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SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION

GMO
ENTGRATWERKZEUG

Rotierendes Entgratwerkzeug mit Hartmetallschneide
fur Innenbohrungs- & AuBenbohrungskanten
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KEMPF-SONDERWERKZEUGE QUALITATSWERKZEUG

FUR FAST JEDEN EINSATZZWECK “WADEIN 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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GMO

ENTGRATWERKZEUG

Das komplette Werkzeug

Prazises und griindliches Entgraten von ebenen und besteht aus folgenden @
gewolbten Bohrungskanten an schwer zuganglichen Komponenten: +1®
Stellen (z.B. Quer- und Kreuzbohrungen) & Anfasen von 1. GRUNDHALTER

2. EINSATZ
3. VHM-SCHNEIDE
4

Bohrungsvorder- und riickseiten
SCHRAUBEN & FEDERN

B MERKMALE

« Sekundenschneller Entgratvorgang

« Entgraten kleinster Bohrungen ab @ 0,8 mm

* Rotierendes Werkzeug mit Hartmetallschneide

« Saubere und prozesssichere Entgratbearbeitung

« Einfache Handhabung, keine besonderen Voraussetzungen notwendig

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

« Entgratstarke und Schneidkreis einstellbar durch Stellschrauben
bzw. 4 unterschiedliche Federstarken

» Patentiertes Werkzeugsystem

B INFO

Der GMO-Entgrater ist flir Bohrungen ab Durchmesser 0,8 mm konzipiert. Durch den schnellen Wechsel
einzelner Bauteile des GMO-Entgraters kdnnen unterschiedliche Werkstiickdurchmesser mit nur einem
Werkzeug bearbeitet werden. Das Werkzeug erlaubt zudem zwei verschiedene Anwendungsmaoglich-
keiten (siehe Seite 5).

Zum Einen das Entgraten mit Federkraft. Mittels 4 verschiedener Druckfedertypen (leicht, mittel, stark
und sehr stark) ist es hierbei moglich, den Anpressdruck des Werkzeuges an das Werkstilick zu regulie-
ren. Durch eine Stellschraube kann das AusschwenkmaB der Schneide begrenzt bzw. exakt auf den zu
entgratenden Durchmesser eingestellt werden.

Zum Anderen ist auch das Bearbeiten mit starrer Einstellung mdglich. Dabei wird die Feder entfernt
und durch eine starre M3-Schraube ersetzt, sodass definierte Fasen erstellt bzw. groBere Grate entfernt
werden kdnnen. Dies ist z.B. bei Gewindebohrungen sinnvoll.

Fur das Werkzeug sind darliber hinaus Schneiden in verschiedenen Ausfiihrungen erhaltlich. So lassen sich
nicht nur Innenkanten, sondern auch AuBenkanten und stark gekrimmte Werksttickflachen entgraten.
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Seitenansicht

G Vollhartmetallschneide

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

9 Feststellschraube fiir Schneide

I FUNKTIONSWEISE

Entgraten von Bohrungen
mit gewolbten
Bohrungskanten,

z.B. Kreuz- und
Querbohrungen

Entgraten von Bohrungen
mit ebenen Bohrungs-
kanten

Entgraten von
Bohrungen an
schwerzuganglichen
Stellen

04 - GMO ENTGRATWERKZEUG

@ Druckfeder

@ Sstellschraube zur Einstellung
der Federkraft

NAVIGATION $y

@ Stellschraube zur Einstellung
des Ausschwenkmales je
nach Bohrungsdurchmesser

Untersicht

@ Gehiuseschraube
fir Hilse

@ Passstift
@ Hulse

@ Spannschaft

I WERKZEUG VIDEO-LINK
3 5]

ANIMATION
Arbeitsweise des
GMO-Werkzeugs

o

Um Sie bei der Werkzeugauswahl zu unterstitzen
und Ihnen das Programmieren des Werkzeuges
fur Ihren Einsatz zu vereinfachen, ist es mdglich
Uber die Online-Programmierhilfe die entspre-
chenden Bearbeitungswerte einzugeben und dort
den Arbeitsablauf simulieren zu lassen. Die dann
angezeigten Werte konnen einfach fir die Ma-
schinenprogrammierung Ubernommen werden.
www.kempf.tools/GMO - INFOS AUF SEITE 11.


https://www.kempf-tools.de/werkzeuge/entgratwerkzeuge/gmo-entgratwerkzeug/

B ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

ENTGRATEN MIT FEDERKRAFT

Es stehen verschiedene Druckfedern mit unterschiedlicher Druckkraft zur Verfiigung. 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 BOHRUNG DURCHFAHREN BOHRUNG RUCKSEITIG ENTGRATEN

D —

Ausschwenkmal

Mittelachse des Entgraters auf Mitte der Mit rotierendem Werkzeug und grofem Nur soweit eintauchen, bis das Werkzeug nach
Bohrung positionieren.  Ausschwenkmal3 Vorschub (etwa f=500 mm/min) in die auBen ausschwenkt und der abgesetzte Werk-

so einstellen, dass die Mitte der Schneide Bohrung eintauchen. Die vordere Werk- zeughals an der Bohrung anliegt. Dann mit ge-
auf die Bohrungskante trifft. Das Werkzeug zeugkante ist abgerundet, um ein leichtes ringem Vorschub, abhangig von der gewlinschten
wird entgegen der Federkraft zur Achse ge- Eintauchen zu ermdglichen und Beschadi- Entgratintensitat (etwa f=100 mm/min), aus der
driickt. gungen an der AuBenfase zu verhindern. Bohrung zuriickfahren. Dabei wird der Grat

entfernt, da die Schneide durch die Federkraft
an die zu entgratende Kante gedriickt wird.
Sobald die Schneidflache frei ist, mit erhhtem
Vorschub aus der Bohrung herausfahren.

HINWEIS UBER STELLSCHRAUBE ZUR EINSTELLUNG DES AUSSCHWENKMASSES

Die Stellschraube (6) ist gegen Verdrehen mit Schraubensicherungslack gesichert. Sollte im Laufe der Benutzung die
Stellschraube zu leichtgdngig sein, so dass sie sich wahrend des Einsatzes verstellen kann, sollte diese durch eine
Ersatzschraube ersetzt werden. Bei jedem Werkzeug sind zusatzlich als Ersatz jeweils eine Stellschraube mit Sicherungs-
lack M3x3 und M3x10 sowie die Feststellschrauben M3x4 und M3x5 im Lieferumfang enthalten.

ENTGRATEN MIT STARRER EINSTELLUNG

Die Feder wird entfernt und durch die beiliegende M3x10-Schraube ersetzt. Das Ausschwenkmal3 wird
nun mit zwei Schrauben exakt eingestellt und fixiert. Eine Werkzeugsimulation und die kostenlose Pro-
grammierhilfe (www.kempf.tools/GMO) ermoglichen die optimale Maschinenprogrammierung.

SCHNEIDE JUSTIEREN BOHRUNG DURCHFAHREN BOHRUNG RUCKSEITIG ENTGRATEN

Achse
Werkzeug

+ BohrunI

definierte Fase

Mittelachse des Entgraters auf Mitte der Boh-  Nach dem Justieren der Schneide féhrt Danach setzt man die Spindel oder das Werk-
rung positionieren. AusschwenkmaB so ein- man im Eilgang und ohne Rotation durch  stlick wieder um den Verstellwert zuriick. Jetzt

stellen, dass die Mitte der Schneide auf die die Bohrung. schaltet man die Rotation ein und fahrt lang-

Bohrungskante trifft. sam so weit zuriick, bis die gewlinschte Fase
erreicht ist.

Die Spindel oder das Werkstlick muss in Z-

Richtung verstellt werden, damit die Schneide Die Rotation wird jetzt ausgeschaltet. Die Spin-

berlihrungslos durch die Bohrung fahren del oder das Werkstiick wird um den Verstell-

kann. wert verfahren, damit man im Eilgang aus der

Bohrung herausfahren kann.

GMO - ENTGRATEN MIT FEDERKRAFT & MIT STARRER EINSTELLUNG - 05




GMO GRUNDHALTER

Es stehen drei verschiedene GMO Grundhalter zur Verfiigung. Alle drei Grundhalter lassen sich grund-
satzlich auch mit samtlichen Schneiden kombinieren. Wir empfehlen den Einsatz mit dem GRUNDHALTER
XL generell fur Bearbeitungen, bei denen mehr Schneidendruck erforderlich ist. Durch die massivere
Bauweise ist diese Ausflihrung insgesamt steifer, zudem lassen sich starkere Federn einsetzen. Bei Be-
arbeitungen mit Bohrungsdurchmessern ab 10,0 mm muss der GRUNDHALTER XL eingesetzt werden.
Achten Sie hierbei auf die separaten Einsatze.

—T

@ Schaft

@d
! 10 mm

Schaftlange I

<
&

Gesamtlange Grundwerkzeug |,

A
4

Gesamtlange I;

< »
¢

BITTE BEACHTEN: Die Einsatze fir den Grundhalter XL besitzen eine Schneidenaufnahme mit @ 4 mm. Zum Einsatz der Schneiden mit Schaft-@ 3 mm
wird eine Reduzierhiilse von @ 4mm auf @ 3 mm bendtigt, die beim GMO-Set 1XL und im GMO-Set 2XL bereits enthalten ist.

GMO-SET 1 - GRUNDHALTER MIT GROBEM ZUBEHORSET

(ohne Schneide)

HV GMO-SET1  1xGMO Grundhalter [ = 70 mm™ 2 = 54 mm,

I3 =30 mm, d; = 14 mm
Standard- 6x Einsatze EQO, EO5, E10, E15, E20, E25 GMOSET1 265,50

Grundhalter 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark
2x Inbusschlissel -

GMO-SET1V 1y GMO Grundhalter v |* = 80 mm* Iz = 64 mm,
Grundhalter ls =40 mm, d; = 14 mm

V mit 6x Einsatze EOO, EO5, E10, E15, E20, E25 GMOSET1V 290,40
4x Fed hwach, mittel, stark, sehr stark
. 1x GMO Grundhalter XL |1 = 85 mm**, [, = 68 mm,
gm(r?dizlrtzrxl_ inkl. Reduzierhtlse I3 =40 mm, d; = 17 mm
XL mit 6x Einsatze EXO00, EX05, EX10, EX15, EX20, EX25 GMOSET1XL 329,00
4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark
Spannfliche 3y Inbusschliissel -

GMO-SET 2 - GRUNDHALTER MIT KLEINEM ZUBEHORSET

(ohne Schneide)
_‘ Set-Inhalt Ausflihrung / GroBe Artikel-Nr. EUR/Set
i y = 70 mm b = 54 mm EO0  GMOSET2E00 165,50
) 1x GMO Grundhalter ' = o= ' EO5  GMOSET2E05 165,50
St':'r% aSrZT_ 2 s = S0 bl h = I8 E10  GMOSET2E10 165,50
E15  GMOSET2EL5 165,50

Grundhalter 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark E 20 GMOSET2E20 165,50
2x Inbusschlissel - E 25 GMOSET2E25 165,50

T — EO0  GMOSET2VEOO 189,50

GMO-SET 2V 1x GMO Grundhalter V 220 mm d. = 14 mm’ EO5  GMOSET2VEO5 189,50
Grundhalter h b e = E 10 GMOSET2VELIO0 189,50
V mit . E 15 GMOSET2VE15 189,50
Spannfliche 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark E 20 GMOSET2VE20 18950
2x Inbusschlissel - E 25 GMOSET2VE25 189,50

GMO-SET 2x. 1X GMO Grundhalter XL I, = 85 mm*, I, = 68 mm, R
Grundhalter 1Nkl Reduzierhtlse e EX10 GMOSET2XLEI0 218,60

XL mit 4x Federn schwach, mittel, stark, sehr stark EX15 GMOSET2XLE15 218,60
Spannflache & B EX20 GMOSET2XLE20 218,60
P 3xInbusschltssel EX25 GMOSET2XLE25 218,60

BITTE BEACHTEN: Bestellen Sie zum gewlinschten Set die passende VHM-Schneide (siehe Seite 9) dazu. Diese ist nicht im Lieferumfang enthalten!
*bei Schneidenlange 22 mm; **bei Schneidenldnge 24,3 mm

06 - GMO GRUNDHALTER
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ERSATZTEILE
& ZUBEHOR

DRUCKFEDERN 1

FUR GRUNDHALTER STANDARD FUR GRUNDHALTER XL

UND GRUNDHALTER V

@@)

schwach GMOF40 schwach GMOFXL63

mittlere Federkraft GMOF50 mittlere Federkraft GMOFXL80

starke Federkraft GMOF55 420 starke Federkraft GMOFXL90 420
sehr starke Federkraft GMOF63 sehr starke Federkraft GMOFXL100

EINSATZE
FUR GRUNDHALTER STANDARD FUR GRUNDHALTER XL
UND GRUNDHALTER V
fur Bohrungsdurchmesser Artikel-Nr. EUR/Stlick fur Bohrungsdurchmesser Artikel-Nr. EUR/Stlick
[mm] [mm]
0,80 - 1,00
1,00 - 1,20 2,00 - 2,50
1,20 - 1,50 GMOEOO GMOEX00
200- 250 S
2,50 - 3,50 GMOEOS 35,90 4,00 - 5,00 GMOEX05 40,00
3,50 - 4,50 GMOE10 5,00 - 6,00 GMOEX10
4,50 - 5,50 GMOE15 6,00 - 7,00 GMOEX15
5,50 - 6,50 GMOE20 7,00 - 8,00 GMOEX20
6,50 - 10,00 GMOE25 8,00 - 15,00 GMOEX25
FUR GRUNDHALTER XL E FUR ALLE GRUNDHALTER
Reduzierhiilse Artikel-Nr. EUR/Stiick EUR/Stiick
(%] 4,0 mm auf @ 3,0 mm GMORHXL43 24,90 Stellschraube fiir
M3x3 Federkraft mit GMOMS3X3 3,50
Sicherungslack
Feststellschraube
M3x4 bei Einsatz E0O GMOM3X4 2,20
FUR ALLE GRUNDHALTER M35 Feststellschraube  Gviom3xs 2,20
ab Einsatz EO5 !
R M3x10 AusschwenkmaB GMOM3X10 3,50
Passstift LB A ER T GMOPASS 2,20 mit Sicherungslack

Einsatz
Senkschraube Gehauseschraube
M3x4 fur Hulse CUBlERED A2

M3x10 Fixierschraube fiir /) 13y o7y 3,50
definiertes Fasen

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

Leicht auswechselbar - verschiedene GroBen und Formen erhaltlich

AUBENSCHNEIDE 45°
- schneidend (fiir AuBen- 3
und Innenbearbeitung) oder

- abgerundet = nicht schneidend
(nur Innenschneide schneidend)

(2] ?
INNENSCHNEIDE 45° (STANDARD) A

Fur spezielle Anwendungen auch
mit 25° Winkel erhatlich

A
A 4

A
A\ 4

\ 4
A

@3 mm

Spannldnge
6 mm

B SCHNEIDENTYPEN

Die Vollhartmetallschneiden sind in verschiedenen Varianten erhéaltlich. Beachten Sie hierbei, ob nur die
Innenkanten oder beide Seiten des Werkstiicks (Innen- und AuBenkanten) entgratet werden sollen.

1. STANDARD = Innenschneide scharf mit 45°
Nur fur die Entgratung der Innenkanten. Die AuBenschneide ist hierbei abgerundet.

2. FORM B = Innen- & AuBenschneide scharf, jeweils mit 45°
Eine Entgratung der AuBen- und Innenkanten ist mdglich.

3. FORM 25 = Innenschneide scharf mit 25°
Fur Querbohrungen in stark gekrimmten Werksttickflachen geeignet.

4. FORM B25 = Innenschneide mit 25° scharf & AulBenschneide mit 45° scharf
Fur stark gekrimmte Werkstuckflachen innen sowie fir AuBenentgratung.

5. MODIFIZIERT = erweiterte Arbeitstiefe
Hierbei wird das |;-MaB der Schneide vergroBert (Sonderanfertigung).

SCHNEIDENWINKEL 45°
Verhaltnis Querbohrung
zu Durchgangsbohrung
in Ordnung

SCHNEIDENWINKEL 45°

Verhaltnis Querbohrung
zu Durchgangsbohrung
zu klein.

SCHNEIDENWINKEL 25°
Verhaltnis Querbohrung
zu Durchgangsbohrung
mit 25° Winkel in Ordnung.

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

eine optimale Auswahl der Schneide mdglich. INFOS AUF SEITE 11.

08 - GMO - VHM-SCHNEIDEN




Bohrungs-@ Bohrungs- il Artikel-Nr. tikel Artikel-Nr. EUR/
[mm] tiefe [mm] [mm] [mm] mm] [mm] Stlick

0,80 bis 1,00 GMOEO0 2 220 140 ! 0,5 0,75 GMOS08..A2 40,80
0,80 bis 1,00 3,0 GMOEOO 3 220 140 440 0,5 0,75 GMOS08..A3 40,80
1,00 bis 1,20 3,0 GMOEO00 3 220 200 500 065 095 GMOS10..A3 40,80
1,00 bis 1,20 4,0 GMOEOO 4 220 200 600 065 095 GMOS10..A4 42,70
1,20 bis 1,50 3,0 GMOEO0 3 220 265 565 070 110 GMOS12..A3 33,30
1,20 bis 1,50 4,0 GMOEO0 4 220 265 665 070 110 GMOS12..A4 35,20
1,20 bis 1,50 50 GMOEO0 5 220 265 765 070 110 GMOS12..A5 37,10
1,50 bis 2,00 4,0 GMOEOO 4 220 310 710 1,00 140 GMOS15..A4 32,10
1,50 bis 2,00 5.0 GMOEO0 5 220 310 810 1,00 140 GMOS15..A5 33,90
1,50 bis 2,00 6,0 GMOEOO 6 220 310 910 100 140 GMOS15..A6 35,80
1,50 bis 2,00 7,0 GMOEO0 7 220 310 1010 1,00 140 GMOS15..A7 37,80
2,00 bis 2,50 50 GMOEO0 GMOEX00 5 220 380 880 140 190 GMOS20..A5 29,50
2,00 bis 2,50 6,0 GMOEO0 GMOEX00 6 220 380 980 140 190 GMOS20..A6 31,30
2,00 bis 2,50 7,0 GMOEO0 GMOEX00 7 220 380 1080 140 190 GMOS20..A7 33,20
2,00 bis 2,50 8,0 GMOEO0 GMOEX00 8 230 380 11,80 140 190 GMOS20..A8 35,20
2,00 bis 2,50 10,0 GMOEOO GMOEX00 10 240 380 1380 140 190 GMOS20..A10 37,10
2,00 bis 2,50 12,0 GMOEOO GMOEX00 12 250 380 1580 140 190 GMOS20..A12 38,90
2,50 bis 3,50 5,0 GMOEO5 GMOEX05 5 243 500 10,00 140 220 GMOS23..A5 29,50
2,50 bis 3,50 6,0 GMOEO5 GMOEX05 6 243 500 11,00 140 220 GMOS23..A6 31,30
2,50 bis 3,50 7,0 GMOEO5 GMOEX05 7 243 500 1200 140 220 GMOS23..A7 33,20
2,50 bis 3,50 8,0 GMOEO5 GMOEX05 8 243 500 13,00 140 220 GMOS23..A8 35,20
2,50 bis 3,50 10,0 GMOEO5 GMOEX05 10 250 500 1500 140 220 GMOS23..A10 37,10
2,50 bis 3,50 12,0 GMOEO5 GMOEX05 12 260 500 17,00 140 220 GMOS23..A12 38,90
3,00 bis 3,50 6,0 GMOEO05 GMOEX05 6 243 550 11,00 1,80 290 GMOS30..A6 33,60
3,00 bis 3,50 10,0 GMOEO05 GMOEX05 10 250 550 1500 1,80 290 GMOS30..A10 37,10
3,00 bis 3,50 14,0 GMOEO05 GMOEX05 14 280 550 19,00 1,80 290 GMOS30..A14 39,80
3,50 bis 4,50 50 GMOE10 GMOEX10 5 243 500 1000 140 220 GMOS23..A5 29,50
3,50 bis 4,50 6,0 GMOE10 GMOEX10 6 243 500 11,00 140 220 GMOS23..A6 31,30
3,50 bis 4,50 7,0 GMOE10 GMOEX10 7 243 500 1200 140 220 GMOS23..A7 33,20
3,50 bis 4,50 8,0 GMOE10 GMOEX10 8 243 500 13,00 140 220 GMOS23..A8 35,20
3,50 bis 4,50 10,0 GMOE10 GMOEX10 10 250 500 1500 140 220 GMOS23..A10 37,10
3,50 bis 4,50 12,0 GMOE10 GMOEX10 12 260 500 17,00 140 220 GMOS23..A12 38,90
3,50 bis 4,50 6,0 GMOE10 GMOEX10 6 243 550 11,00 1,80 290 GMOS30..A6 33,60
3,50 bis 4,50 10,0 GMOE10 GMOEX10 10 250 550 1500 1,80 290 GMOS30..A10 37,10
3,50 bis 4,50 14,0 GMOE10 GMOEX10 14 280 550 19,00 180 290 GMOS30..A14 39,80
4,00 bis 5,00 17,0 GMOEXO05 17 290 590 2290 3,00 390 GMOS40..A17 40,80
4,00 bis 5,00 25,0 GMOEX05 25 370 590 3090 3,00 390 GMOS40..A25 42,90
4,50 bis 5,50 50 GMOE15 GMOEX15 5 243 500 10,00 140 220 GMOS23..A5 29,50
4,50 bis 5,50 6,0 GMOE15 GMOEX15 6 243 500 11,00 140 220 GMOS23..A6 31,30
4,50 bis 5,50 7,0 GMOE15 GMOEX15 7 243 500 1200 140 220 GMOS23..A7 33,20
4,50 bis 5,50 8,0 GMOE15 GMOEX15 8 243 500 13,00 140 220 GMOS23..A8 35,20
4,50 bis 5,50 10,0 GMOE15 GMOEX15 10 250 500 1500 140 220 GMOS23..A10 37,10
4,50 bis 5,50 12,0 GMOE15 GMOEX15 12 260 500 1700 140 220 GMOS23.A12 38,90
4,50 bis 5,50 6,0 GMOE15 GMOEX15 6 243 550 11,00 1,80 290 GMOS30..A6 33,60
4,50 bis 5,50 10,0 GMOE15 GMOEX15 10 250 550 1500 1,80 290 GMOS30..A10 37,10
4,50 bis 5,50 14,0 GMOE15 GMOEX15 14 280 550 19,00 1,80 @290 GMOS30..A14 39,80
5,00 bis 6,00 17,0 GMOEX10 17 290 590 2290 3,00 390 GMOS40..A17 40,80
5,00 bis 6,00 25,0 GMOEX10 25 370 590 3090 3,00 390 GMOS40..A25 42,90
5,50 bis 6,50 50 GMOE20 GMOEX20 5 243 500 10,00 140 220 GMOS23..A5 29,50
5,50 bis 6,50 6,0 GMOE20 GMOEX20 6 243 500 11,00 140 220 GMOS23..A6 31,30
5,50 bis 6,50 7,0 GMOE20 GMOEX20 7 243 500 1200 140 220 GMOS23..A7 33,20
5,50 bis 6,50 8,0 GMOE20 GMOEX20 8 243 500 13,00 140 220 GMOS23..A8 35,20
5,50 bis 6,50 10,0 GMOE20 GMOEX20 10 250 500 1500 140 220 GMOS23..A10 37,10
5,50 bis 6,50 12,0 GMOE20 GMOEX20 12 260 500 1700 140 220 GMOS23.A12 38,90
5,50 bis 6,50 6,0 GMOE20 GMOEX20 6 243 550 11,00 1,80 290 GMOS30..A6 33,60
5,50 bis 6,50 10,0 GMOE20 GMOEX20 10 250 550 1500 1,80 290 GMOS30..A10 37,10
5,50 bis 6,50 14,0 GMOE20 GMOEX20 14 280 550 19,00 1,80 290 GMOS30..A14 39,80
6,00 bis 7,00 17,0 GMOEX15 17 290 590 2290 3,00 390 GMOS40..A17 40,80
6,00 bis 7,00 25,0 GMOEX15 25 370 590 3090 3,00 390 GMOS40..A25 42,90
6,50 bis 7,50 50 GMOE25 GMOEX25 5 243 500 1000 140 220 GMOS23..A5 29,50
6,50 bis 7,50 6,0 GMOE25 GMOEX25 6 243 500 11,00 140 220 GMOS23..A6 31,30
6,50 bis 7,50 7,0 GMOE25 GMOEX25 7 243 500 12,00 140 220 GMOS23.A7 33,20
6,50 bis 7,50 8,0 GMOE25 GMOEX25 8 243 500 13,00 140 220 GMOS23..A8 35,20
6,50 bis 7,50 10,0 GMOE25 GMOEX25 10 250 500 1500 140 220 GMOS23..A10 37,10
6,50 bis 7,50 12,0 GMOE25 GMOEX25 12 260 500 17,00 140 220 GMOS23..Al12 38,90
6,50 bis 7,50 6,0 GMOE25 GMOEX25 6 243 550 11,00 1,80 290 GMOS30..A6 33,60
6,50 bis 7,50 10,0 GMOE25 GMOEX25 10 250 550 1500 1,80 290 GMOS30..A10 37,10
6,50 bis 7,50 14,0 GMOE25 GMOEX25 14 280 550 19,00 1,80 @290 GMOS30..A14 39,80
7,00 bis 8,00 17,0 GMOEX20 17 290 590 2290 3,00 390 GMOS40..A17 40,80
7,00 bis 8,00 25,0 GMOEX20 25 370 590 3090 300 390 GMOS40..A25 42,90
8,00 bis 15,00 17,0 GMOEX25 17 290 590 2290 3,00 390 GMOS40..A17 40,80
8,00 bis 15,00 25,0 GMOEX25 25 370 590 3090 3,00 390 GMOS40..A25 42,90

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 SCHARF MIT 25°
BESTELLBEISPIELE  vHM-SCHNEIDEN FORM B25 = INNENSCHNEIDE SCHARF MIT 25°, AUBENSCHNEIDE SCHARF MIT 45°

INNENSCHNEIDE 45° INNEN + AUBEN 45° INNENSCHNEIDE 25° KOMBINIERT
STANDARD FORM B

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

GMO - VHM-SCHNEIDEN - 09
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HINWEISE

Fase zu groB3

Fase ungleichméaBig

Entgratung unsauber

zu hoher Federdruck

Schneidkreis zu groB

Schneidkreis zu gro
Drehzahl zu hoch

ungunstiges Bohrungsverhaltnis

zu geringer Federdruck
Schneidkreis zu klein

unginstiges Bohrungsverhaltnis

Federdruck reduzieren

Schneidkreis verkleinern

Schneidkreis verkleinern
Drehzahl reduzieren

25°-Schneide verwenden

Federdruck erhéhen
Schneidkreis vergréBern

25°-Schneide verwenden

Sekundargrat zu hoher Federdruck Federdruck reduzieren
zu hoher Vorschub Vorschub reduzieren
Kante verrattert zu geringer Federdruck Federdruck erhohen

zu geringer Vorschub Vorschub erhéhen

MONTAGE

AUSTAUSCHEN DER DRUCKFEDER AUSTAUSCH DES EINSATZES

1. Senkschraube (7) losen und Hulse (9) zurlickschieben 1. Senkschraube (7) l6sen und Hulse (9) ganz abziehen
(Achtung: mit Finger die Druckfeder (4) zurlickhalten). (Achtung: mit Finger die Druckfeder (4) zurtickhalten).

2. Hulse soweit nach hinten schieben, bis die Feder frei ist. 2. Passstift (8) mit Durchschlag vorsichtig heraustreiben.

3. Feder austauschen und Hilse wieder zurlickschieben und 3. Beim Einsetzen des neuen Einsatzes die Lagerstelle leicht
mit Senkschraube (7) fixieren. einfetten.

4. Passstift wieder in die Bohrung treiben, anschlieBend Hdlse
montieren.

Hdlse in Grundposition ®) Hiilse nach hinten abziehen

Draufsicht

SCHNITTDATEN (EMPFEHLUNGEN)

Werkstoffe Vorschub Drehzahl Werkstoff far far
(mm/min) (U/min) SIKSIONE Grundhalter V | Grundhalter XL

FEDERAUSWAHL

NE-Metalle 150 bis 200 Ebene Fléche: Aluminium, Messing,... (weich) F40 FXL63
. . . 300 bis 500
Unlegierte Stahle 100 bis 150 Gewslbte Fliche: Stahl (normal) F50 FXL80
Hochlegierte Stéhle 50 bis 100 200 bis 300
Edelstahl F55 FXL90
HINWEIS

Es handelt sich lediglich um Anhaltswerte fir Erstversuche. Die tatsach- ineg pvEeitsie SE (r Fe3 FXL100

lichen Werte mussen im Versuch ermittelt werden.
Anwendungsbeispiel: 1200 U/min, Vorschub 60 mm/min, Federdruck
Jextra stark F63" an stark gewolbter Oberflache bei hochlegiertem Stahl.
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GMO ENTGRATWERKZEUG
ONLINE-SIMULATION UND PROGRAMMIERHILFE

Vorschau der Berechnung

Werkstiick eingeben Schneide S10B/A3, Einsatz EQD

Werksilck

Bohrungsdurchmesser (in mm)

® Bohrung in ebaner Fldcha

Bohrungstiefe (in mm)
1

Bohrung in Rohr

Aussendurchmesser (in mm)
4

Innendurchmesser (in mm)
3

(3

Entgratmethodea
Cinwr Innenentgratung I
@mit Feder I

mit stamer Einstellung

Zoom +  Zopom - I

® Startposition im Beispiel 5 mm Ober der Bohrung

... MO3 3300 Rotafion einschalten
() GO G91 X5.07 Bohrung anfahren

D G1 GO1 X0.97 F100 Aussenkante entgraten

(O G1 G91 X2.26 F500 durch die Bohrung fahren
(0 G1 G891 X-0.85 F100 [nnenkante enfgraten
 G1.G81 X-2.38 FS00 durch die Bohrung zurveckfahren
G0 GO X-5.07 zurueck zur Starposition

E E Auf unserer Website unter dem Shortlink www.kempf.tools/GMO haben wir fir Sie

eine Programmierhilfe eingerichtet die es erlaubt, die Eignung des GMO-Entgrat-

F1 o werkzeugs zu priifen, Einsatzparameter einzugeben und sich hierzu die passende

o b Schneide sowie den passenden Einsatz anzeigen zu lassen. Dartiber hinaus werden

E gleichzeitig die nétigen G-Code Programmschritte ausgegeben und eine Bewe-
. . gungssimulation des Werkzeugs erstellt.

GMO - SIMULATION - 11
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https://www.kempf-tools.de/gmo/

SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION

NAVIGATION $y

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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