267"
.8661"
.8750"
.9055"
.9375"
.9448"

1.0000"
1.0625"
1.1250"

1.1875"
1.2500"
1.3125"
1.3750"
1.5000"
1.6250"

1.7500"

2.000"

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

178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178

30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2
30,2

191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191
191

50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8
50,8

14,0
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
14,0
12,7
12,7
12,7
14,0
12,7
12,7
12,7
12,7
14,0
12,7
25,0
254
254
25,0
25,0
254

:

groBe (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

BWY2000 180,90
BWY2062 206,70
BWY2100 310,20
BWY2200 310,20
BWY2220 206,70
BWY2300 310,10
BWY2382 206,70
BWY2400 310,10
BWY2500 206,70
BWY2540 206,70
BWY2690 243,90
BWY2860 243,90
BWY3000 243,90
BWY3015 272,90
BWY3175 272,90
BWY3330 272,90
BWY3490 272,90
BWY3500 301,60
BWY3810 301,60
BWY4000 387,70
BWY4130 387,70
BWY4445 430,50
BWY4500 479,50
BWY5000 479,50
BWY5080 479,50



MESSER
FUR BURRAWAY"@ 20.00 mm bis @ 50,80 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

Klingen- MESSER passend [l Messer- . HSS HSS .
groBe |flr BURRAWAY typ SIS unbeschichtet TiN-beschichtet T S S
Artikel-Nr. I T EUR/Stiick f Artikel-Nr. EUR/Stiick [ Artikel-Nr. EUR/Stiick

DA 7 MES110DA7HSS 43,50 MES110DA7TIN 51,90 aufAnfrage  auf Anfrage

BWY2000 DA 0° MES110DAOHSS 43,50 - MES110DAOHM auf Anfrage

o E{/Svy5080 BA 7 MES110BA7HSS 43,50 MES110BA7TIN 51,90 aufAnfrage  auf Anfrage
BA 0° MES110BAOHSS 43,50 - auf Anfrage auf Anfrage

N SCHNITTWERTE
] scitc 15
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OPTIONALES ZUBEHOR / ERSATZTEILE
DRUCKFEDERN, DRUCKSTIFTE, HALTESTIFTE

DRUCKFEDERN A LLELT
"
BWY0200 - BWY0520 20-52 DRUCKFEDER1 3,50
BWY0550 - BWY0714 53 = 7,3 DRUCKFEDER2 3,50
BWY0750 - BWY0953 74-96 DRUCKFEDER3 3,50
BWY0993 - BWY1030 9,7-104 DRUCKFEDER4 3,50
BWY1050 - BWY1350 105-13,6 DRUCKFEDERS 3,50
BWY1350 - BWY1905 137 =169 DRUCKFEDER6 3,50

fiir BURRAWAY 15 B‘(’r';r;')‘gs'@ Artikel-Nr. EUR/Stiick

BWY0200 - BWY0430 20-44 DRUCKSTIFT1 3,30
BWY0450 - BWY0520 4,5-572 DRUCKSTIFT2 3,30
BWYO0550 53-55 DRUCKSTIFT3 3,30
BWY0565 - BWY0600 56-6,0 DRUCKSTIFT4 3,80
BWY0635 - BWY0675 6,1-68 DRUCKSTIFT5 3,30
BWY0700 - BWY0714 69-73 DRUCKSTIFT6 3,30
BWY0750 - BWY0800 74-81 DRUCKSTIFT7 3,30
BWY0833 - BWY0874 82-88 DRUCKSTIFT8 3,30
BWY0900 - BWY0993 89-9,6 DRUCKSTIFT9 3,30
BWY1000 - BWY1030 9,7-104 DRUCKSTIFT10 3,30
BWY1050 - BWY1110 10,5-11,2 DRUCKSTIFT11 3,30
BWY1150 - BWY1200 11,3-12,2 DRUCKSTIFT12 3,30
BWY1230 - BWY1270 12,3-128 DRUCKSTIFT13 3,30
BWY1300 - BWY1350 12,9-13,6 DRUCKSTIFT14 7,50
BWY1387 - BWY1430 13,87 - 14,3 DRUCKSTIFT15 7,50
BWY1450 - BWY1506 14,5-151 DRUCKSTIFT16 7,50
BWY1547 - BWY1588 15,2-159 DRUCKSTIFT17 7,50
BWY1600 - BWY1670 16,0 - 16,7 DRUCKSTIFT18 7,50
BWY1700 - BWY1745 16,8 - 17,5 DRUCKSTIFT19 7,50
BWY1750 - BWY1800 17,6 - 18,3 DRUCKSTIFT20 7,50
BWY1850 - BWY1905 184 -19,1 DRUCKSTIFT21 7,50
HALTESTIFTE
s
BWY0200 - BWY0430 20-44 STIFT1 2,10
BWY0450 - BWY0520 4,5-5.2 STIFT2 2,10
BWYO0550 - BWY0714 53-73 STIFT3 2,10
BWYOQ750 - BWY0874 74-88 STIFT4 2,10
BWY0900 - BWY1350 89-135 STIFTS 2,10
BWY1387 - BWY1905 13,87 - 19,05 STIFT6 2,10

14 - BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - OPTIONALES ZUBEHOR
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SCHNITTDATEN
BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG -

max.
Drehzahl
ISO | Werkstoff Zugfestigkeit | Nmax[U/min] HSS-TIN| @3 mm | @10 mm | @15 mm | @ 20 mm | @ 40 mm

Bau-, Einsatz-,
Vergltungsstahl, < 700N/mm? 3500 18-32 20-38 0,03 0,1 0,15 0,2 0,35

unlegiert
Bau-, Einsatz-,
Vergltungsstahl, < 1200 N/mm? 3500 10-20 15-25 0,03 0,1 0,15 0,2 0,35
unlegiert
Nitrier-, Einsatz-,
Vergltungsstahl, < 900 N/mm? 3500 10-16 15-20 0,03 0,1 0,15 0,2 0,35
legiert
Nitrier-, Einsatz-,
Vergltungsstahl, < 1400 N/mm? 3500 5-10 8-12 0,03 01 0,15 0,2 0,35
legiert
Werkzeug-, Walzlager~: || _ 900 N/mm2 3500 612 1218 003 01 015 0.2 035
Federstahle
Ut e, WEARSES | o 3500 4-10 6-12 0,03 0,08 0,14 018 0,26
Federstahle
I Rostfreier Stahl 3500 6-10 8-15 0,03 0,08 0,14 0,18 0,26
. Guss 3500 12-32 15-38 0,03 0,1 0,15 0,2 0,35
. Aluminium 3500 20-50 - 0,05 0,1 0,15 0,2 0,35
I Messing, Bronze 3500 20-40 20-50 0,05 0,1 0,18 0,25 0,4
Titan,
. 3500 5-10 6-12 0,03 0,08 0,14 0,18 0,22
warmfeste Legierungen
I Kunststoffe 3500 20-50 - 0,05 0,1 0,18 0,25 0,35

Die Schnittdatenempfehlungen sind Startwerte fur die Bearbeitung von Bohrungsaustritten an ebenen
Flachen. Bei Bohrungsaustritten an gewdlbten Flachen kdnnen geringere Schnittdaten fir eine Entgra-
tung erforderlich sein.

Schnittdatenempfehlungen gelten wahrend Schneideneingriff. Beim Durchfahren der Bohrung kénnen
héhere Vorschubwerte gewahlt werden.

BURRAWAY® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - SCHNITTDATEN - 15
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1] MICRO BURRAWAY” e
ENTG RATWERKZEUG Komponenten:

« Aufsteckhalter mit

.. o integriertem Messer
Vorder- und rickseitiges Entgraten « Grundkdrper

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

Bl 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
Bohrungsdurchmesser anzupassen. Das Werkzeug setzt sich
aus den kostenglinstigen, austauschbaren Aufsteckhaltern
(in verschiedenen GréBen) 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

ersetzt werden muss. Die spezielle Oberflaiche der Klinge ANIMATION
beschadigt dabei nicht die Innenflache der Bohrung. érbeits‘”eise gz il
urraway

ANIMATION
Auswechseln des

MESSERTYPEN Aufsteckhalters

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®
@ 1,00 mm bis @ 2,34 mm -

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

9 Messer 9 Feststellschraube

|

ol |

ZUBEHOR @)
L&
Folgende Komponenten
sind erhaltlich:
« Aufsteckhalter mit
integriertem Messer

 Grundkorper
« Feststellschraube

2]

Aufsteckhalter

GRUNDKORPER  AUFSTECKHALTER

Artikel-Nr EUR/Stuick fur Bohrungs-@
Grundkérper (mm)

Artikel-Nr

Aufsteckhalter mit
Messer STANDARD

(DA = AuBen- und

Innenschneide scharf)

Grundkorper

Artikel-Nr
Aufsteckhalter mit

Messer

(BA = nur Innen-
schneide scharf)

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
1,83-189
1,90 -1,97
1,98 - 2,00
2,04 -210
2,13-2,20
2,23-234

BWYMO0635 47,30

ASSYM100DAO
ASSYM110DAO
ASSYM118DAO0
ASSYM127DA0
ASSYM134DA0
ASSYM140DA0
ASSYM150DA0
ASSYM160DA0
ASSYM170DA0
ASSYM178DA0
ASSYM186DA0
ASSYM193DA0
ASSYM200DAO
ASSYM207DA0
ASSYM217DA0
ASSYM228DA0

ASSYM100BAO 483 38 6,34
ASSYM110BAO 483 3,8 6,34
ASSYM118BAO 483 38 6,34
ASSYM127BA0 50,0 41 7,9

ASSYM134BA0 50,0 41 7,9

ASSYM140BAO 50,0 41 7,9

ASSYM150BA0 52,3 4,8 9,7

ASSYM160BAO 53,3 438 10,4
ASSYM170BAO 7680 54,1 48 11,2
ASSYM178BAO 56,1 53 12,7
ASSYM186BAO 56,1 53 12,7
ASSYM193BA0 56,1 53 12,7
ASSYM200BAO 56,9 6,1 12,7
ASSYM207BAO 56,9 6,1 12,7
ASSYM217BA0 56,9 6,1 12,7
ASSYM228BA0 56,9 6,1 12,7

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

Der Spanwinkel betragt generell 0°.

MICRO BURRAWAY® - 17



1] BURR- OFF"®

UNIVERSALENTGRATWERKZEUG

Wirtschaftliches Entgraten & Anfasen von Bohrungen &A\\! SERVICE

auf der Vorder- und Ruckseite in einem Arbeitsgang Fr\ SONDER-
‘\ KONSTRUKTIONEN
== & NACHSCHLEIFEN

= — —

B MERKMALE

« Einfache Handhabung auf allen Maschinen

« HSS-Schneide fiir hohe Flexibilitat bei gleichzeitig hoher Verschleifestigkeit

» Drehrichtungswechsel nicht erforderlich

« Gulnstiges Werkzeug, bis zu 4x nachschleifbar

« Kein Spanestau durch die offene Schlitzkonstruktion

« Ab Entgrat-@ 5,56 mm mit zweischneidiger Ausfiihrung

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

« Entgratstarke Uber optionale Verstellschraube fir gréBere Werkzeuge regulierbar

B INFO

Der BURR-OFF ist eines der effizientesten und wirtschaftlichsten Entgratwerkzeuge, die je fir die Mas-
senproduktion hergestellt wurden. Die einfache, einteilige Konstruktion ist bestens flr automatisierte
Entgratprozesse mit hoher Produktivitat ausgelegt.

Die offene Schlitzkonstruktion des Werkzeugs verhindert eine Verunreinigung des Werkzeugs oder
Spanestau, wodurch das Werkzeug ideal fir automatische Gerate und Mehrspindelmaschinen geeignet
ist. Genau wie der BURRAWAY entgratet der BURR-OFF die Vorder- und/oder Riickseite von Bohrungen
in einem Arbeitsgang. 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 Ausflihrungen, basierend auf einer Werkstlickzeichnung, an. Nutzen Sie
auBerdem unseren kostengtinstigen Nachschleifservice und Ihr BURR-OFF Werkzeug ist schnell wieder
einsatzbereit!

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

18 - BURR-OFF® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG



B WERKZEUG VIDEO-LINK

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 ermdglicht: Das Werkzeug
entgratet unter Eigendruck die Bohrung.

ANIMATION

2. BOHRUNG DURCHFAHREN Funktionsweise des
Burr-Off Werkzeugs

Beim  Durchfahren der Bohrung

wird die Schneide unter Spannung

ANIMATION
Entgraten mit Burr-Off
auf Bearbeitungszentrum

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

3. RUCKSEITE ENTGRATEN

Im Arbeitsvorschub riickwarts wird die
Rickseite der Bohrung entgratet.

Trotz der einfachen Bauweise bietet der BURR-
OFF vielerlei zeitsparende Vorteile. Zum Beispiel
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.

Wartung:

Die Werkzeuge sollten regelmdBig auf
Verunreinigungen, Spéane & sonstige Fremd-
korper untersucht werden. Halten Sie die
Werkzeuge stets sauber.

Lebensdauer der Schneiden:
Die BURRAWAY-Klingen haben eine vier- bis

zehnmal langere Lebensdauer als herkdmmliche
Spiralbohrer fir die entsprechende Bohrungs-
bearbeitung. Die Schneidblatter der Klingen
kénnen funf bis zehnmal bis zu 0,25 mm
nachgeschliffen werden.

Auch beim BURR-OFF kénnen die Schneid-
kanten bis zu viermal nachgeschliffen werden.

Entgraten von Querbohrungen:

Die BURRAWAY-Werkzeuge neigen dazu,
eine elliptische Fase zu schneiden, wenn
eine Querbohrung entgratet wird. Wenn das
Verhéltnis 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 1:3 oder kleiner aufweisen.

SCHNITTWERTE
Seite 21

BURR-OFF® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - 19
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BURR—OFF®- FUR BOHRUNGEN @ 1,57 mm bis @ 5,56 mm
EINSCHNEIDIG

K

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

Bohrungs-@ Schaft-@ Gesamtlange MalB A MaB B Artikel-Nr. EUR/Stiick
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1,57-1,98 1,55 76,2 211 5,56 BOFCP0O4 145,10
1,98 - 2,39 1,96 76,2 211 5,56 BOFCPO5 145,10
2,36 -277 2,34 101,6 2,36 6,35 BOFCP06 109,60
2,77 - 3,18 2,74 101,6 2,36 6,35 BOFCP0O7 109,60
3,18 - 3,56 3,14 101,6 33 7,62 BOFCPO08 75,30
3,56 - 3,96 3,53 101,6 5,3 7,62 BOFCP09 75,30
3,96 - 4,37 3,93 101,6 33 7,62 BOFCP10 75,30
4,37 - 4,75 4,34 101,6 33 7,62 BOFCP11 75,30
4,75 - 5,16 4,72 101,6 33 9,39 BOFCP12 75,30
5,16 - 5,56 513 101,6 .3 9,39 BOFCP13 76,90

BURR-OFF - FUR BOHRUNGEN @ 1,57 mm bis @ 5,56 mm

ZWEISCHNEIDIG
GL
é
A
[
Q S
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 76,90
594 - 6,35 591 101,6 6,35 12,7 BOFCP15 76,90
6,35-6,76 6,32 101,6 6,35 12,7 BOFCP16 81,30
6,76 - 7,14 6,73 101,6 6,35 12,7 BOFCP17 81,30
7,14 - 754 7,11 101,6 6,35 12,7 BOFCP18 81,30
7,54 - 7,95 7,51 101,6 7,36 13,71 BOFCP19 81,30
7,95 - 8,33 7,92 101,6 7,36 13,71 BOFCP20 85,10
8,33-871 83 101,6 7,36 13,71 BOFCP21 85,10
8,71-9,12 8,68 101,6 7,36 13,71 BOFCP22 85,10
9,12 -9,53 9,09 101,6 7,36 13,71 BOFCP23 85,10
9,53-991 9,49 112,5 8,12 13,97 BOFCP24 92,40
9,91 -10,31 9,88 112,5 8,12 13,97 BOFCP25 92,40
10,31 - 10,72 10,28 112,5 8,12 13,97 BOFCP26 92,40
10,72 - 11,10 10,66 1125 8,12 13,97 BOFCP27 92,40
11,10 - 11,51 11,07 139,7 8,89 15,74 BOFCP28 106,50
11,51 -11,89 11,48 139,7 8,89 15,74 BOFCP29 106,50
11,89 - 12,29 11,86 139,7 8,89 15,74 BOFCP30 106,50
12,29 -12,70 12,26 139,7 8,89 15,74 BOFCP31 106,50
12,70 - 13,08 12,67 1778 9,65 17,27 BOFCP32 140,10
13,08 - 13,49 13,05 177,8 9,65 17,27 BOFCP33 188,90
13,49 - 13,89 13,46 177,8 9,65 17,27 BOFCP34 188,90
13,89 - 14,30 13,84 177,8 9,65 17,27 BOFCP35 188,90

Weitere BURR-OFF Werkzeuge fir groBere Bohrlochdurchmesser bis zu 25,4 mm sind auf Anfrage erhaltlich.

20 - BURR-OFF® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG
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SCHNITTDATEN
BURR-OFF® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG -

max. Drehzahl f [U/min]
einschneidig Z=1 zweischneidig Z=2
ISO | Werkstoff Zugfestigkeit | Nmax [U/min] HSS-TiN | <=@ 5,56 mm @ 6 mm @ 10 mm @ 15 mm

Bau-, Einsatz-,
Vergutungsstahl, < 700N/mm? 3500 18-32 20-38 0,03 0,06 0,15 0,22

unlegiert
Bau-, Einsatz-,
Vergutungsstahl, < 1200 N/mm? 3500 10-20 15-25 0,03 0,06 0,15 0,22
unlegiert
Nitrier-, Einsatz-,
Vergltungsstahl, < 900 N/mm? 3500 10-16 15-20 0,03 0,06 0,15 0,22
legiert
Nitrier-, Einsatz-,
Vergltungsstahl, < 1400 N/mm? 3500 5-10 8-12 0,03 0,06 0,15 0,22
legiert
I ‘F"éztfs‘i;’gle ke | s 3500 612  12-18 0,03 0,06 0,15 0,22
I ‘;‘é;:‘fsi:ﬁle Walzlager 1500 N/mm? 3500 410 612 0,03 0,05 012 0,21
I Rostfreier Stahl 3500 6-10 8-15 0,03 0,05 0,12 0,21
l Guss 3500 12-32 15-38 0,03 0,06 0,15 0,22
I Aluminium 3500 20-50 - 0,05 0,06 0,15 0,22
I Messing, Bronze 3500 20-40 20-50 0,05 0,06 0,15 0,27
Titan, . 3500 510  6-12 0,03 0,05 0,12 021
warmfeste Legierungen
I Kunststoffe 3500 20-50 - 0,05 0,06 0,15 0,27

Die Schnittdatenempfehlungen sind Startwerte fur die Bearbeitung von Bohrungsaustritten an ebenen
Flachen. Bei Bohrungsaustritten an gewdlbten Flachen kdnnen geringere Schnittdaten fir eine Entgra-
tung erforderlich sein.

Schnittdatenempfehlungen gelten wahrend Schneideneingriff. Beim Durchfahren der Bohrung kénnen
héhere Vorschubwerte gewahlt werden.

BURR-OFF® UNIVERSALENTGRATWERKZEUG - SCHNITTDATEN - 21
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BL ELLIPTI-BUR®

ENTGRATWERKZEUG SERVICE

. | A
Die Losung fur schnelles & grindliches Entgraten é___ NACHSCHLEIFEN
von elliptischen Bohrungen

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

« Grundkorper
* Klinge

B MERKMALE

* GleichmaBiges Entgraten von elliptischen Bohrungen

« Drehrichtungswechsel nicht erforderlich

» Kostenglinstiges Werkzeug und Ersatzmesser

« Einfacher Wechsel und hohe Standzeit der Messer

« Entgratstarke einstellbar mittels Federspannung

» Losungen flr verschiedenste Anwendungen realisierbar

« Standardwerkzeuge fiir Bohrungs-@ 3,96 mm bis @ 25,4 mm lieferbar

@@1_—_:]

B FUNKTIONSWEISE

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 zurlick in den Schaft gegen die Feder gedriickt, S
sodass die Schneide mit der Kante des Bohrlochs in Berlihrung kommt.

Durch das Verfahren des rotierenden Werkzeugs (im Arbeits-
vorschub) auf Senktiefe und einer kurzen Verweildauer wird die
Bohrung einheitlich entgratet. Aufgrund der federgelagerten
Schneide zentriert sich diese flexibel in axialer sowie radialer
Richtung an der Bohrungskante und fast diese nahezu gleich-

maBlg an. Konventionelle Entgratung GleichméBige Entgratung
mit Kegelsenker mit Ellipti-Bur

Bl INFO

Alle wichtigen Werkzeugteile sind gehartet. Das Schneidenteil, das Gber 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
kostengulinstige Klinge bei Bedarf leicht ausgetauscht werden kann.

Nutzen Sie unseren kostengtinstigen Nachschleifservice fir die ELLIPTI-BUR-Klingen und Ihr Werkzeug ist
schnell wieder einsatzbereit!

22 - ELLIPTI-BUR® ENTGRATWERKZEUG
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ELLIPTI-BUR® MG
@ 3,96 mm bis @ 25,40 mm N

@ rilot © rilotfeder @ Klingenfeder @ Einstellschraube

9 Klinge 9 Kugel @ Schaftfeder @ Korper

DA
@B
QF

<
(@)
|
|
QE_
O
|

Einsatzbereich Werkzeuglange | Schaftlange | Werkzeugkérper-@ | Schaft-@ Artikel-Nr. EUR/Stiick
MaB A (min.) | MaB B (max.)
[mm] [mm]
3,96 7,93 79,37 38,10 15,87 6,35 120° EL5 247,80
3,96 7,93 79,37 38,10 15,87 6,35 120° ELS5XT* 266,70
6,35 12,7 82,55 38,10 19,05 6,35 120° EL8 281,40
9,52 254 120,65 31,75 254 12,7 120° EL16 477,80
‘
E;ssa;tj:(ljmgen Bohrungs-@ Schneidenbreite | HSS (Standard)
passend - ] (mm) Artikel-Nr. EUR/Stiick
fur Ellipti-Bur MaB A (min)(mm) | MaB B (max,) (mm)
ELS 3,96 7,93 16 EL5KLINGE 36,80
EL5XT* 3,96 7,93 16 ELSXTKLINGE* 48,30
EL8 6,35 12,7 16 EL8KLINGE 36,80
EL16 9,52 254 31 EL16KLINGE 143,90

* Klingen fir den ELLIPTI-BUR EL5XT sind aus einem speziellen Hochgeschwindigkeitsstahl gefertigt und werden fir Anwen-
dungen empfohlen, in denen eine ldngere Standzeit gewlinscht wird; z.B. wenn kein Kiihimittel verfligbar ist.

HINWEIS:

Der Arbeitsbereich wird durch den Pilotdurchmesser bestimmt, nicht durch die Fraserbreite.

Der ELLIPTI-BUR ist nicht geeignet fiir extrem weiche Metalle und fir Anwendungen, bei denen der
Durchmesser eines zylindrischen Teils mit einer Querbohrung kleiner ist als der zweieinhalbfache Durch-
messer der Hauptbohrung (je weicher und geschmeidiger das Metall ist, desto mehr trifft dies zu).
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FLIPCUT

I«

M ZUBEHOR
ERHALTLICH!

PLAN- & FASWERKZEUG SERVICE

T = I
Fur rickseitiges Plansenken sowie flr vor- und rickseitiges é___ NACHSCHLEIFEN
Fasen in einem Arbeitsgang mit nur einem Werkzeug

Folgende Komponenten
sind erhaltlich:

« Grundkorper

_:‘ - ———— 5 o -2 » Schneide
« Abstandshalter,
« Halteschraube,

_ ,7 « Puffer und
/ ) Feststellschraube

/ / (auf Anfrage)
Austritt Innenkihlung BITTE BEACHTEN:

Innenkihlung
Der FLIPCUT wird OHNE
Schneide ausgeliefert.

B MERKMALE Bitte bestellen Sie die zu
Threr Anwendung
Prazises Fasen und Plansenken mit einem Werkzeug in einer Aufspannung passende Schneide!

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

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

+ Die innere Kihlmittelzufuhr (ab @ 7,92 mm) 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 fir riick- 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

3»_‘- -
— = panlE -

i
Die Schneide des FLIPCUT l&sst sich in nur wenigen [
Handgriffen mit einem handelsiblichen Schraubenzie- Aufnahmedorn - Puffer
gsirt:uzsstauschen. Beachten Sie hierzu die Hinweise auf g_ Feststellschraube
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B FUNKTIONSWEISE

1. FASBEARBEITUNG VORDERSEITE

Im Spindelrechtslauf (Uhrzeigersinn) ist
das Messer ausgefahren und kann die
vordere Fase erzeugen.

2. BOHRUNG DURCHFAHREN

Spindeldrehrichtungin Linkslaufschalten
(gegen den Uhrzeigersinn) und mit
maximalem Vorschub (ca. 0,20 mm/U) in
die Bohrung eintauchen (dadurch wird
das Einklappen der Schneide erleichert
und Werkzeugbruch vermieden).

ANIMATION
Arbeitsweise des
Flipcut Werkzeugs

”~
-

I WERKZEUG VIDEO-LINK
1 ERH
LH
H
LH

ANIMATION
Arbeitsweise in einem
Bearbeitungszentrum

3. FASBEARBEITUNG RUCKSEITE

Im Rechtslauf (Uhrzeigersinn) wird
die ruckseitige Plansenkung erstellt.
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
kénnen Sie im Eilgang aus der Bohrung
in Anfangsstellung herausfahren.

b

!

!

EINSATZHINWEISE FUR DEN FLIPCUT

Anwendung:

« Stellen Sie immer sicher, dass die Schneide frei
in der Welle rotiert und kein Axialspiel besteht.
Hierzu wird empfohlen, die Halteschraube der
Schneide komplett festzudrehen und danach
um etwa 5° wieder aufzudrehen. Mit der
Feststellschraube 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
kdnnen dazu flhren, dass sich die Schneide
nicht mehr ausklappen lasst.

« Benutzen Sie das Werkzeug NIEMALS ohne
Kihlmittel.

» Das Werkzeug kann nicht in einer Dreh-

maschine 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
vollstandig zurlickgeflihrt wird. Der Riick-
zugvorschub sollte dabei der gleiche wie der
Bearbeitungsvorschub sein, bis die Schneide
vollstandig eingeklappt ist.

Danach kann ein schnellerer Vorschub einge-
setzt werden.

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

Vorschub| Vorschub

Plansenken*
(U/min) (mm/U)
8,0 600
17,5 550
21,0 350 0,1 0,03
25,5 275
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 bei Eingriff.

Wahrend des Durchfahrens der Bohrung
ohne Eingriff, vor allem wahrend des Riick-
zugs, nutzen Sie die Rickwartsspindeldrehung
und max. 0,20 mm/U.
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FLIPCUT - FUR BOHRUNGEN MIT e sevcrren

FLIPCUT-Werkzeuge fir

= @ 7,0 mm bIS @ 910 mm Bohrungs-@ von 7,0 mm

bis 7,5 mm besitzen keine

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN innere Kishimittelzufuhr!

127

50,80

i

10 hé

Schaft-@

Maximaler

Plansenk-@ E g s (_j][ '
6= | & E
Minimaler S \_
Plansenk-@ 8 B
D c
WERKZEUG— MESSER MIT MESSER MIT
GRUNDKORPER 90° SCHNEIDE* 45° SCHNEIDE

Fur Bohrungs-@

Werkzeug-@ JArtikel-Nr. EUR/ Plansenk-@ MaB D Fasen-@ | MaB B | MaBB C JArtikel-Nr. EUR/
Stlick (mm) (mm) Stlick

o

7,00 6,97 FCO70M* 10,52 13,36 13,18 7,75 17,40
7,14 0,281" 7,09 FC0281* 549,20 10,52 13,74 18,03 13,18 7,80 17,35 FW245 113,40
7,50 7,44 FCO75M* 10,52 13,74 13,18 7,98 17,20

* Grundkoérper ohne Kihlmittelzufuhr

792 0312" 7,87 FC0312 11,38 16,10 14,02 7,77 17,37
8,00 7,95 FCO80M 11,37 16,10 14,02 7,80 17,35
8,50 8,46 FCO845M 549,20 11,79 16,48 18,03 14,43 7,82 17,32 FW245 113,40
8,74 0,344" 8,69 FC0344 11,79 17,65 14,43 7,95 17,20
9,00 8,94 FCO90M 11,79 17,65 14,43 8,05 17,09

* Die Messer mit 90° Schneiden werden individuell nach Thren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns
hierflr den gewtiinschten Senk-@ in mm an sowie das gewtinschte Werkzeug mit der entsprechenden Artikel-Nr.
Wir liefern innerhalb 4 Wochen zum gleichen Preis wie die 45° Schneide.
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FLIPCUT - FUR BOHRUNGEN MIT
@ 9,5 mm bis @ 14,27 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

- 177.8
63,5
2
Q
£2
£a
é
Maximaler \ s 1 |
- ]
Plansenk-@ . L‘; R L€ I Qg
Q) a £ TS _
Minimaler ’ \—— \\_
Plansenk-@ B B
D c
GRUNDKORPER 90° SCHNEIDE* 45° SCHNEIDE
Fur Bohrungs-@ | Werkzeug-@ BArtikel-Nr. | EUR/ Plansenk-@ MaB D Fasen-@ | MaB B | MaB C JArtikel-Nr.
Stiick (mm) (mm)
zon | om o | o
9,50 9,42 FCO95M 13,77 19,05 18,06 873 22,89
9,53 0,375" 945 FC0375 13,77 19,05 18,06 876 22,86
10,00 9,93 FC100M 14,53 19,81 18,82 864 22,89
541,80 23,62 FW345 131,30
10,31 0,406" 10,24 FC0406 14,53 21,21 18,82 876 22,86
11,00 10,92 FC110M 14,53 21,21 18,82 907 22,56
11,13 0,438" 11,05 FC0438 14,53 22,00 18,82 912 22,50
11,91 0,469" 11,84 FC0469 17,60 24,38 22,53 9,63 27,46
12,00 11,91 FC120M 17,60 24,38 22,53 968 2741
12,70 0,500" 12,62 FC0500 17,60 25,12 22,53 998 27,10
13,00 12,93 FC130M 531,30 17,60 2512 27,81 2253 1011 2697 Fw445 135,50
13,49 0,531" 1341 FC0531 18,87 27,81 23,80 10,34 26,75
14,00 13,92 FC140M 18,87 28,22 2380 10,57 26,52
14,27 0,562" 14,20 FC0562 18,87 27,81 2380 10,69 2642

* Die Messer mit 90° Schneiden werden individuell nach Thren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns
hierflr den gewtiinschten Senk-@ in mm an sowie das gewtinschte Werkzeug mit der entsprechenden Artikel-Nr.
Wir liefern innerhalb 4 Wochen zum gleichen Preis wie die 45° Schneide.
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FLIPCUT - FUR BOHRUNGEN MIT
@ 150 mm bis @ 17,47 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

i 203,20
63,50
Q
L2
e
3
Maximaler
Plansenk-@
od |
iE 92
O ~| | c £
B B
Minimaler D c
Plansenk-@
WERKZEUG- MESSER MIT MESSER MIT
GRUNDKORPER 90° SCHNEIDE* 45° SCHNEIDE
Fir Bohrungs-@ | Werkzeug-@ §Artikel-Nr. EUR/ Plansenk-@ MaB D Fasen-@ | MaB B | MaB C JArtikel-Nr. EUR/
Stuck (mm) (mm) Stuick
15,00 14,88 FC150M 21,72 30,00 2824 13,56 33,30
15,09 0,594" 14,96 FC0594 21,72 30,61 2824 13,61 3325
15,88 0,625" 15,75 FC0625 21,72 31,42 2824 13,97 3292
16,00 15,88 FC160M 529,20 21,72 31,42 34,80 2824 14,02 32,84 FW545 165,90
16,66 0,656" 16,54 FC0656 22,99 34,52 2949 13,74 3312
17,00 16,87 FC170M 22,99 34,51 2949 13,89 3297
17,47 0,688" 17,35 FC0688 22,99 35,31 2949 1410 32,77

* Die Messer mit 90° Schneiden werden individuell nach Thren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns
hierflr den gewtiinschten Senk-@ in mm an sowie das gewtinschte Werkzeug mit der entsprechenden Artikel-Nr.
Wir liefern innerhalb 4 Wochen zum gleichen Preis wie die 45° Schneide.
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FLIPCUT - FUR BOHRUNGEN MIT
@ 18,0 mm bis @ 25,0 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

— 203,20
63,50
|
e
E=
o]
S&
Maximaler <
Plansenk-@
\ .
Q §] N
g E S g
O~ e
T € \_* @ £ -
B B
Minimaler D C
Plansenk-@
GRUNDKORPER 90° SCHNEIDE* 45° SCHNEIDE
Fir Bohrungs-@ | Werkzeug-@ g Artikel-Nr. EUR/ Plansenk-@ MaB D Fasen-@ | MaB B | MaB C JArtikel-Nr. EUR/
Stlick (mm) max. Stlick
o
18,00 17,88 FC180M 529,20 26,90 37,44 34,52 13,67 36,88
18,26 0,719" 18,14 FC0719 26,90 38,23 34,52 13,77 36,78
19,00 18,87 FC190M 26,90 38,99 34,52 14,12 36,42
38,48 FW645 175,40
19,05 0,750" 18,92 FC0750 537,60 26,90 38,99 34,52 14,12 36,42
19,84 0,781" 19,71 FC0781 26,90 39,73 34,52 14,48 36,07
20,00 19,86 FC200M 26,90 39,72 34,52 14,55 36,02
20,62 0,812" 20,50 FC0812 31,52 40,87 40,71 17,48 50,29
21,00 20,88 FC210M 31,52 40,86 40,71 17,63 50,14
21,44 0,844" 21,31 FC0844 31,52 41,66 40,71 17,86 49,94
22,00 21,87 FC220M 33,05 43,18 42,21 17,40 50,37
22,23 0,875" 22,10 FC0875 33,05 45,26 42,21 17,50 50,27
23,00 22,89 FC230M 566,00 33,05 46,78 52,81 42,21 17,86 4991 FW745 283,50
23,01 0,906" 22,89 FC0906 33,05 46,02 42,21 17,86 49,91
23,83 0,938" 23,70 FC0938 33,05 46,79 42,21 1821 49,56
24,00 23,88 FC240M 33,05 46,78 42,21 1829 49,48
24,61 0,969" 24,49 FC0969 33,05 47,55 42,21 18,57 50,37
25,00 24,87 FC250M 33,05 46,78 42,21 18,72 49,05

* Die Messer mit 90° Schneiden werden individuell nach Thren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns
hierfiir den gewtinschten Senk-@ in mm an sowie das gewtinschte Werkzeug mit der entsprechenden Artikel-Nr.
Wir liefern innerhalb 4 Wochen zum gleichen Preis wie die 45° Schneide.

FLIPCUT™ PLAN- & FASWERKZEUG - 29
S e T s



FLIPCUT - FUR BOHRUNGEN MIT
@ 25,4 mm bis @ 34,14 mm

FUR METRISCHE & ZOLLIGE BOHRUNGEN

— 228,60
76,20
TJ.J
o
Maximaler s
Plansenk-@
o d N '
x: i @EE
B B
° c
WERKZEUG— MESSER MIT MESSER MIT
GRUNDKORPER 90° SCHNEIDE* 45° SCHNEIDE

Fir Bohrungs-@ | Werkzeug- §Artikel-Nr. EUR/ Plansenk-@ MaB D Fasen-@ | MaB B | MaB C QArtikel-Nr.
Stiick (mm) (mm)

(0]
o

25,40 1,000" 25,22 FC1000 36,35 54,41 45,51 1745 50,32
26,00 25,83 FC260M 36,35 54,40 45,51 17,70 50,06
26,19 1,031" 26,01 FC1031 36,35 55,17 45,51 17,78 49,99
26,50 26,31 FC265M 566,00 36,35 55,16 45,51 17,93 4983
26,97 1,062" 26,80 FC1062 36,35 5591 45,51 18,14 49,63
27,00 26,82 FC270M 36,35 55,90 45,51 1816 4961
27,76 1,093" 27,58 FC1093 36,35 56,67 45,51 1849 49,28
28,00 27,81 FC280M 38,89 59,15 48,01 17,48 50,29
28,58 1,125" 28,40 FC1125 38,89 62,08 48,01 17,73 50,04
29,00 28,83 FC290M 38,89 62,07 48,01 1791 49,86
29,36 1,156" 29,18 FC1156 38,89 62,84 48,01 18,08 49,68
30,00 29,82 FC300M 38,89 62,83 42,80 48,01 1836 49,40 FW745 283,50
30,15 1,187" 29,97 FC1187 38,89 63,58 48,01 1842 4935
3096 1,219" 30,78 FC1219 38,89 64,36 48,01 18,80 48,97
31,00 30,81 FC310M 587,00 38,89 64,36 48,01 18,80 48,97
31,75 1,250" 31,57 FC1250 42,19 67,61 51,33 17,68 50,09
32,00 31,83 FC320M 42,19 67,61 51,33 17,78 49,99
32,54 1,281" 32,36 FC1281 42,19 67,61 51,33 18,01 49,76
33,00 32,82 FC330M 42,19 67,61 51,33 18,14 49,63
3332 1,312" 33,15 FC1312 42,19 67,61 51,33 1836 4940
34,00 33,83 FC340M 42,19 67,61 51,33 18,67 49,10
34,14 1,344" 33,96 FC1344 42,19 67,61 51,33 18,72 49,05

* Die Messer mit 90° Schneiden werden individuell nach Thren MaBvorgaben angefertigt. Bitte geben Sie uns
hierflr den gewtiinschten Senk-@ in mm an sowie das gewtiinschte Werkzeug mit der entsprechenden Artikel-Nr.
Wir liefern innerhalb 4 Wochen zum gleichen Preis wie die 45° Schneide.
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MICRO LIMIT Pl

SENKWERKZEUG JA¥ SERVICE

SONDER-
KONSTRUKTION

Werkzeug flir prazise Senkbearbeitung

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 Uber 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 fiir Ihre Anwendung
angepasste bzw. geanderte Ausfiihrungenen an. Wir bendtigen hierzu nur eine Werkstlickzeichnung.

MICRO LIMIT SENKWERKZEUG - 31
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B WERKZEUG VIDEO-LINK

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.

ANIMATION

Arbeitsweise des Micro-
Limit Werkzeugs

+/- 0,025 mm

Tiefeneinstellung

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 GréBe 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.
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MICRO LIMIT Q%
GRUNDKORPER / SENKER / FUHRUNGSZAPFEN -

C

-

ES

GRUNDKORPER
nk-@ max. \ -

(Sri m) oma (mm) (mm) ’\(/Ini[rsn)c (mm) ’\(Arsgwf AT,
9,9 4,75 23,36 98,29 11,93 15,74 MICRO200 130,20
12,7 7,92 26,41 107,95 15,74 19,05 MICRO300 122,90
12,7 12,7 38,1 165,1 15,74 19,05 MICRO3000T* 274,10
22,22 7,92 26,41 122,17 26,16 29,97 MICRO400 156,50
22,22 12,7 38,1 184,15 26,16 29,97 MICRO4000T* 323,40

*OT = Mit Uberlaufeinrichtung

SENKER
fir MICRO LiMrT | Standard=j Gewinde A'| Mab B Mab € oy iy o) EUR/Stiick
winkel (mm) (mm)
MICRO200 82° 5/16-32 9,9 3,17  SENKER2082 68,30
MICRO200 90° 5/16-32 9,9 3,17  SENKER2090 68,30
MICRO200 100° 5/16-32 9,9 3,17  SENKER20100 68,30
MICRO300/3000T 82° 1/4-28 12,7 3,17 SENKER3082 59,90
MICRO300/3000T 90° 1/4-28 12,7 3,17  SENKER3090 59,90
MICRO300/3000T 100° 1/4-28 12,7 3,17  SENKER30100 59,90
MICRO400,/4000T 82° 7/16-20 22,22 553  SENKER4082 138,60
MICRO400/4000T 90° 7/16-20 2222 553  SENKER4090 138,60
MICRO400/4000T 100° 7/16-20 22,22 553  SENKER40100 138,60
FUHRUNGSZAPFEN
fir MICRO Bohrloch-@ MaB B J Artikel-Nr. EUR/Sttick % .
LIMIT (mm) (mm) £
3,18 ZAPFEN3.125 )
3,25 ZAPFEN3.128
MICRO200 3,96 ZAPFEN3.156
MICRO300 4,09 2,36 ZAPFEN3.161 8,40
MICRO3000T 475 ZAPFEN3.187
6,35 ZAPFEN3.250
7,92 ZAPFEN3.312
6,35 ZAPFEN4.250
MICRO400 7,92 ZAPFEN4.312
MICRO4000T 9,53 474 I APFEN437S 1580
12,7 ZAPFEN4.500
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- NOBUR JB PRAZISIONSFASWERKZEUG
FUR BOHRUNG @ 4,0 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 tGber Verstellring
« Auflaufstlick 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
einfuhren. Fasrf; e
Verstellring Lange L
2. ARBEITSVORSCHUB
Radiale Aussteuerung erfolgt JB-Gerat
durch weiteren axialen Vorschub
des gelagerten Auflaufstlickes.
) Auflaufstiick
3. RUCKSEITE Pl Eeapen (gelagert)

Ende des  Arbeitsvorschubs Schneide
einstellbar Uber Verstellring. .
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

Fuhrung

CNF PRAZISIONSFASWERKZEUG - 35
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SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION

navication [ 1<

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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