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GMO-Outils d'ébavurage ....

Ebavurage des bords intérieurs et extérieurs des l'alésage




Table des matiéres

Applications possibles et exemples
Spécifications

Conception d'outils / Avantages

Sélection et remplacement du ressort de pression
Sélection et échange de l'insert

Réglage de la cote de pivotement

Ebavurage avec force du ressort

Ebavurage avec réglege rigide 10 -

Sélection et forme des arétes de coupe d'ebavurage

Versions des arétes de coupe d'ébavurage 13-
Présentation des arétes de coupe et des inserts 16 -

Dimensions des arétes de coupe d'ebavurage 19 -

Epaisseur maximale d'ébavurage
Example d'ebavurage
Découpe de données / resolution de problémes

Simulation en ligne et aide a la programmation

03
04
05
06
07
08
09
11
12
15
18
20
20
21
22
23



GMO, ;s

Sonderwerkzeuge

Applications possibles

L'ébavureur GMO est congu pour ébavurer rapidement des bords
intérieurs et extérieur d'alésages. Possibilité d'ébavurage:

* des alésages dans les surfaces planes
+ des alésages dans les surfaces bombées
* des alésages a coté des parois

La possibilité d'ajuster trés finement la cote de pivotement
permet aussi d'ébavurer des alésages trés proches d'une paroi.

Exemples d'application



Spécifications

Diam. de l'outil 14mm, Diam. de la tige 10x30mm sans surface

Standard:
de serrage
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Version V: Diam. de l'outil 14mm, Diam. de la tige 10x40mm avec surface
de serrage
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Version XL:

67.5

- GMO

D17

Diam. de l'outil 177mm, Diam. de la tige 10x40mm avec surface
de serrage (La version XL est congue pour des resorts plus puissants)
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Conception d'outils

o

®o®

Aréte de coupe en carbure monobloc

Ressort de pression

Vis de réglage pour le réglage de la force du ressort
Vis de réglage pour le réglage de la cote de pivotement
en function du diamétre de l'alésage

®EOO

Avantages

+ Process d'ébavurage en quelque secondes

+ Ebavurage des plus petits alésage a partir de @ 0,80 mm
+ Outils de coupe en carbure

- Diametre d'ébavurage réglable en continu

+ Idéal pour l'utilisation dans les machine d'usinage CNC

+ Grand choix d'outils de coupe

« Ebavurage des bords de l'alésage plats et courbes

+ Choix entre deux proceeds d'ébavurage



Sélection du ressort de pression

Il'y a quatre ressorts de pression différents dans des forces de
pression différentes. Le ressort est sélectionné en fonction de
l'épaisseur d'ébavurage ou des propriétés du matériau, par
exemple pour l'aluminium: "Faible" (F40) pour l'acier inoxydable:
"fort" (F55).

De plus, la force de compression peut étre ajustée a l'aide de la
vis de réglage (pos. 3, fig. a la page 5). La force du ressort ou la
pression du ressort est décisif pour la force d'ébavurage.

Apergu des les ressorts de pression

Pour porte-outil Pour porte-outil
Standard / V XL

Aluminium, Laiton, ... (faible) F40 FXL63
Acier (normal) F50 FXL80
Acier spécial F55 FXL90
Acier & haute trempe (dur) F63 FXL100

Remplacement du ressort de pression

1. Deserrer la vis a téte fraisée (1) et déplacer la douille (2)
(Attention : retenez le ressort avec vos doigts)

2. Pousser la douille (2) vers l'avant ou vers l'arriére jusqu'a
ce que le ressort (3) soit libre.

3. Remplacez le ressort (3), remettre la douille (2) en position initiale
déplacer et fixer avec la vis a téte fraisée
Il n'est pas nécessaire de réajuster l'outil aprés l'échange de ressort.
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Sélection de l'insert

Les inserts d'outil OCM sont nécessaires pour ajuster le diamétre
d'ébavurage de l'outil. Voir les pages 18 et suivantes "Vue
d'ensemble des outils de coupe et des inserts".

Echange de l'insert

Pour changer linsert, in font procéder comme suit:

o—W

e

1. Retirer l'outil de coupe (1), desserrer la vis a téte fraisée (2) et la
Détacher la douille (3). (Attention : retenez le ressort avec vos doigts)

® . ®

2. Extraire la goupille cylindrique (4) dans le sens de la fleche et retirer
linsert (5.

o O—gY

3. Insérer un nouvel insert (6). Attention a l'orientation. Graisser
légérement l'axe. Sortir la nouvelle goupille cylindrique (7) de
'emballage d'origine et insérez-le dans le sens de la fléche.

Utilisez uniquement la goupille d'origine incluse dans le kit!
Vérifiez la facilité de mouvement avant de pour suivre le traitement|



Réglage de la cote de pivotement

Afin d'assurer un ébavurage propre du bord de l'alésage, il est
important de régler correctement la dimension de pivotement de
l'ébavureur. Le réglage doit étre trés précis, notamment lors de
percages proches d'une paroi.

Veuillez procéder comme suit:

Pour régler la dimension de pivotement, l'insert est incliné a l'aide
de la vis de réglage (item 4, fig. a la page 5) jusqu'a ce que l'aréte
de coupe touche le bord de l'alésage au milieu de l'aréte de
coupe extérieure. Cela peut étre fait directement dans la machine
ou a l'aide d'un préréglage optique.

Pour les alésages proches des parois, 'outil doit étre réglé a l'aide
de laréte de transition entre l'aréte de coupe intérieure et
extérieure afin qu'il ne heurte pas la paroi!
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Ebavurage avec force du ressort

Ebavurage avec force du ress

Régler le diamétre a ébavurer a l'aide de la vis de réglage (pos. 4,
fig. a la page 5).

n Positionner l'outil au centre de l'alésage.
Plonger dans l'alésage a pleine vitesse jusqu'a ce que l'aréte de
coupe de l'outil soit en dessous du bord de l'alésage a ébavurer .
n Reculez avec une petite avance pour ébavurer 'alésage.

Sortir & nouveau de l'alésage a pleine vitesse de feed et a pleine
vitesse de rotation.

Positionner l'axe central de |'ébavureur au centre
de l'alésage. Réglez la dimension de pivotement
de maniére a ce que le centre de l'aréte de coupe
rencontre le bord de l'alésage. L'outil est poussé
vers l'axe contre la force du ressort.

dimension pivotante

Plongez dans l'alésage avec un outil rotatif et une
grande avance. Le bord d'attaque de l'outil est
arrondi pour faciliter la plongée et éviter
d’endommager le biseau extérieur.

Plongez uniquement jusqu'a ce que loutil
bascule vers l'extérieur et que le col étagée de
l'outil soit en contact avec l'alésage.. Remontez
ensuite hors de l'alésage avec une faible avance,
en fonction de lintensité d'ébavurage souhaitée.
La bavure est éliminée car l'aréte de coupe est
pressée contre le bord pour étre ébavurée par la
force du ressort. Dés que la surface de coupe est
dégagée, sortez de l'alésage en avance rapide.
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Ebavurage avec réglage rigide

Ebavurage avec réglage rigide (sans ressort de pressi

o

Remplacer le ressort par la vis de réglage M3 x 10 mm.

Régler le diamétre a ébavurer a l'aide de la vis de réglage (pos. 3
et 4, fig. a la page 5).

Positionner l'outil sur l'alésage et, avec la broche arrétée et
orientée, éloigner du centre de l'alésage.

Plongez dans l'alésage a petite vitesse jusqu'a ce que l'aréte de
coupe soit en dessous du bord de l'alésage a ébavurer.
Positionnez la broche au milieu de l'alésage et activez la rotation
de la broche .

Reculez avec une petite avance pour ébavurer 'alésage.

Arrétez la rotation de la broche, orientez la broche et éloigner du
centre de l'alésage.

Sortez de l'alésage avec avance compléte.

Positionner l'axe central de |'ébavureur au centre
de l'alésage. Réglez la dimension de pivotement
de maniére a ce que le centre de 'aréte de coupe
rencontre le bord de l'alésage.

f valeur de réglage Z

2] Ajustez la broche ou la piéce dans la direction Z
de sorte que l'aréte de coupe puisse se déplacer

= N ::t dans l'alésage sans la toucher.
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Ebavurage avec réglage rigide

u Aprés avoir orienté 'aréte de coupe, déplacer-la
dans l'alésage en vitesse rapide sans rotation.

Réinitialisez ensuite la broche ou la piéce par la
valeur de réglage.

r valeur de
réglage Z

Activez la rotation et montez lentement jusqu'a ce
que le biseau souhaité soit atteint.

Désactivez la rotation. Orientez la broche et
déplacez loutil ou la piece de la valeur de
réglage afin de pouvoir sortir de l'alésage en
vitesse rapide.

Le réglage rigide est préférable s'il y a beaucoup de formation de
bavures ou si un chanfrein défini doit étre créé.

Important:
L'arrét orienté de la broche doit étre possible c6té machine.

1
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Sélection des arétes de coupe d'ébavurage

Les arétes en carbure monobloc sont disponibles en différentes
versions. D'abord on doit décider si seul le bord intérieur ou les
bords intérieur et extérieur doivent étre ébavurés. On propose des
arétes de coupe avec un angle de coupe de 25° spécialement
pour les arétes d'alésage incurvées, de plus, des solutions
spéciales spécifiques au client avec par exemple un évidement
prolongé sont possibles.

Forme des arétes de coupe d'ébavurage

N

® @

@ Aréte de coupe extérieur 45°

- coupe (pour le traitement externe et interne) ou
- arrondi = pas coupant (usinage intérieur uniquement)

®@ Aréte de coupe intérieur 45° (standard)

Egalement disponible avec un angle de 25° pour des
applications spéciales (par exemple avec des bords
d'alésage incurvés).
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Versions des arétes de coupe d'ébavurage

Les arétes de coupe d'ébavurage sont disponibles dans les
versions suivantes:

1.  STANDARD
= Aréte de coupe intérieur aiguisé - 45°
Uniquement pour l'ébavurage du bord intérieur.
Le trenchant extérieur arrondi.

2. VARIANTEB
= Aréte de coupe intérieur et extérieur aiguisé - chaqun a 45°
Pour ébavurer les bords intérieurs et extérieurs.

3. VARIANTE W25
= Aréte de coupe intérieur aiguisé - 25°
Pour les bords intérieurs fortement incurvés.

4. VARIANTE B/W25
= Aréte de coupe intérieur aiguisé - 25° / extérieur - 45°
Pour chants intérieurs et chants extérieurs fortement
incurvés.

5. ARETE DE COUPE SPECIAL = par exemple, longueur de
travail étendue
Si aucune des arétes de coupe de la gamme standard ne
convient, une aréte de coupe spéciale peut étre adaptée a
la situation d'ébavurage du client.

longueur de travail

13
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Pourquoi un angle de coupe de 25°?

Angle de coupe de 45°
Rapport de l'alésage transversal a
l'alésage traversant OK

Angle de coupe de 45°
Rapport de l'alésage transversal a
alésage traversant trop petit.
L'aréte de coupe peut étre sera
endommager la paroi du forage.

Angle de coupe de 25°

Un angle de coupe plus plat crée
plus d'espace libre. Le rapport
entre l'alésage transversal et
lalésage traversant peut étre
ébavuré a 25°.

Si le rapport entre l'alésage transversal (d) et 'alésage traversant
(D) est supérieur a 0,5, une aréte de coupe avec un angle de coupe
de 25° doit étre sélectionnée.

d:D=max. 0,5
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Désignation des arétes d'ébavurage

La désignation de 'aréte de coupe d'ébavurage GMO commence
toujours par "GMO S..." et inclut ensuite cettes informations:

Taille de laréte ——p §10/A6 <« longeur de travail (AL)
de coupe -

Taille de larste —» S10/W25/A6 <« longeur de travail (AL)
de coupe A
Angle de coupe 25°

Taille de larste ——» §10 B/A6 <+—— longeur de travail (AL)
de coupe T
Aréte de coupe extérieur aiguisé

Taille de larste —» S10 B/W25/A6 <— longeur de travail (AL)
de coupe T

Aréte de coupe extérieur aiguisé Angle de coupe 25°
La taille de 'aréte de coupe indique a partir de quel diamétre

l'aréte de coupe peut étre utilisé.
Exemple : S10 = & partir de @ 1,0 mm

Les particularités:

Un X est toujours placé devant les arétes de coupe d'ébavurage
spéciales: XGMO S10/A...

D'autres désignations décrivant la modification correspondante
peuvent également étre ajoutées. Par example:

XGMO S10/A6/K3 = modification de la longueur de la téte
XGMO S10/A6/GL26 = longueur totale modifiée

15



Présentation des arétes de coupe et des inserts
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Insert Insert

Profondeur | recommandé pour recommandé Aréte de

d'alésage les supports pour les coupe GMO

[mm] d'outil de base support d'outil recommandé

Standard et V. de base XL

0,80 -1,00 2,0 EO0 = S08..A2
0,80 -1,00 3,0 EO0 o S08..A3
1,00 -1,20 3,0 E00 = $10..A3
1,00 - 1,20 4,0 EO0O © S10..A4
1,20 -1,50 30 EO0O © S12..A3
1,20 -1,50 4,0 EO0O o S12..A4
1,20 -1,50 50 EO0O o S12..A5
1,50 - 2,00 4,0 E00 EX00 S15..A4
1,50 - 2,00 5,0 E00 EX00 S15..A5
1,50 - 2,00 6,0 EOO0 EX00 S15..A6
1,50 - 2,00 7,0 EOO0 EX00 S15..A7
2,00-2,50 5,0 EOO EX00 S20..A5
2,00-2,50 6,0 EOO EX00 S20..A6
2,00 -2,50 7,0 EOO EX00 S20..A7
2,00 -2,50 8,0 EOO EX00 S20..A8
2,00 -2,50 10,0 EOO EX00 S20..A10
2,00 -2,50 12,0 EOO EX00 S20..A12
2,50 - 3,50 5,0 EO5 EX05 S23..A5
2,50 - 3,50 6,0 EO5 EX05 S23..A6
2,50 - 3,50 7,0 EO5 EX05 S23..A7
2,50 - 3,50 8,0 EO5 EX05 S23..A8
2,50 - 3,50 10,0 EO5 EX05 S23..A10
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Insert Insert

Profondeur | recommandé pour recommandé Aréte de

d'alésage les supports pour les coupe GMO

[mm] d'outil de base support d'outil recommandé

Standard et V de base XL

2,50 - 3,50 12,0 E05 EX05 S23..A12
3,00-3,50 6,0 EO5 EX05 S30..A6
3,00 - 3,50 10,0 EO5 EX05 $30..A10
3,00 - 3,50 14,0 EO05 EX05 S30..A14
3,50 - 4,50 5,0 E10 EX10 S23..A5
3,50 - 4,50 6,0 E10 EX10 S23..A6
3,50 - 4,50 7,0 E10 EX10 S23..A7
3,50 -4,50 8,0 E10 EX10 S23..A8
3,50 -4,50 10,0 E10 EX10 S23..A10
3,50 -4,50 12,0 E10 EX10 S23..A12
3,50-4,50 6,0 E10 EX10 S$30..A6
3,50-4,50 10,0 E10 EX10 S$30..A10
3,50-4,50 14,0 E10 EX10 S30..A14
4,00 - 5,00 17,0 = EX05 S40..A17
4,00 - 5,00 25,0 = EX05 S40..A25
4,50 - 5,50 5,0 E15 EX15 S23..A5
4,50 - 5,50 6,0 E15 EX15 S23..A6
4,50 - 5,50 7,0 E15 EX15 S23..A7
4,50 - 5,50 8,0 E15 EX15 S23..A8
4,50 - 5,50 10,0 E15 EX15 S23..A10
4,50 - 5,50 12,0 E15 EX15 S23..A12
4,50 - 5,50 6,0 E15 EX15 S30..A6
4,50 - 5,50 10,0 E15 EX15 S30..A10
4,50 - 5,50 14,0 E15 EX15 S30..A14
5,00 - 6,00 17,0 o EX10 S40..A17
5,00 - 6,00 25,0 o EX10 S40..A25
5,50 — 6,50 5,0 E20 EX20 S23..A5
5,50 - 6,50 6,0 E20 EX20 S23..A6

17
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Présentation des arétes de coupe et des inserts

2 ‘?TF .
V [l_ d'alésage

Profondeur

Insert Insert

Profondeur | recommandé pour recommandé Aréte de

d'alésage les supports pour les coupe GMO

[mm] d'outil de base support d'outil recommandé

Standard et V de base XL

5,50 - 6,50 7,0 E20 EX20 S23..A7
5,50 - 6,50 8,0 E20 EX20 S23..A8
5,50 - 6,50 10,0 E20 EX20 S23..A10
5,50 - 6,50 12,0 E20 EX20 S23..A12
5,50 - 6,50 6,0 E20 EX20 S30..A6
5,50 - 6,50 10,0 E20 EX20 S$30..A10
5,50 - 6,50 14,0 E20 EX20 S30..A14
6,00 - 7,00 17,0 - EX15 S40..A17
6,00 — 7,00 25,0 = EX15 S$40..A25
6,50 - 7,50 50 E25 EX25 S23..A5
6,50 - 7,50 6,0 E25 EX25 S23..A6
6,50 -7,50 7,0 E25 EX25 S23..A7
6,50 -7,50 8,0 E25 EX25 S23..A8
6,50 -7,50 10,0 E25 EX25 S23..A10
6,50 -7,50 12,0 E25 EX25 S23..A12
6,50 - 7,50 6,0 E25 EX25 S30..A6
6,50 - 7,50 10,0 E25 EX25 S30..A10
6,50 - 7,50 14,0 E25 EX25 S30..A14
5,00 - 6,00 17,0 o EX20 S40..A17
5,00 - 6,00 25,0 o EX20 S40..A25
5,50 - 6,50 5,0 o EX25 S40..A17
5,50 - 6,50 6,0 = EX25 S40..A25
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Dimensions des arétes de coupe d'ébavurage

o GL o
= Y - longeur travée
— W —f~ AL - i # i

| :
; mﬂs
(] . !

2X 1
| alesage &
GMO-coupe CLEVTCl (c]8 w Y
[mm1

AL
GMO S08 A2 08-10 2 220 | 140 | 050 | 340 | 075
GMO S08 A3 08-10 3 220 | 140 | 050 | 440 | 075
GMO S10 A3 1,0-12 3 220 | 200 | 065 | 500 | 095
GMO $10 A4 1,0-12 4 220 | 200 | 065 | 600 | 095
GMO S12 A3 12-15 3 220 | 265 | 070 | 565 | 110
GMO S12 A4 12-15 4 220 | 265 | 070 | 665 | 110
GMO §12 A5 12-15 5 220 | 265 | 070 | 765 | 110
GMO S15 A4 15-2,0 4 220 | 310 | 100 | 710 | 140
GMO 8§15 A5 1,5-20 5 220 | 310 | 100 | 810 | 140
GMO $15 A6 1,5-20 6 220 | 310 | 100 | 910 | 140
GMO S15 A7 15-2,0 7 220 | 310 | 100 | 101 | 140
GMO 8§20 A5 20-25 5 220 | 380 | 140 | 880 | 190
GMO 8§20 A6 20-25 6 220 | 380 | 140 | 980 | 190
GMO S20 A7 20-25 7 220 | 380 | 140 | 108 | 190
GMO $20 A8 20-25 8 230 | 380 | 140 | 18 | 190
GMO $20 A10 20-25 10 | 240 | 380 | 140 | 138 | 190
GMO S20 A12 20-25 12 | 250 | 380 | 140 | 158 | 190
GMO $23 A5 23-75 5 243 | 500 | 140 | 100 | 220
GMO $23 A6 23-75 6 243 | 500 | 140 | 10 | 220
GMO S23 A7 2,3-75 7 243 | 500 | 140 | 120 | 220
GMO S23 A8 23-75 8 243 | 500 | 140 | 130 | 220

Toutes les arétes de coupe spécifiées sont des arétes de coupe
standard. Des solutions spéciales, par example avec une longeur de
travail etendue (AL), peuvent étre réalisée sur demande.

19
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Dimensions des arétes de coupe d'ébavurage

- GL -
l % - longeur travée
W AL - [ s i

RS
% N 23

2X .
| alesage a
GMO-coupe ébavurer AL (c]8 w X Y
[mm1

GMO §23 A10 23-75 10 25,0 5,00 1,40 15,0 2,20
GMO 8§23 A12 23-75 12 26,0 5,00 1,40 17,0 2,20
GMO S30 A6 30-80 6 24,3 5,50 1,80 11,0 2,90
GMO S§30 A10 3,0-8,0 10 25,0 5,50 1,80 15,0 2,90
GMO S§30 A14 3,0-80 14 28,0 5,50 1,80 19,0 2,90
GMO §40 A17 4,0-15,0 17 29,0 5,90 3,00 22,9 3,90
GMO S40 A25 4,0-15,0 25 37,0 5,90 3,00 30,9 3,90

Force maximale a ['ébavurage

GMO so08 0,8-10 0,25
GMO §10 1,0-12 0,30
GMO S12 12-15 0,40
GMO s15 15-2,0 0,40
GMO S20 2,0-25 0,50
GMO S23 23-75 0,80
GMO 830 3,0-8,0 1,10
GMO sS40 4,0-15,0 0,90

Le résultat d'ébavurage varie en fonction du matériau, des
paramétres de coupe et de l'application. Les valeurs indiquées sont
les tailles de biseau théoriquement maximales réalisables.
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Exemple d'ébavurage

Exemple d'ébavurage interne avec ressort de compression

matérial par exemple: 11SMn30K
Alésage a ébavurer: 2,20 mm
Temps d'ébavurage: ca. 1,3 Sek.
Vitesse de rotation: 500 tr/min
Avance: 100 mm/min

L'outil est pré-positionné au milieu, avec une petite distance de
sécurité (par exemple 2 mm) au-dessus de 'alésage a ébavurer.

=\t_4—_- Se déplacer en avance rapide devant le
bord de l'alésage.
Plongez dans lalésage avec une avance
“ élevée (max. 30 m/min.) jusqu'a ce que l'outil
dévie a nouveau vers l'extérieur.
. . Retrait avec l'avance F100. Cela supprime la
bavure.

Lorsque l'aréte de coupe est libre ou que la

taille de chanfrein souhaitée est atteinte,
ramener l'outil a la position de départ avec

une grande avance (max. 30 m/min.).

Plus la courbure du bord de l'alésage est grande, plus la force du
ressort doit étre élevée et la vitesse réduite.

21
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Données de coupe (recommandation)

esse de rota
Métaux non-ferreux 150 a 200 Surface plane:
Aciers non alliés 100 a 150 300a 509
Surface courbe:
Aciers fortement alliés 50 4100 200 a 300

Solution de probléme

Cause possible Solution suggérée

Biseau trop grand ‘ Pression du ressort trop élevée

Réduire la pression du
ressort

Chanfrein inégal

Vitesse de rotation trop élevée

Réduire la vitesse

Rapport d'alésage défavorable

Utiliser une lame a 25°

Ebavurage impur

pression du ressort trop faible

Augmenter la pression
du ressort

Dimension du pivot trop petite

Balancer encore plus

Rapport d'alésage défavorable

Utiliser une lame & 25°

Aréte secondaire

Pression du ressort trop élevée

Réduire la pression du
ressort

Avance trop élevée

Réduire l'avance

Bord cahoteux

Pression du ressort trop faible

Augmenter la pression
du ressort

Avance trop faible

Augmenter l'avance

Vitesse de rotation trop élevée

Réduire la vitesse de
rotation

En cas de problémes d'application, veuillez contacter le support

www.gmo-tools.de/kontakt

technique a l'adresse suivante:




GMO, ;s

Sonderwerkzeuge

Simulation en ligne et aide a la programmation

Pour vous aider dans le choix de l'outil et vous simplifier la
programmation, vous pouvez utiliser loutil de simulation
disponible sur notre site.

Vous pouvez y saisir vos données de percage et obtenir la
composition d'outil correcte pour l'application concernée ainsi
que le jeu de données CNC que vous pouvez reprendre dans
votre programme d'usinage.

‘Werkzcugavswahl:
GMO Entgrater Schncide S23B , Einsatz E05
Simulation und Programmierhilfe Probleme:

‘Fallen Sie die uten stehenden Felder aus um festzustellen,

die s G-
der einzen wird Tbmen die
des Hangrarers angezeagt. Fur deese Seite mussen Sie i
Threm Browser Javascript akfivicrt haben.
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