Entgratwerkzeuge

E S _T() ( ) L S for die Form- und Konturbearbeitung / Bohrungsentgratung

Deburring tools

for the form and contour machining / bore deburring
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Flexibles Entgratwerkzeug

ES_T’ \¢ \LS kleine, kompakte Bauweise, geeignet fiir alle Arten von CNC-Maschinen

R flexible deburring tool

small compact design suvitable for all types of machines

® FDT 5X-0 (TCM101010) ® FDT HR-O EHS (TCM 101505)

- 5mm Auslenkung - 10mm Auslenkung
- 5mm lateral deflection - 10mm lateral deflection
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Antrieb Direktantrieb Gber Maschinenspindel
Activation via machine spindle
Drehzahl 3.000 - 12.000 Umdrehungen/Min. - 5.000 U/m wird empfohlen als Startwert 3.000 - 12.000 rpm -
Speed 5.000 rpm recommended inital value
Vorschub 2.000 - 5.000 mm/min - 3.000 mm/min wird empfohlen als Startwert
Feed 2.000 - 5.000 mm/min - 3.000 mm/min recommended initial value

max. Auslenkung 5 mm FDT-SX-0 / 10 mm FDT-HR-O EHS 5 mm FDT-SX0 / 10 mm FDT-HRO EHS

max. deflection

Auslenkung seitlich - 5/10 Grad / Hérte wird mit Stellschraube hinten am Schaf eingestellt. Startwert , 5 mm auf Druckfeder
Deflection lateral - 5/10 degrees / adjustment with screw , initial value 5 mm

Bereich ER-11 Spannzange @ 0,5 - @ 7 mm bei FDT-SX-0 / FDT-HR-0 EHS / ER-16 Spannzange @ 0,5 - @ 10 mm ouf Anfrage
Range ER-11 collet @ 0,5 - @ 7 mm FDT-SX-0 / FDT-HR-0 EHS / ER-16 colett @ 0,5 - @ 10 mm upon request
Standardausfihrung @ 20 mm zyl. Schaf (andere Ausfihrungen auf Anfrage)

Basic version @ 20 mm cylindrical shaf (special shanks upon request)

Material alle Materialarten kénnen erfolgreich entgratet werden

Materials all types of materials can be deburred succesfully

Lieferumfang FDT Entgratwerkzeug / ER11 Spannschlissel oder ER16 Spannschlissel

Scope of delivery FDT deburring tool / ER 11 colett or ER16 colett
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ES-TCOLS

B FDT Axial F

Flexibles Entgratwerkzeug

kleine, kompakte Bauweise, geeignet fir alle Arten von CNC-Maschinen

flexible deburring tool

small compact design suitable for all types of machines
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for oben liegende Entgratanwendungen = /. M FDT Axial B (TCM101013)

overhead deburring applications - w for unten liegende Entgratanwendungen
underside deburring applications
Axial F Axial F4 Axial SL Axial FR
TCM101012 TCM 101448 TCM 101527 TCM 101445
Standard Light-Version Small-Version Roughing-Yersion
@220 220 220 226
Schaft /shank L=50 =50 L=50 L=50
Kérper/body L=60 / @46 L=60 / @46 L=65/ @32 L=65/ @32
Spannzangenaufnahme  ER11 ERN ER ER20
colett holder L=35 L=35 L=35 L=35

Antrieb Direktantrieb Gber Maschinenspindel

Activation via machine spindle

Drehzahl 3.000 - 12.000 Umdrehungen/Minute - 5.000 U/m wird empfohlen als Startwert

Speed 3.000 - 12.000 rpm - 5.000 rpm recommended inital value

Vorschub 2.000 - 5.000 mm/min - 3.000 mm/min wird empfohlen als Startwert

Feed 2.000 - 5.000 mm/min - 3.000 mm/min recommended initial value

Axiale Auslenkung  12mm Axialausgleich / Harte wird mit Stellschraube am Schaf eingestellt. Startwert werkseitig eingestellt
Axial deflection 12mm axial defl ection / adjusiment with screw, initial value factory sel

Bereich ER-11 Spannzange @ 0,5 - @ 7 mm bei FDT-SX-0 / FDT-HR-0 EHS / ER-16 Spannzange @ 0,5- @ 10 mm auf Anfrage
Range ER-11 collet @ 0,5 - @ 7 mm FDT-SX0 / FDT-HR-O EHS / ER-16 colet @ 0,5-@ 10 mm upon request
Standardousfihrung @ 20 mm zyl. Schaf (ondere Ausfihrungen auf Anfrage)

Basic version @ 20 mm cylindrical shat (special shanks upon request)

Material alle Materialarten kénnen erfolgreich entgratet werden

Materials all types of materials can be deburred succesfully

Lieferumfang FODT Entgratwerkzeug / ER11 Spannschlissel oder ER16 Spannschlissel

Scope of delivery  FDT deburring tool / ER 11 colett or ER16 colett
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Zerspanungstechnik
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Flexibles Entgratwerkzeug

ES_T{){}LS kleine, kor.npokto Bauweise, geeignet fiir :‘J"O Arten von CNC-Maschinen
flexible deburring tool

small compact design suitable for all types of machines

B FDT 5X-0 + EHS

* flexible und wirtschaftliche Entgratlésung
flexible and economic deburring solution

* flexibler Mechanismus, um den undefinierten Kanten des Werkstickes zu folgen
flexible mechanism to trace undifed (;r._:'-;v;(*;

* Abweichungen von 5-10 mm ausgleichbor
compensates up to 5-10 mm edge diviation

* Druck gegen £s Werkstiick kann Uber einen integrierten Mechanismus reguliert werden
built in mechanism for pressure adjustment

» direkt von der Maschinenspindel angetrieben
driven direcly via machine spindle

* entwickelt zum automatischen Entgroten von Werksticken mit undefinierten Kanten
desgined to avtomatically deburr workpieces

* Unterschiede zwischen Programmierung und Werkstick werden automatisch ausgeglichen
differences are compensated automatically

* FDT $X-0 - Model Ubersicht Seite 9
FDT SX.0 - Model summary page 10

Vorteile
p ros

* wartungsfrei/wartungsarm
maintance free

*keine Abweichungen der Fase aufgrund von Konturschwankungen
no deviations of chamfer widths due to air

* hohe Vorschub- und Geschwindigkeitswerte (2-5m/min und 3.000-12.000 Umdrehungen/min)
high speed and feed (2-5 m/min - 3.000-12.000 rpm)

» gleichbleibende Qualitét auf allen Werksticken
uniform quality on all workpieces

* verhindert Werkzeugbriiche
eliminates tool brakes

* kleine kompakte Form passend fir alle Maschinentypen (sogar fir ganz kleine Maschinen)
small compatct design suitable for all types of machines (even the smallest machines)

* groBBe Reichweite nur durch den Wechsel des Schneideeinsatzes

long reach simply by changing the cutting tool

'por?loklos Entgraten auch an schwer erreichbaren Stellen
perfect deburring of hard to reach places
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Flexibles Entgratwerkzeug

ES_T’ \¢# \LS kleine, kompakte Bauweise, geeignet fiir alle Arten von CNC-Maschinen

R flexible deburring tool

small compact design suvitable for all types of machines

B FDT SX-0 + EHS

Arboihonleilung / instruction sheet

*Bei FOT SX-0 handelt es sich um ein fAlexibles Entgratwerkzeug, das Uber die Maschinenspindel betrieben wird.
Kann bis zu 5 mm Konturschwankungen ausgleichen

FDT-SX is o Rexible deburring tool activated via machine spindle. It can deflect approximately 5 mm in radial direction

* Kontaktpunkt zum Grat: » Seitliche Auslenkung:

Meistens werden konische Fraser verwendet. Abhéngig vom Umriss  Stellen Sie sicher, dass der Friiser immer vorgespannt
der zu entgratenden Kante kann der Fraser an der Spitze oder ist. Die seitliche Auslenkung von ca. 1-3 mm sorgt
weiter hinten angesetzt werden. fir Druck gegen dasWerkstiick.

Wenn die Form des Werkstickes und der Klemmvorrichtung pas- Lateral Deflection:

send sind, wird empfohlen, einen rickseitigen Entgraffriser zu ensure that the milling cutter is alway pre tentioned
verwenden. Dies sorgt for kirzere Bﬂrbiihmgszcil'n und bessere the lateral deflection of 1-3mm causes it to press
Ergebnisse. against the workpiece

Contact point on the burr:

usually conical deubbring cutters are used. depending on the contur
the milling cutter can either be used on its tip or further back.

if the shape of the workpiece and the clamping debvice is suitable,
then it is reccommended to use burrs at the rear.

this allows shorter machining times and beMer results

..............

— idecles Konthpwis dos Baigratiitiens 13 mm Auslenkung

. . 1-3 mm deflection
desired contact point on the burr
WORIPECE

*Wichtig: die Schnittrichtung
Bei der Draufsicht sollte bei FDT Entgratwerkzeugen der Fraser immer
im Uhrzeigersinn rotieren. Konturfrésen erfolgt im Uhrzeigersinn um
das zu entgratende Teil.
Important: culting direction
the cutter should rotate clockwise when viewed from above climb
milling would therefore involve clockwise motion around the part
beeing debburt
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Flexibles Entgratwerkzeug

ES_T()()LS kleine, I:o:npuldc Bauweise, geeignet fir .ulle Arten von CNC-Maschinen
flexible deburring tool

small compact design suitable for all types of machines

B FDT SX-0 + EHS
Axial F/FL/FR/B

Programmier-Anleitung / programming instruction

* Bearbeitungsweg / tocl path:

Innenecken stellen eine komplexe Situation fir Entgratwerkzeuge dor.Im allgemeinen gilt: der Fréser darf nicht gleichzeitig
beide rechteckigen Flachen einer Innenecke berGhren. Das sich daraus ergebende Kréfteungleichgewicht erzeugt Vibrationen.
Wir empfehlen, einen Bourbadungswog zv wﬁhlqn der dies varhlndort

inside corners represent a complex situation tor Hexible debur 'rL,r In generco the cutter must not be allowed to intact
both porpcnd culur surfcccs of an Inmdo corner. The resulting force :mbrj|cnce in two planes wi l| cause severe l'oo| choh‘c- we
advise to create a tool path which will prevent to cutter form contacting two surfaces.

Ein konischer Fraser kommt weiter in eine Innenecke hinein, wenn man mit der FrGserspitze arbeitet. (Hinweis: Wenn man mit
der Spitze arbeitet, reduziert sich die Bearbeitungsgeschwindigkeit.) Fir Richtungswechsel im Inneren des Werkstickes emp-
fehlen wir, einen Radius zv verwenden, anstelle einer Ecke.

A conical cutter may reach further into such an inside corner if the tool is presented closer to the tip of the tool. (Note: when
working near the tip of a tapered cutter the surface cutting speed is reduced.) Direction changes inside the workpiece contur
(corners); we recommend you programm a radius instead of a corner.

* Programmierter Weg des Entgratwerkzeuges auf dem Umriss eines Werkstickes / Deburring tool path on workpiece contur:

Bearbeitungsweg / tool path

™

Y |
= F ‘ :D
|
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Flexibles Entgratwerkzeug

E S_T’ NN LS kleine, kompakte Bauweise, geeignet fir alle Arten von CNC-Maschinen

i flexible deburring tool

small compact design suvitable for all types of machines

H FDT Entgratwerkzeuge wurden fir das automatische Entgraten von undefinierten Kanten entwickelt.
Abweichungen zwischen Programmierung und Werkzeugkontur werden automatisch ausgeglichen.
FDT deubrring tools are designed to automatically deburr workpieces with undefined edges
The difference between programmed and actual workpiece conturs are compensated automatically

* Arbeitsparameter

Geschwindigkeit / Speed

FDT Werkzeuge unterliegen hier keinen starren Vorgaben. Empfohlener Start ist 5000 Umdrehungen/Minute und die
Maximalgeschwindigkeit betrégt 12000 Umdrehungen/Minute.

Bitte beachten Sie die Vorgaben des Maschinenherstellers zu den maximalen Geschwindigkeiten.

FDT deburring tools are not completly rigid. We recommed starting spindle speed of 5000 rpm.

Observe maximum spindle speed specified by the machine supplier

Vorschub / Feed

Empfohlener Startwert betréigt F= 3000 mm/min

Der Vorschub sollte auch bei Richtungswechseln beibehalten werden, ansonsten kann es zu Unebenheiten kommen. Das
Programm sollte so nah wie méglich an der Kontur des Werkstickes liegen, um zusétzliche Rundungen zu verhindern.

We recommend a starting feed rate of F= 3000 mm/min. The entered speed should be maintained when changing direction,
if not , deburring can be uneven.To eliminate extra rounding of corners, the programmed contur should be as close as
possible to actual part edge.

Anpressdruck / Lateral Contact Pressure

Fir den ersten Entgratvorgang sollte dieser auf ca. 5 mm eingestellt werden. Sollte der Entgratfréser nicht ruhig laufen, ist der
Druck zu niedrig und muss erhht werden. Der Druck hat auch direkten Einfluss auf die Entgratdicke und fir gewdhnlich gilt,
je hdher der Druck, um so weiter die Entgratkante.

For the hrst deburring process we recommend sefting the lateral contact pressure to be set to approximately 5 mm. If the
milling cutter does not run smoothly, i.e. if it jumps or does not run true, the contact pressure is low and must be increased.
The amount of contact pressure also directly affects the deburring thickness, usually the higher the contact pressure, the wider

the deburred edge.
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Flexibles Entgratwerkzeug

E S_TI\ I'\L S kleine, kompakte Bauweise, geeignet fir alle Arten von CNC-Maschinen

R flexible deburring tool

small compact design suitable for all types of machines

H Problemlésungen / Troubleshooting
* starke Gfﬂ!‘bl'dul‘lg / excessive deburring

- Yorschub erh&hen
- Anpressdruck reduzieren, gedrallten Entgratfrasstift verwenden. Z. B. TCM101504N ¢ 12 mm
(bei niedrigem Anpressdruck kann der Fraser springen und so zu Schdden an Werkstick, Werkzeug oder Maschine fihren)
- increase feed rate
- decrease later contact pressure on the tool

(for to low contact pressures cutter may jump / stagger resulting in damage to workpiece, tool or machine)
*unebene Entgratung / uneven deburring

- Vorschub ist nicht konstant wegen Richtungswechseln - Vorschub reduzieren
- Vorschub ist sehr niedrig - Vorschub erhéhen

- Werkzeug ist nicht richtig positoniert - 1-3 mm seitliche Auslenkung beachten
- feed ',pr_-cli is not constanl due to changes in direction - reduce feed ',pf:(-d

- feed sped is very low - increase feed speed

ysihon is no! agjusted correcily check 3 mm latera
* Entgrotdicke ist zu gering / deburring thickness is small

- Yorschub zu gering

- Anpressdruck erhéhen

- Spindelgeschwindigkeit verrringern

- deacrese feed rate

- increase lateral contact pressure on tool

- reduce spindle speed
. Enlgrotﬂtiche ist nicht glatl / not smooth deburring

- Spindelgeschwindigkeit erhhen
- Entgratfraser wechseln
- increase spindle speed

- change deburring culter
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Flexibles Entgratwerkzeug

E S_T{ }(}LS kleine, ko:npultte Bauweise, geeignet fir ::Ile Arten von CNC-Maschinen
flexible deburring tool

small compact design suvitable for all types of machines

B Model - Ubersicht

Model Beschreibung Artikel-Nr.
FDT-SX0 Direktantrieb Uber Maschinenspindel TCMI101010
Spannzangenfutter ER11/7 mm Werkzeugschaft zyl. 20 hé
max. 5 mm seifliche Auslenkung (20.420.00)
Kurze Version fir Maschinen mit wenig Arbeitsraum, kleine bis mitilere FasgréBen 0,3 bis
0,8mm
FDT-HR-0 EHS ER 16 Direktantrieb Gber Maschinenspindel TCM101505

Spannzangenfutter ER16/10mm Werkzeugschaft zyl. 20hé

max. 10 mm seitliche Auslenkung

Stabile Version fiir groBere Bearbeitungsteile und Maschinen mit erweitertem Arbeits-
roum, mitflere und grobe Gratfahnen entfernen

Direktantrieb Gber Maschinenspindel Spannzongenfutter ER 11/7 mm Werkzeugschaft | TCM101527
zyl. 20hé max. 10 mm axiale Auslenkung
Kleinere Version fir kleine Maschinen mit beschrénktem Arbeitsraum, kleine FasgréBen

FOT-AxialF Direktantrieb Uber Maschinenspindel Spannzongenfutter ER11/7 mm TCM101012
Werkzeugschaft zyl. 20 hé 10mm axicle Auslenkung - in Pressrichtung Standard
Standard Version fir mitflere FasgroBen 0,3 bis 1mm. (21.420.00)
FDT-Axial-F-L Direkiantrieb Uber Maschinenspindel Spannzangenfutter ER11/6mm Werkzeugschaft TCM101448
zyl. 20 hé 10mm axiale Auslenkung - in Pressrichtung; Light-Version
1 Leicht Version fir kleine FasgréBen 0,3 bis 0,7mm.
FDT-Axial-F-R Direktantrieb Uber Maschinenspindel TCM101445
: Spannzangenfutter ER20/13 mm Werkzeugschaft zyl. 25 hé RoughingVersion

12 mm axicle Auslenkung - in Pressrichtung;
Stabile Version fir groBere Beorbeitungsteile und Moschinen mit viel Arbeitsroum

FDT-Axial-B Direktantrieb Uber Maschinenspindel TCM101013

Spannzangenfutter ER11/6mm Werkzeugschaft zyl. 20 hé 10mm axiale Auslenkung -in | (22.420.00)
Zugrichtung fir unten liegende Konturen

FDT-Pneumatic X346 Druckluftzufuhr durch die Werkzeugschaftspindel fir Spannzangenfutter ER11/6mm; TCM101014
andere GroBen auf Anfrage Werkzeugschaft ( @ 20 Weldon) max. 15 mm seitliche (30.420.00)

s Auslenkung Fir den Einsatz auf einem Entgratroboter

inweis: Unsere Entgrat-Frasstifte sind mit dem Hexiblen Entgratwerkzeug abgestimmi! Es ist ratsam, unsere Werkzeuge einzusetzen, sonst ist

chtung: Der Entgrat-Frasstift nicht im Wutmg entholten - entsprechenden Entgral-Frasstift bitte separat bestellen!
ie Funktionsgarantie etwas eingeschrankt.

B Zubehar (FDT)
Spezialfrasstifte fir alle Materialarten:

PW Frasstift 90° Schaft @ 6 PW Fréasstift 90° Schoft @ 8 PW Frasstift 90° Schoft @ 6

TCM10147IN @ 9,5 TCM101506N @ 16 TCM101520N
TCM101504N @ 12 Vor-u. Rickwarts @ 10
TCMI101516N @16
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Flexibles Entgratwerkzeug

E S_ N '\LS kleine, kompakte Bauweise, geeignet fir alle Arten von CNC-Maschinen

R flexible deburring tool

small compact design suvitable for all types of machines

B Model - overview

Model Description Artikel-Nr.
FDT-SX0 activated via machine spindle TCM101010
/ collet chuck ER11/6mm
tool shank (cyl. 20 hé) max. 5 mm lateral deflection (20.420.00)
Short version for machines with little working space, small to medium bevel sizes 0.3 to
0.8mm
FDT-HR-0 EHS ER 16 activated via machine spindle TCM101505

collet chuck ER16/10mm

tool shank [cyl. 20 hé) max. 10 mm lateraldeflection

stable version for larger machining parts and machines with extended working space,
remove medium and coarse burr plumes

FDT-Axial-SL activated via machine spindle TCM 101527
collet chuck ER16/10mm
tool shank (cyl. 20 hé) max. 12 mm lateral deflection

small version for small machines with limited working space, small chomfer sizess

NN

FDT-Axial-F activated via machine spindle collet chuck ER11/6mm tool shank cyl. 20 hé TCM 101012
10mm axial deflection - push Standard

E Standard version for medium bevel sizes 0.5 to Imm (21.420.00)

FDT-Axial-F-L activated via machine spindle TCM 101448

- collet chuck ER11/6mm tool shank cyl. 20 hé Light-Version

10mm axial deflection - push
Lightweight version for small bevel sizes 0.3 to 0.7mm.

FDT-Axial-F-R activated via machine spindle TCM 101445
I collet chuck ER20/8mm tool shank cyl. 20 hé 10mm axial deflection - push Roughing-Version
Stable version for larger machining ports and moachines with a lot of working space

FDT-Axial-B activated via machine spindle TCM101013
collet chuck ER11/6mm (22.420.00)
tool shank (cyl. 20 hé)

10mm axial deflection - pull - underside conturs

FDT-Pneumatic X346 Compressed air trough tool shaft spindle for oiled compressed air Collet chuck: 6 mm TCM 101014
Tool shoft (D 20 mm for Weldon) (30.420.00)
Max 15mm Lateral deflection
For use on a deburring robot

Attention: tool without deburring cutter please order approbiate cutters separatlyl
lNote: our burrs are matched to the flexible deburring tooll it is adviced to combine those otherwise there is no operational warranty.

M accessories (FDT)

PW burr 90° shank @ é PW burr 90° shank @ 8 PW burr 90° shank @ 6
TCMI10147IN @ 9,5 TCMI101506N @ 16 TCM101520N
TCM101504N @ 12 forward/backward @ 10

TCMI01516N @16
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Flexibles Entgratwerkzeug

ES_T’\ I\LS kleine, kompakte Bauweise, geeignet fir alle Arten von CNC-Maschinen

b flexible deburring tool

small compact design suitable for all types of machines

B Zubehdr / mountings (FDT)

HM-Frastift mit HP3 Verzahnung gedrallt / Rotary Burrs 90°
Cone Shape HP-3 Cut Type SK (Form K)

Standard 90°Schaft @ 6 / Shalt 0 6

— Arkir.
TCM101638 (H66403) SK@ 10

TCM101639 (H66413) SK@13
TCM101637 (H6673) SK@ 16

é TCM101640 (H66713) SK@ 25
verlangerte Variante (130 mm lang) 90° / extended Version
ﬂ auf Anfrage B

HM-Frastifte unbeschichtet - Verzahnung gerade / burr uncooted HP2cut
Typ KSK 90° Standard HPZ
TCM 101019 (113110020) @12x7 Schoft @ 6

Standard
TCM 101020 (1140463100) @16x66 Schaft @ 6

verlangerte Variante (130 mm lang) 90° / extended Version
Typ KSK/KSK 90°  Combi-Form vor-/riickwirts einsetzbar TCMI101067 (ES-114063100) @16x130 Schaft @ &

: Special Frasstft 90° / special burr 90°
TCM 101443 @10x70 Schaft @ 6

HortmetalbFrasstift gedrallt vor-/riickwirts einsetzbar

Rotary Burrs 90° Cone Shape usable forwards/backwards

Spannschliissel ER11 TCM101018 (02.07.3)
Spannschliissel ER16 TCM101631 (02.10.3)
Spannschliissel ER20 TCM101632 (02.13.3)

Spannzange ER11 Art-Nr. TCM101017 9 6
Spannzange ER11 Art-Nr. TCM1010219 7
Spannzange ER11 Art-Nr. TCM101016 ¢ 3

Spannzange ER16 Art-Nr. TCM101633 9 6
Spannzange ER16 Art-Nr. TCM101634 ¢ 10

Spannzange ER20 Art-Nr. TCM101636 0 6

Spannzange ER20 Art-Nr. TCM1016350 8
Sonderspannzange ER25 / special collet chuck ER 25 20
Art-Nr.

TCM101150 ER25 @ 20

- andere Ausfihrungen und GroBen auf Anfrage / other sizes on request
- alle HM-Frastifte auch mit TicN beschichtet lieferbar / oll burrs with TICN coating deliverable
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Entgratwerkzeug

ES- {}()LS fir Bohrungs Applikationen
deburring tool

for drilling applications

mES-Grat

HSS-Entgratgabel / vss-deburring fork

- Entgraten in einem Durchgang vor und ruckwarts ,r dc burri ng ina smg le opa ration
- kein Spindelstop, nur rechtslauf nétig / no spindle stop, only clockwise rotation

- Einfache und robuste Konstruktion / simple and wggcd
- Geeignet for Maschinenentgratung und ab @ 6 mm auch im Aklmschrauber da zwei Entgratlappen/ suitable for the production

- Anpassbar an jeden Maschinentyp Bohrung von 1,7 - 20 mm / readily adaptable to all kinds of machines 1.7 - 20 mm

1.5-2.6 mm
0681 - .1023

28-515mm
110 - .203

5.56 - 16.66 mm
219 - .656

—_—
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Entgratwerkzeug

ES-T{}(}LS fiir Bohrungs Applikationen
deburring tool

for drilling applications

"ES-Grat

HSS-Entgratgabel / H55-deburring fork
- Art der Aktion / Type of action
DA (Standard): Double Action vor- und rickwérts / DA (standard): double action back and forth

BA: im Semistandard, funktioniert nur Rickwartsschneidend / BA: single action , only backwards
Auf Anfrage: TiN-Beschichtung, gréBere Durchmesser / on request: TiN-Coating , other diometers

Werkzeug

BB1.5 - BBS 10 ' o |8

BB7 - BB 16 AL,

BB12 - BB27 19 AL

BB28 - BB3S 22 i e——

BB36 - BBA2 32 "L
Schnittdaten Startwerte -
D. mm Drehzahl U/min | Vorschub mm/U . a

15-5 1500 - 1750 | 0.02 - 0.10 1 ' Y ,
6-9 800 - 1000 0.05 - 0.15 | |
10+ 600 - 650 0.08 - 0.30 '.

BB-1.5 / BB-6 Einschneidig / single edged

L b,a
! Ny
(15mm) _' Cl Bl é,'i\ : h A
3 A, iL = - =
3mm ( +0-0.025mm) I i ¥ '15'_——;—7'
Werkzeug Seigpt & Toleronz +0/-0.1 Geso ul;idangc A '

mm mm mm mm mm
BB-1.5 1.5-16 1.4 1.4
BB-1.6 16-1.7 1.5 50 1.5

BB-1.7 1.7-18 16 1.6 05
BB-1.8 1.8-19 1.7 J¥
BB-1.9 1.9-20 18 60 1.8
BB-2 20-22 1.9 1.9
BB-4 2.2-24 2.1 2.1

BB-5 24-26 23 80 2.3 10
BB-6 26-28 25 p 2
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Entgratwerkzeug

ES_ {}{)Ls for Bohrungs Applikationen
deburring tool

for drilling applications

BB-7 / BB-13 Einschneidig / singled edged

- L -
b a
- - e
[ o
aat, © 46
 m—
. - | L ]
d [ D
] .
; Entgrat © d- L 3 b o
Werkzeug | Tolwanz +0028 Gesamtlangs !

L I l'l'l‘ 1 mm mm i mm | m mm
BB.7 280-3.18 275 400 |
BB3 | 3.18-3.55 | 3.15 | 434

| BB | 355-3.96 | 358 445 | 475

BB-10 | 3.06-4.36 [ 394 1016 3.18 | 554

| BB-11 | 436-4.74 | 434 . { 554 |

| BB-12 4.74-5.15 472 - 6.35

T BBA3 | 5.15-5.56 | 513 | j | 678

BB-14 / BB-42 Zweischneidig / double edged
L
r .
ga¥’ <46
{ —x prosan
d [ ——— 2
. \ / -
- ' P [ - L
Werkzoug : w 8 Toranz +04025 | Gesamttange | " | s | n :
(ol il mm mm Ll mm Tm
BB-14 | = 558594 554 782

| _BB-15 594535 592 833

BB-16 | 8.358.75 6.32 6.48 622 8.71

T BBA7 | 6.75-7.13 | 6.73 | 812
BB-18 | 713754 . 711 {516 _ | | 853
BB-19 | 7 54.7 95 [ 752 ' | 90t

BB-20 | 795833 [ 792 | 1031

| BB-21 833871 831 7.24 648 10.72

BB-22 | 871911 [ 869 [ 1110

| BB-23 | 911952 | 909 | . | | | 1185 |

| BB-24 9.52-9.90 950 12.70

| BB-25 9.90-10.31 9.63 13.08

BB-26 | 10.31-10.69 ! 1029 ' Loy a0 62 3e
BB.27 10.69-11.10 10,67 1389

| BB-28 | 11.10-11.51 | 11.07 |_15068 |
BB-29 11 51 11 &B 11.48 1547

B30 | 1188-1229 [ 11.86 1307 8.78 6% 58 |

| BB31 | 1220-12.70 ! 12.77 | | 1628
BB-32 12.70-13.08 12,67 17.45

" BB-33 | 13.08-13.49 13.05 17.86

'BB-34 | 13491387 [ 13.46 178 are 775 4824 |

| BB-38 13.87-14.30 . 13.84 1864

. _BB-36 | 14.30-14.68 1 14.27 i 1020 +—1906_

| BB37 | 14.68-15.09 ; 14,65 1905 05¢ | | 1943

| BB-38 | 15.09-15 47 .- 15,06 : 1984

| BB.39 | 15 47-16 87 | 1544 | | | 2022

| BB40 | 1587-16.26 - 15.64 1105 | 2220
BB-41 16.26-16.66 [ 16.23 2126 11.30 2263

T BB42 | 16.66-17.07 : 16.64 2301

-nmwmm:hmm:wmmwnmum

= on request dfferent shani % for shrinking and hydro sxp
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Entgratwerkzeug

ES-T{>(}LS fiir Bohrungs Applikationen
deburring tool

for drilling applications

DSG Entgratwerkzeug / deburring tool DSG

Unsere DSG-Entgratwerkzeuge (Entgrat-Schneebesen) sind besonders geeignet beim Vorhandensein von suspendierten
(senkundéren) Gréten, die denen der Einsatz von Birsten nicht immer das ablésen des Grates garantiert. Oder bei tieferlie-
genden Bohrungen, die sich kreuzen aber graffrei sein missen. Z. B. bei Hydraulik-Komponenten oder in der Getriebetechnik.
Our DSG deburring tool is particulary suvitable for removing secondary burr or within deep cross holes which are needed
without burr e g "%:f'd.'uu:ii' parts or gear TCL:'1‘10-"J.’:_] y

DSG-TBT DSG-TBD DSG-TBO DSG-TBR DSG-TBC DSG-TBU
Entgrat @ @155 3.0 P30 165 Pg2532458 P25>75 Pa0-> 140 295> 195
— o = T i
\ L Y A \ B —
W Y
vorwiegend fiir Durchgangslécher Sacklécher und Durchgangslécher

Der Einspannschaft ist 6 mm x 40 mm kann aber angepasst werden auf die Bearbeitungsaufgabe.
Die Gesamtlangen werden individuell an die anstehende Bearbeitung angepasst! Unten in der Tabelle, die angegebenen
MaBe sind die Werte um dann die _Entgrat-Schneebesen® an die Entgrataufgabe anzupassen. Standard shank: o 6 mm x

X ' o
40 mm up to tool & 6 mm

with @ £ mm the shank is € Amm x 4 otal lenaht w ba whamirad b

(-]

mm | €08 | L |€1|e2|e0]| cod. tlu ez2|dp| cod. | L |&2 c.zlda cm.lllululda Cod. |L|u|u|d¢ Cod. |t|e||u|dﬂ
1‘5 L‘IZO 1304 30 |100] 3

2.0 | Tavas |130] 30 [100] 3

2.5 | TT30 | 130] 30 [100] 3 T8O [30] 30 9£ [T8a30 [130] 30] 9113

3,0 [ Teras [130] 30 [100] 3 | reoas [130]30 Jioo] 3 JTR035 [130{ 30| 51f 3 gveRss [130{30] 91[3

35 TBDA0 |130] 30 |100] 3 J78046 [130[ 30| 93] 5 [T@ma0 [130{30] 913

4,0 18045 [130] 30 1oo| 3 [7®04s 150 30] s3] 5 JTeass [130{30] 91(3 3

a5 TBDS0 |130] 30 |100] 3 J780%0 [130] 30| 93] 3 f ™8R50 [130| 30| 9:]3 3

5,0 TBDSS [130] 30 [100] & JTHOSS [130] 30 m_%w 55| 4 )

55 TBD60 ugm 100| 4 |19060 [130] 30 [ToRs0 |1 B8] 4 a

6,0 18065 [130] 30 J100] & JT8O6s [130] 30 % | TBABS |140/ 40| 65]4 a

6,5 8070 |135] 35 [100] s @070 [135] 35| &85] 5 [eare [140{40] 85[5 5

7.0 TBOD7S [135] 35 J100] S T8075 135] 35| 85 5 JTBRYS |140{ 40| 855 5

75 TBODSO0 |135] 35 J100] & J19080 [135] 35 [100] & | TeA80 [140| 40 [100] 6 3

8.0 TeDaS [135] 35 |100] & JTe08s 135 35 hoof & 3

8,5 TBD90 [135] 35 ]100] 6 J1#0% [135] 35 [100] & r3
[ 9.0 TRD9S [140] 40 [100| & J79O%5 140 40 |10 & 100 &

9,5 'mmouTglao 100 6 [re0o100 [140] 40|1g e %0 [100] &
10,0 Taciio |135] 35 [100] 6 | 40 [100| 6
10,5 TBD110]140] 40 |100] 6 freoiie [140] 20 Jio] & 40 [100] &
11,0 Tecizo 135 35 ]100] & 20 [100| &
11,5 T8D120{140] 40 |100] & fmoize J140] 20 10cf 6 Teuize [140] 40 [100] 6
12,0 Tc10 |140] 40 ]100] 6 | 140§ 40 |1

12,5 TBD130]150] 50 [100] 6 fmoise [145] 45109] 6 201

13,0 Teci40 |140] 40 [100] 6 | '8UIs [140] 40 [100] 6
13,5 Tep140[150] 50 [200] 6 freciea [145] AS|1CE] & Teu140 10| 40 [100] &
14,0 Teciso |140] 40 |100] 6 | T®UNes [140f 40 1% 3
14,5 180150]150] 50 |:00{ 6 Jrscise J150] 50 J100) 60 TBUIS0 40 [100] 6
15,0 TSUTST ool
15,5 TBD160]150] 50 J100] 6 [rsoisa J150] 50 [Log] 60 50| ¢ ]
16,5 [Teo170150] s0]:00[ 6

17,5 racisa 150 50|1ﬁso TRULRD S0 m
19,5 Ta0200 [150] S0 |100] 60 150 50 |100] 6
24,5 freoase [150] 50 J100] 60
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Entgratwerkzeug

ES-T()()LS fir Bohrungs Applikationen
deburring tool

for drilling applications

Einsatzrichtwerte / operating values

~ 700 - 1200 U/mine 1,5 - e B mm; ~ 300 - 600 U/mineo 9 - & 25 mm.
~ 700 -1200rpme 1,5 - 0 8 mm; ~ 300 - 600 rpme 9 - & 25 mm.
Mit Kihimittel-Schmierung verlangert man die Standzeit / coolant extendes tool life

Merkmale / characteristics

- Kann auf CNC-Maschinen sowie im Akkuschrauber eingesetzt werden

- for use on CNC machines and cordless screwdriver

- Ist sowohl im Rechtslauf wie auch im Linkslauf einsetzbar

- suitable for clockwise or left-hand rotation

- Alle DSG-Werkzeuge ab @ 6,5 mm kdnnen mit Innenkihlung versehen werden. Diese sollte aber auf ca. 20 Bar begrenz! sein.
- all DSG tools up from @ 6,5 mm can be provided with internal cooling max. 20 bar

- Anzuwenden sind die DSG-Werkzeuge in Stahl, Guss, VA und Aluminiumdruckguss. Fir weiches Aluminium oder &hnliche
Materialien wird es nicht empfohlen.

- for use with steel , cast steel, VA and die cast aluminum. Not suitable for use with Alu or softer materials

Funktionsweise / functionality

Am besten stehend mit mittlerem Vorschub (500 mm) in die Bohrung einfahren bis zur Entgratoperation.(Geringe Drehzahl
geht auch)

Dann Drehzahl ein, mit Vorschub ca. 300mm/Min vor- und zuriick fahren ca. 2-5mm. Drehzahl aus und mit dem mittleren

Vorschub wieder aus der Bohrung ausfahren. Der ganze Entgratvorgang dauert etwa 3-6 Sekunden.
With medium feed (500mm) and no or low rotational speed to the point to deburred. activated rotational speed with 300 mm

feed and go back and forth 2-5 mm. stop rotational speed und use medium feed will pulling out of the hole. the hole process
takes 3-6 seconds.
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Entgratwerkzeug

ES- ()(}LS fir Bohrungs Appli.kciionan
deburring tool

B Es-CrossTool D

* Entgratwerkzeugsystem fiir sich kreuzende
Bohrungen
* Automatisierter prozesssicherer Einsatz auf
CNC- Maschinen maoglich
* Gratfreiheit ohne manuelle Nacharbeit
Mit dem ES- CrossTool D ist der Entgratvorgang
leicht zu kontrollieren. Der Materialabtrag
erfolgt nur an den Kanten des Werkstlickes.
Dank der Anlaufscheibe bleiben die (bohrungs-)
Oberflachen unberihrt. Intakte Oberflachen
werden nicht verkratzt, Werkstlicke werden
nicht beschadigt. Gerade bei Prazisionsteilen
bringt dies eine wesentliche Erleichterung.
Nachdem die Anlaufscheibe lGber die Kanten
gefahren ist, konnen die Schneidflachen des
Entgraters das Material an den Kanten
abtragen. Die Gratentfernung erfolgt, indem der
Fraser spiralférmig durch die Axialbohrung bis
in die Mitte der Radialbohrung fahrt.

. Eintrittswinkel der
e beiden Bohrungen

Halbrundfriser —

Hinweis:
Schaft muss optimal gekiirzt werden

Eintrittswinkel s.u. /A min.

Abmessung
mmm
2.38 TCM101684 174,30
3.18 4.4 6.1 8.2 TCM101685 1.2 100 3.6 24 174,30
3.97 5.5 7.6 10.3 TCM101686 1.6 100 4.4 2.7 195,30
4.77 6.6 9.1 12.3 TCM101681 1.6 100 5.2 3.1 195,30
6.35 8.9 121 16.4 TCM101682 2.5 150 6.9 3.8 195,30
9.58 13.2 18.1 24.6 TCM101683 2.5 150 10.3 5.5 220,50
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Entgratwerkzeug

ES-T(}(}LS fir Bohrungs App!i.kciionan
deburring tool

B Es-CrossTool D

* Deburring tool system for intersecting
holes

Automated process-safe use on CNC
machines possible

Deburring without manual rework

With the ES-CrossTool D, the deburring
process is easy to control. Material removal
occurs only at the edges of the workpiece.
Thanks to the pilot disc, the (hole) surfaces
remain untouched. Intact surfaces are not
scratched, and workpieces are not
damaged. This provides significant relief,
especially for precision parts. After the pilot
disc has passed over the edges, the cutting
edges of the deburring tool can remove
material from the edges. The deburring is
done by the cutter spiraling through the
axial hole to the center of the radial hole.

Entry angle of the two holes

|
Pilot disc | ki

Spherical R

E

Note: The shaft must be ool BN
optimally shortened I

@ A min (approx)
varies with angle
of intersection,

2.38 3.2 4.6 6.2 TCM101684 0.8 65 2.7 1.8 174,30
3.18 4.4 6.1 8.2 TCM101685 1.2 100 3.6 24 174,30
3.97 5.5 7.6 10.3 TCM101686 1.6 100 4.4 2.7 195,30
4.77 6.6 9.1 123 TCM101681 1.6 100 5.2 31 195,30
6.35 8.9 12.1 16.4 TCM101682 2.5 150 6.9 3.8 195,30
9.58 13.2 18.1 24.6 TCM101683 2.5 150 10.3 5.5 220,50
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Entgratwerkzeug

ES-T{}(}LS for Bohrungs Applikationen
deburring tool

for drilling applications

M Klingenentgrater ECO-Serie

- Bohrung entgraten - einfach, schnell, wirtschaftlich “ “
- austauschbare HSSKlinge
DA BA

- Funktioniert Vor- und / oder Rickwértsschneidend
- Standard-Klingenentgrater von drm 2 bis drm 19 mm

KLINGENTYP

Jedes Standardwerkzeug wird mit einer DA Double Action HSS-Klinge geliefert wenn nicht anders angegeben.
DA: Double Action, funkfioniert sowohl vorwértsschneidend als auch riickwértsschneidend

BA: Single Action, funktioniert NUR rickwértsschneidend

Entgratklingen kénnen auch Beschichtet geliefert werden. Bitte Anfragen!

Startpunkt-Schnittdaten

Drm Drehzahl Yorschub

mm U/min mm/U

2-5 1500 - 1750 | 0.02 - 0.10
6-9 800 - 1000 | 0.02 - 0.15
10+ 600 - 650 0.05 - 0.20

1. Startseite - Schneller Yorlouf bis vor die Bohrung
2. Vorschub gemé&B Tabelle bzw. Verweilzeit je

nach Material und gewinschter FasengrdBe
3. Schneller Vorlauf

GréBenverhélinis der sich kreuzenden Lécher B - Loch Uberschneidend ) ]

A/ B = R % 7

>3 Nicht praktikabel J

3-12 |lang 45° S

12+ [ Klinge-Standard |( — ‘ :|
A-loch -
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Entgratwerkzeug

fir Bohrungs Applikationen

deburring tool

for drilling applications

ES-TCOLS

BETYP A (ZWEI-EINHEITEN-KONSTRUKTION)

- A -
—
D.Loch | D.Loch A B | Linge
0781 584" | 20 |
0938| a3z | 24
ossa | 25 | -
1094 7/64° | 28" |
A8 0 30 |
:_ig e | 32 | 86 | 115 ik Durchmasser: 0,075 - 0,13 mm kisiner als der Nenndurchmesser
1406 | 064" | 36 e S S Kuppaapionn v Y T Soptes
e T T 2 Kioge 4 Schubstange % Bk .
1875 | 40 832
1719 1184 | 435 |
772 | 4
1876 | 316" | 475
1968 50 | 195 | 183 | ae
2031 | 13 | 5.2
* Auf Anfrage P S ——
TYP B (einteilig)
1. Kérper A “
2. Klinge
3. Kupplungsstift E
4. Schubstange - " . l
5. Druckfeder /A

6. Einstellschraube

6 ® 4 @O(b

Durchmesse: 0,15 = 0.2 mm kiiner als der Nenndurchmesses

Durchmessss | Maka Durchmesser | Maka
D. Loech | D. Loch A B Linge ﬂ.l.uh“b.l.oe'l A B | Linge
Zou | mm mm | mm | mm | mm
55 | 4688 | 1532° | 11.85°
: [ A2 | 120 |
| 4844 | 31/64° | 123° |
4921 | 125
: 20| # o0 | T2 | ar | 1o | %2 |P1A
2 | 8 = 13.0
2656 | 17/84° | 6.75° 133847 | 13.1° |
218 170 | ... 173z | 135 |
2812 _9_’?_2_' AL | 2l 35647 | 1397
2953 i 75 — | 140 |
.2069 7.65° 016" | 14.3°
3128 -.ma 795 | 145
3180 |80 25 = 3784 | Va7
3281 | 21/84° | 835 | 180
3346 _1_ (X3 10932 | 15.1°
3438 | 1107 | 875" 964" | 15.5
3543 | 9.0 58 | 159
3504 | 23847 | 015% " T1e0 1036|383 |
.3740 |95 aifa” | 163 |
3780 a8 | 085" | 1270 |255| 3 6496 165 |
3906 | 2584" 9?5‘ | B563 | 2'IJ"32‘I 16?" 1
3937 100 | 6603 | 1170 ]
4082 | 1332° | 10.31° | 6719 | 4384 | 17.1°
4134 105 | 6875 | 11/16° | 17.5 |
4219 | 27/84" | 10.75° | 7087 180 |
4331 110 | 7283 185 |
| A378| 716" | 11.15" | el R .T480 19.0
~a528 115 7500 | & | 19.1°
AS31 | 2984° | 11.51°

EICHINGER & STELZL GMBH

93092 Borbing/Unterheising
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Entgratwerkzeug

ES-T{}(}LS fiir Bohrungs Applikationen
deburring tool

for drilling applications

B ENTGRATBURSTEN / deburring brush
Eigenschaften der Entgratbirsten (MaBe u. GréBen) / properties (measure and size)

- Burstendurchmesser / brush diamter 3 mm - 280 mm
- Bﬂﬂhni&nge / brush length 50 mm - 180 mm
- Schaltdurchmesser / shank diamenter 1,8 mm- 10 mm
Gesomﬂ&nge; total length 140 - 500 mm
- Flexible Filamente oder Drahte sind so ltonsl'rmerl dass sie den nchhgen Druck liefern, um eine Bohrung zu entgraten.
-fl exible h aments and wire with e yssure o deburr ho
- Bei Pinselkopl- oder Topfbﬂrslon k&nnon our.h grBBero Groffohnon enl'hml' werden.
- brush head brushes or cup brushed can remove more burr
- Bei zyl. Entgratbirsten gibt es Siliziumkarbid- (Stahl) oder Aluminiumoxidbirsten (Alu), Wahl der Kornung, z.B. 60, 80
120,180,240,320 moglich

- cyl. deburring brushes available as siliciumbarbid(sc) (steel) oder aluminiumoxid (Alu), you can choose form the
following grains 120,180,240,320, 180 = standard

Anwendungen / applications

- Entgraten von Querbohrungen bei gréBerer Hauptbohrung (Durchdringungsentgratung) / deburring cross holes
- Entgraten und Verrunden von Kanten bei leicht gestuften, unterbrochenen Hydro-Zyl:nsorn / deburring and chamfering of
stepped , interrupted hydro cylinders
- Oberfl Gchenverfeinerung der Bohrungen von Hydroulik- und Pneumatik Zylindern / highten surface quality of holes on
hydro and pneumatic cylinders
- Yor- und Nachbearbeitung bei galvanischen und anderen Beschichtungsprozessen / pre und post proccessing of galvanized
or otherwise coated objects
- Honen von Zylindern mit Bohrungen und Kandlen bei gleichzeitiger Verrundung aller Kanten / honing and chamfering of
cylinders mit woles and channels
- Instandsetzung von Hydro-Zylindern und Glatten von VerschleiBkanten / restoration of hydro cylinders and smoothing of edges
- Roinigen und Poiieren enlfernen von Roststellen bzw. von Flugrost in Bohrungen / cleaning , polishing and removing of rust

4

‘:a'l.rl m Wi

- Aud‘l ein problomlosos boarbotlen von Sacklochbohrungen / easy processing of blind holes
- In Stahl (SC, Siliciumcarbid) und Aluminium (AO, Aluminiumoxid) bestens bewahrt / proven quality steel (SC, Siliciumcarbid)
and aluminium (AO, Aluminiumoxid)

Entgratbiirste ab © 3 mm und schon ab
K60 Kérnung / o«

SC = siliciumcarbid

AO = aluminiumoxid
gezopfte Pinselkopfbirste Gezopfte Topfbirsten
knotted brush head knotted cup brush

Bei einem Anwendungsfall # Sprechen Sie uns anl / questions give us o cal

Von-Miller-Ser. 1

EICHINGER & STELZL GMBH ~ 7072 Bobing/Unisrhelting 1 ton +49 [0) 9401 539780

: E-Mait info@eichingertelzl. de +49 (0) 151 12169458
Ze rs paﬂu n g stechnik Web: www.esichingerstelzlde Telefax +49 (0) 9401 5397829

21



RUCKWARTSPLAN «+ ABSCHRAGEN | SENKEN | ENTGRATEN

Von o 4,5 mm - ¢ 69 mm TECHNISCHE BESCHREIBUNG

Der Riickwirtssenker ist ein automatisches Riickwértsplan- und Abschragwerkzeug und besteht aus einer Spindel
und einer Schwinge. Die Schwinge klappt beim Einfilhren des Werkzeuges in die Bohrung des zu bearbeitenden
Werkstiickes in eine Aussparung der Spindel ein. Da die Schwinge das einzige bewegliche Teil des
Riickwartssenkers ist, gewahrleistet diese Bauweise hohe Zuverlassigkeit wahrend der Bearbeitung,
Kostenersparnis: Im Vergleich zur herkdmmlichen Arbeitsweise 60-70 Prozent des Anfas- Entgratprozesses.

Sicherungs- Fiahrungsteil Schaft
schraube

s -~

Messingsuft !

Lagerschraube A

Spindel

DIE SPINDEL
Das Fuhrungsteil der Spindel fithrt den Ruckwartssenker in der Bohrung und ubertragt die

Schnittkrafte. Der Filhrungsdurchmesser ist kleiner als der Bohrungs-Nenndurchmesser.
Das Durchmesser-UntermaB ist wie folgt: Bohrungs-Q

Untermaf
45— 9,0 mm 0,05
10,0 - 13,0 mm 0,10
14,0 - 24,0 mm 0,20
25,0 - 30,0 mm 0,30
ab 30 mm 1,00

Spindeln tber 30 mm sind mit Stiitzleisten ausgeriistet. Die Spindeln der GroBe 4,5 bis 9 mm sind
mit zylindrischen Schaften lieferbar, fiir die groBeren Spindeln gibt es wahlweise zylindrische
Schafie oder Morsekegelschifte.

b e e ——

Spindeln mit zyl. Schaft werden ab 10 mm O mit Kahlmittelbohrung versehen.

Arbeitsablauf: linksdrehend an die Bohrungskante antasten, dann erst die Bohrung mit G1 durchfahren,

auf rechtsdrehend umschalten, Schneide anstellen und die Bearbeitung machen, dasselbe wieder beim
rausfahren aus der Bohrung, dabei achten das die Schwinge eingeklappt ist. Mit G1 den Weg fahren.

ol
S | @

e e

L ——

£

|

DIE SCHWINGE
Die Schwinge muB wahrend des Betriebes frei ein- und ausklappen konnen.

Kleinere Schwingen sind aus HSS gefertigt (mit integrierter Schneide).
GroBere Schwingen haben quadratische Schneidplatten Typ ISO SPUN oder rechteckige

Schneidplatten Typ ISO/R242.
Die Schneidplatten sind mit Linksgewindeschrauben Typ X an den Schwingen befestigt.
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GRANLUND

Das Vor- und Riickwirts Senkerprogramm ist qualitativ sehr hochwertig. Die
Hartmetall- und HSS-Werkzeuge, wie z.B. Zapfensenker, Spitzsenker,
Rickwartssenkersysteme leisten bei hartesten Einsatz-Bedingungen enorme

Standzeiten (Schwedenstahl).

Das Senkersystem-Programm /
Counterboring System

Senkersystem Grosse 01

Senkersystem Grosse 0 /Counterboring System Size 0

nsert dnlls, Pilots, Counterbores, Countersinks, Holders, Sets and Inserts

Senkersystem Grosse 2 / Counterboring System Size 2
Ensatzbotvar, Flhrungszapten, Zapfansanker, Spitzsenier, Wendeplatien und Halter
nsert dnlls, Pilots, Counterbores, Countersinks, Holders, Sets and Inserts
CNC-Werkzeuge / CNC Tools

Flachsenker, Entigrater, Aufbohrerm Facetienfriser, Plan und Kantenfraser
Counterbores, Boring, Chamfering and Face Milling Tools

Spitzsenker / Countersinks

Spitzsanker Typ 100 und Typ FV
Countersinks type 100 and type FV

Riickwirtssenkersystem vone 12-83 mmHSS uHM-bestiickt
/ BackspotfacingSystem

CNC-Riickwirtssenker / Rilckwiartsanfaser
CNCBackspotfacing/Chamfering Tools

Hard Part Reiben

Reibahlen mitWendeplatten, RD, RA und RB t
Single Flute Reamers RD, RA,RB ...... &
Zerspanungsrichtwers

Hartmetallbestiickte Reibahlen, nachstellbar und starr
Carbide Reamers, fi xed and re-sizeable

Rabahien, hartmetaibestiicd Ausgleichshalter fur Reibahlen und Spannhiisen

Semtmmmis it

Haben Sie ein Anwendungsfall? Bitte kontaktieren Sie uns - Sie werden es nicht bereuen.
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Dienstleistungen
ES-TOOLS

regrinding services

W Reparatur- und Nachschleifdienstleistungen / repair and regrinding

service Wendeplattenwerkzeuge / insert tools

- nach Kundenvorgabe mit Skizzen, Zeichnungen und 3D Modellen to customer

- Stufenaufbohrer , 8 Plattensitze fir CCMTO0® / step drill | 8 insert seats for CCMTO®

- HMbestickter Scheibenfraser nach Vorgabe / corl srding ficat

- diverse Aufbohr- und Senkwerkzeuge zur Baorbortung von Schmlodo-Tellen miscellaneous tools
- ganze Werkzeugfamilien méglich / whole tools groups

Nachschliff / regrinding -
- scharf wie am ersten Tag / like new -
- Werkzeugkosten reduzieren / brings down tool cost 4

- urspriingliche Geometrien bleiben erhalten / ¢ stry stays
- hochwertige PYD/CVD Beschichtungen / high quality PYD/CV

NACHHER

Werkzeugreparatur / repairs

- unabhéngig vom Fabrikat / indepent from manufactureres
- Werkzeugkosten reduzieren / brings down tool cost
- uneingeschrénkt einsetzbar wie ein Neuworkzoug unconditional use

immer Ongmalbesluckung (1x Wsp. inkl. 1x Schraube beilegen). Please attach

inserts with screws .' possible

VORHER NACHHER

i

EICHINGER & STELZL GMBH - Telofon +49 (0) 9401 539780
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