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Vorteile des GMO-Entgraters

Sekundenschneller Entgratvorgang

Entgraten kleinster Bohrungen ab @ 0,80 mm
Schneidwerkzeuge aus Hartmetall
Entgratdurchmesser stufenlos einstellbar

Ideal fir den Einsatz in CNC-Bearbeitungsmaschinen
GroBe Auswahl an Schneidwerkzeugen

Entgraten von ebenen und gewélbten Bohrungskanten
Auswahl zwischen zwei Entgratverfahren

GMO-Entgratwerkzeuge .

Sekundenschnelles Entgraten von Bohrungsinnen- und AuBBenkanten



Beschreibung

Der GMO-Entgrater ist fiir Bohrungen von @ 0,80
mm bis @ 15,0 mm konzipiert. Um fir die
verschiedenen zu entgratenden Durchmesser die
idealen Voraussetzungen zu erhalten, stehen
verschiedene leicht auswechselbare Einséatze zur
Verfligung. Diese kénnen jeweils auf den
gewtinschten Durchmesser eingestellt werden.

Die Entgratstédrke ist einstellbar durch den
Einsatz von 4 verschiedenen auswechselbaren
Druckfedern. Zuséatzlich kann die Federkraft
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Fir die unterschiedlichen Anforderungen sind
Schneiden in allen Variationen lieferbar.

Sie kdnnen Schneiden waéhlen fur
Innenentgratung bzw. Innen- und
AuBenetgratung. Ebenso  sind  spezielle
Ausflihrungen far stark gekrimmte

Bohrungskanten erhéltlich. Eine Vielzahl der
Schneiden sind Standardwerkzeuge, die Sie
direkt bestellen kénnen. Daneben bieten wir auch
Sonderschneiden nach Kundenwunsch an.

durch die Stellschraube feinjustiert werden.

Vollhartmetallschneide

Druckfeder

Stellschraube zur Einstellung der Federkraft

Stellschraube zur Einstellung des Ausschwenkmales je nach Bohrungsdurchmesser

CIOIOIC)

® ®
Funktionsweise

Mit dem GMO-Entgrater sind zwei unterschiedliche Entgratmethoden méglich.

Entgraten mit Einsatz einer Druckfeder Entgraten mit starrer Einstellung (ohne Druckfeder)

Vorteil Vorteil
e Sehr schneller Entgratvorgang e Fiir Bohrungen mit gréBerem Grat
e Schneide passt sich der Bohrungskante an e Definierte Fase herstellbar
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Anwendungsbeispiele

Zu entgratenden Durchmesser mittels Stellschraube 4 einstellen.
Werkzeug mittig zur Bohrung positionieren

u Mit voller Drehzahl in Bohrung eintauchen, bis die Werkzeugschneide unterhalb der zu entgratenden

Bohrungskante liegt.
Mit kleinem Vorschub zuriickbewegen, um die Bohrung zu entgraten.
Mit vollem Vorschub und voller Drehzahl wieder aus der Bohrung herausfahren.

EINFAHRBEWEGUNG BOHRUNG RUCKSEITIG

ENTGRATEN

BOHRUNG DURCHFAHREN

Ausschwenkmaf

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

Mit rotierendem Werkzeug und groBem
Vorschub in die Bohrung eintauchen. Die
vordere Werkzeugkante ist abgerundet, um
ein leichtes Eintauchen zu ermdglichen
und Beschédigungen an der AuB3enfase zu
verhindern.

Nur so weit eintauchen, bis das Werkzeug
nach auBen ausschwenkt und der
abgesetzte Werkzeughals an der Bohrung
anliegt. Dann mit geringem Vorschub,
abhéngig von der gewlinschten
Entgratintensitdt, aus der Bohrung
zurtickfahren. Dabei wird der Grat entfernt,
da die Schneide durch die Federkraft an
die zu entgratende Kante gedriickt wird.
Sobald die Schneidflache frei ist, im
Eilgang aus der Bohrung herausfahren.
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Anwendung 2

fahren.

liegt.

Entgraten mit starrer Einstellung (ohne Feder)

Feder durch Stellschraube M3 x 10 mm ersetzen.
Zu entgratenden Durchmesser mittels Stellschraube (Pos. 3 und 4, Abb. Auf Seite 2) einstellen.
Werkzeug liber Bohrung positionieren und mit gestoppter, orientierter Spindel auBer Bohrungsmitte

Mit kleinem Vorschub zuriickbewegen, um Bohrung zu entgraten.
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Ohne Drehzahl in Bohrung eintauchen, bis die Schneide unterhalb der zu entgratenden Bohrungskante

Spindel mittig zur Bohrung positionieren und Spindel-Rotation einschalten.

7 Spindel-Rotation ausschalten, Spindel orientieren und auBer Bohrungsmitte fahren.

MITTELACHSE JUSTIEREN

T‘ Verstellwert Z

Mittelachse des Entgraters auf Mitte der
Bohrung positionieren. Ausschwenkmaf
so einstellen, dass die Mitte der Schneide
auf die Bohrungskante trifft.

IN Z-RICHTUNG
ZURUCKSTELLEN

% T
I -
f Verstellwert Z

Danach die Spindel oder das Werkstiick
wieder um den Verstellwert zurlicksetzen.

Mit vollem Vorschub aus Bohrung herausfahren.

IN Z-RICHTUNG VERSTELLEN

-

Die Spindel oder das Werkstiick in Z-
Richtung verstellen damit die Schneide
beriihrungslos durch die Bohrung fahren
kann.

BOHRUNG RUCKSEITIG
ENTGRATEN

Rotation einschalten und langsam nach
oben fahren, bis die gewiinschte Fase
erreicht ist.

Rotation ausschalten. Spindel orientieren
oder Werkstiick um den Verstellwert
verfahren, damit im Eilgang aus der
Bohrung herausgefahren werden kann.

BOHRUNG
DURCHFAHREN

Nach dem Justieren der Schneide im
Eilgang ohne Rotation durch die Bohrung
fahren.

Automatische Generierung der
Entgrater-Komponenten und der
CNC-Datensétze.

www.gmo-tools.de
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Technische Unterstltzung

Folgende Unterstiitzung kénnen Sie auf unserer Homepage erhalten:

Auf unserer Homepage im Bereich ,SIMULATION" kénnen Sie |hre
1. Werkzeugzusammenstellung Daten in ein Fenster eingeben und erhalten die optimale
Werkzeugauswabhl.

Nachdem Sie lhre Daten in das entsprechende Fenster eingegeben
haben, erhalten Sie auBerdem die CNC-Datensétze fiir lhre
Programmierung. Durch Anklicken der einzelnen Positionen sehen Sue
in der Graphik die Position des Werkzeugs bei der Bearbeitung.

2. CNC-Programmierung

GMO-Sets

GMO-Set 1
Grundhalter mit Komplett-Zubehdr (ohne Schneide)
Artikel Inhalt Ausfiihrung/GroBe
GMO-SETH g((émgétf;”"dha“er Schaft = 30 mm, GL = 48 mm
Standard 4x Federn EQO, EO5, E10, E15, E20, E25
Grundhalter .. F40, F50, F55, F63

2x Inbusschliissel
GMO-SET1 V x GMO Grundhalter | g ¢ — 40 mm, GL = 58 mm

Grundhalter V 6x Einsétze E00, EO5, E10, E15, E20, E25

mit Spannfliche | X Fedem F40, F50, F55, F63
2x Inbusschlissel

1x GMO Grundhalter

Grundhalter XL | 6 Einsatze E00, EO5, E10, E15, E20, E25

GMO-SET1 XL Schaft =40 mm, GL = 60 mm

Mit Spannflache | X Federn F63, F80, F90, F100

3x Inbusschliissel
GMO-Set 2
Grundhalter mit Standard-Zubehér (ohne Schneide)
Artikel Inhalt Ausfiihrung/GréBe
GMO-SET2 }i g:‘]"sgtfr””dha“er Schaft = 30 mm, GL = 48 mm
Standard 4x Federn Einsatz nach Wahl
Grundhalter .. F40, F50, F55, F63

2x Inbusschlissel
GMo-sET2v | X EMO Srundhalter | sepati = 40 mm, GL = 58 mm “\‘h
Grundhalter V 4x Fejern Einsatz nach Wahl
mit Spannflache . F40, F50, F55, F63

2x Inbusschlissel
GMO-SET2 XL }i gz"(zt?““dhalter Schaft = 40 mm, GL = 60 mm
Grundhalter XL x Fejern Einsatz nach Wahl
Mit Spannfldche " F63, F80, F90, F100

3x Inbusschlissel
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Sortiment . "

. Y - Spannldnge

[ - . -

_ ] zu entgratender mégliche
GMO-Schneide Bohrungs-@ [mm] Bohrungstlefe [mm] .-.-

GMO S08 A2 08-10 2 22,0 (140 | 050 | 340 |0,75

GMO S08 A3 0,8-10 3,0 3 220 | 140 | 050 | 440 |0,75

GMO S10 A3 1,0-12 3,0 3 22,0 | 2,00 | 0,65 | 500 | 0,95

GMO S10 A4 1,0-1,2 4,0 4 22,0 | 2,00 | 0,65 | 6,00 | 0,95

GMO 812 A3 1,2-15 3,0 3 220 | 265 | 0,70 | 565 | 1,10

GMO S12 A4 1,2-15 4,0 4 220 | 265 | 0,70 | 6,65 | 1,10

GMO §12 A5 1,2-15 5,0 5 220 (265 | 0,70 | 7,65 | 1,10

GMO S15 A4 1,5-2,0 4,0 4 220 (310 |100 | 710 | 140

GMO 8§15 A5 1,5-2,0 5,0 5 220 | 310 | 100 | 810 | 140 s
GMO S15 A6 1,5-2,0 6,0 6 220 | 310 | 100 | 910 | 1,40 E
GMO 8§15 A7 1,5-2,0 7,0 7 22,0 | 310 | 1,00 | 10,1 1,40 g
GMO 820 A5 20-25 5,0 5 220 (380 | 140 | 880 | 190 g
GMO 820 A6 20-25 6,0 6 220 (380 | 140 | 980 | 190 gCJD
GMO 820 A7 20-25 7,0 7 220 (380 |140 | 108 | 190 E
GMO 8§20 A8 20-25 8,0 8 230 | 380 | 140 | 11,8 1,90 §
GMO 8§20 A10 20-25 10,0 10 240 (380 |140 | 138 | 190 :<::
GMO 820 A12 20-25 12,0 12 250 (380 | 140 | 158 | 190 3
GMO 823 A5 23-75 5,0 5 243 | 500 | 140 | 10,0 | 2,20 S
GMO 823 A6 23-75 6,0 6 243 | 500 | 140 | 11,0 2,20 g
GMO 823 A7 23-75 7,0 7 243 | 500 | 140 | 12,0 | 2,20 go
GMO 823 A8 23-75 8,0 8 243 | 500 | 140 | 130 | 2,20 é
GMO 823 A10 23-75 10,0 10 250 | 500 | 140 | 150 | 2,20 3
GMO 823 A12 23-75 12,0 12 26,0 | 500 | 140 |17,0 | 2,20 f\ll
GMO 830 A6 3,0-8,0 6,0 6 243 | 550 | 1,80 | 11,0 2,90 g
GMO 830 A10 3,0-8,0 10,0 10 250 | 550 |180 | 150 | 290 3
GMO 830 A14 3,0-80 14,0 14 280 | 550 |180 | 190 | 290 @
GMO 840 A17 4,0-15,0 17,0 17 29,0 | 590 | 3,00 | 229 | 3,90

GMO 840 A25 4,0-15,0 25,0 25 37,0 | 590 | 3,00 | 30,9 | 3,90

Die oben aufgefiihrten Schneiden sind in folgenden Varianten erhéltlich:

Umsetzung | alex-mattes-media.de

GMOS. A. Schneidwinkel 45° nur Innenentgratung zB. 823 / A5
GMOS.B A. Schneidwinkel 45° Innen- und AufB3enentgratung zB. S23B/ A5

GMO S.. W25 A. Schneidwinkel 25° nur Innenentgratung zB. 823 /W25 / A5
GMO S.B W25 A. Schneidwinkel 25° Innen- und Auf3enentgratung zB. S23B /W25 / A5
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