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Entgratwerkzeuge

Querbohrungen, Bohrungsein- und austritte — schnell, sauber, voll automatisiert

FUr die maschinelle Nachbearbeitung von Bohrungseintritt,
Bohrungsaustritt und Querbohrungsaustritt bietet GUhring

ein umfassendes Standardprogramm an Entgratwerkzeugen,
darunter die weltweit ersten VHM-Werkzeuge fUr die maschi-
nelle Ein- und Austrittsentgratung. Statt in zeit- und kosten-
intensiver Handarbeit, verkirzen Sie mit maschineller Entgratung
die Bearbeitung in einem voll automatisierten Arbeitsprozess.

FUr die Qualitat eines Werkstlicks — insbesondere bei sich
treffenden und verschneidenden Bohrungen — gewinnt
gerade die Austrittsentgratung zunehmend an Bedeutung.
Dies gilt z.B. fur Schmierstoffkandle in modernen
Hochleistungsmotoren, bei denen ein optimaler Durchfluss
auch von der perfekten Austrittsentgratung abhangig

ist. Hochprézises Entgraten mit Kantenbrlchen ist aber
Austritt auch in Ventilblécken, Lenkarmen, Rotationsgehdusen,
Bohrungsverschneidung innerhalb eines Bauteils vor dem Entgraten... Antriebselementen, Emspritzdugen oder Bremszy\indem
zunehmend erforderlich.

Wahrend die Entgratung von Bohrungseintritten kein
Problem darstellt, ist die Entgratung von Querbohrungen in
vielen Fallen ein aufwandiger Arbeitsschritt, der oft zeit- und
kostenintensiv von Hand durchgefUhrt werden muss. Hier
findet die neuste Entwicklung, die Entgratreibahle EWR 500,
ihre Anwendung.

Mit einer Vielzahl von Entgratwerkzeugen bietet Guhring
inzwischen verschiedenste Moglichkeiten die vielschichtigen
Anforderungen maschinell zu l6sen. Fur die Produktion
pedeutet dies nicht nur ernebliche Zeit- und Kosten-
einsparungen, sondern vor allem auch héhere Qualitat

und Prozesssicherheit. Darlber hinaus stehen fur die
Eintrittsentgratung auch Entgratfréser in kundenspezifischer
AusfUhrung zur Verflgung.

...und nach der Bearbeitung mit einer Entgratlanze.
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Entgratgabel EW 100 G

lhre Vorteile

» Kostenglinstig, da das Standardwerkzeug deutliche Preisvorteile gegentiber bisherigen Sonderlésungen bietet.

» Universell einsetzbar auf Werkzeug-, Fras- und Drehmaschinen sowie Robotern.
AuBerdem ermaglicht die @-Uberbriickung von 0,25 mm den Einsatz der Entgratgabel in Bohrungen
mit entsprechend groBen Toleranzen. Wertvolle Ristzeiten und Ristkosten werden gespart!

» Produktivitatssteigernd, denn die Entgratgabel EW 100 G entgratet maschinell in einer Aufspannung bzw. Nebenzeit.

Teure und aufwandige Nacharbeit per Hand entfallt.

Die Bearbeitung

Eintritt entgraten

Schneidkanten

in Querbohrung einfahren

Austritt entgraten

Schritt fiir Schritt:

Die maschinelle Ein- und Austritts-Entgratung mit der Entgratgabel EW
100 G ist eine einfache und kostengiinstige Alternative zur bisherigen,
aufwandigen Nachbearbeitung per Hand. Dabei kommt ein einziges
Werkzeug fir alle Arbeitsschritte zum Einsatz.

Einsatzbeispiele

Bearbeitungsrichtung

1. Einsatzbeispiel
Werkstlick mit Querbohrung

'\ zu Entgraten zentrale
7271 Querbohrung

Bei Werkstlicken mit Querbohrung sollte:

- der Durchmesser der Querbohrung maximal 35% des Durchmessers
der zentralen Bohrung betragen
- der Durchmesser der Querbohrung 40% groBer sein als die Schneidlange l4

2. Einsatzbeispiel
Werkstlick mit mehrfach unterbrochener Bohrung

Universell einsetzbar:

Mit der neuen Standard-Entgratgabel kénnen sowohl Werkstlicke mit
Querbohrung als auch Werkstlicke mit mehrfach unterbrochenem Schnitt
bearbeitet werden. Resultat sind in jedem Fall sauber entgratete
Bohrungsein- und -austritte.



Entgrat- und Faswerkzeuge

Entgratgabeln
onneicstort |V
EW 100
WNI[| @ Oberflache O
Schaftform zyl.
Schneidrichtung @
H -
M °
N -
N o
S o
H ® mit Innenkihlung ® mit durchgéangig zylindrischem Schaft
fur die Aufnahme in Spannzangen
X - s X
o~ T =y la
© i — ) o
o1
14 1 <
—_—
f—
Artikel-Nr. 4100
J-Bereich d1 d2 11 14 15 h
Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
1,91 -2,15 1,900 1,900 80,000 1,000 2,050 0,350 2,000
2,16 -2,40 2,100 2,100 80,000 1,500 2,600 0,400 2,250
2,41 -2,70 2,400 2,400 80,000 1,500 2,900 0,400 2,500
2,71 -2,90 2,600 2,600 90,000 1,500 2,950 0,450 2,750
2,91 -3,25 2,900 2,900 90,000 2,000 3,650 0,450 3,000
3,26 -3,60 3,200 3,200 90,000 2,000 3,800 0,600 3,500
3,61 -4,25 3,600 3,600 90,000 2,000 4,100 0,700 4,000
4,26 -4,75 4,200 4,200 90,000 2,500 4,600 0,700 4,500
4,76 -5,30 4,700 4,700 100,000 2,500 4,850 0,750 5,000
5,31 -5,80 5,200 5,200 100,000 2,500 4,850 0,750 5,500
5,81 -6,20 5,600 5,600 110,000 3,000 5,800 0,800 6,000
6,21 -6,70 6,000 6,000 110,000 3,000 5,900 0,900 6,500
6,71 -7,10 6,500 6,500 110,000 3,000 5,850 0,850 7,000
7,11 -7,60 6,900 6,900 110,000 3,500 6,950 0,950 7,500
7,61 -8,05 7,300 7,300 110,000 3,500 7,000 1,000 8,000
. fu (mm/z) / @
IS0 Harte ve 3 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 20
< 850 N/mm? 15 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
= 850 N/mm? 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
M 750 N/mm? 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
=750 N/mm? 8 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
KN  <350HB 20 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
N <3%Si 30 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
> 3% Si 30 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
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| | | Entgrat- und Faswerkzeuge

Entgratgabeln
sohneiastori [MIVAMI
EW 100
WNI[| @ Oberflache O
Schaftform HA
Schneidrichtung @
M -
M °
K
N o
S o
H . fir die Aufnahme in Hydraulik-Dehnspannfutter und Schrumpf-
futter e mit Schaft nach DIN 6535 e mit Innenkihlung
X - X
N w T T Ty ) © |5
© 1 ] |4
| | y
3 2 Na) <L
14 1 \ - !
j e—
Artikel-Nr. 4101
@-Bereich di d2 h6 11 12 13 14 15 h
Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
1,91-2,15 1,900 6,000 120,000 69,000 36,000 1,000 2,050 0,350 2,000
2,16 -2,40 2,100 6,000 120,000 69,000 36,000 1,500 2,600 0,400 2,250
2,41-2,70 2,400 6,000 120,000 69,000 36,000 1,500 2,900 0,400 2,500
2,71-2,90 2,600 6,000 130,000 79,000 36,000 1,500 2,950 0,450 2,750
2,91-3,25 2,900 6,000 130,000 79,000 36,000 2,000 3,650 0,450 3,000
3,26 -3,60 3,200 10,000 135,000 80,000 40,000 2,000 3,800 0,600 3,500
3,61-4,25 3,600 10,000 135,000 80,000 40,000 2,000 4,100 0,700 4,000
4,26 -4,75 4,200 10,000 135,000 80,000 40,000 2,500 4,600 0,700 4,500
4,76 -5,30 4,700 10,000 145,000 80,000 40,000 2,500 4,850 0,750 5,000
5,31-5,80 5,200 10,000 145,000 90,000 40,000 2,500 4,850 0,750 5,500
5,81-6,20 5,600 10,000 155,000 90,000 40,000 3,000 5,800 0,800 6,000
6,21-6,70 6,000 16,000 165,000 102,000 48,000 3,000 5,900 0,900 6,500
6,71-7,10 6,500 16,000 165,000 102,000 48,000 3,000 5,850 0,850 7,000
7,11-7,60 6,900 16,000 165,000 102,000 48,000 3,500 6,950 0,950 7,500
7,61-8,05 7,300 16,000 165,000 102,000 48,000 3,500 7,000 1,000 8,000
. fu (mm/z) / @
IS0 Harte ve 3 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 20
< 850 N/mm? 15 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
> 850 N/mm? 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
M < 750 N/mm? 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
> 750 N/mm? 8 0,10 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
WK <350HB 20 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
N < 3% Si 30 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
> 3% Si 30 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
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Vollradiusentgratfraser

Mit den Vollradiusentgratfrasern kénnen Querbohrungen und
Hinterschnitte auch bei dreidimensionalem Kantenverlauf prozess-
sicher entgratet oder angefast werden. Mit den, je nach Anwen-
dungsfall, zwei- bis vierschneidig ausgelegten Sonderwerkzeugen
ist die universelle Bearbeitung aller Materialien und Geometrien
moglich. Die Vollradiusentgratfraser werden als Sonderwerkzeuge
mit die Entgratsituation angepassten Abmessungen angeboten.

1. axial in die Hauptbohrung einfahren
2. radial die Querbohrungen entgraten/anfasen




Entgratreibanle EWR 500

Querbohrungen entgraten mit der EWR 500

Beim Entgraten mit konventionellen Reibahlen wird der Grat
zwischen Werkzeug und Bohrungswand oft nur umgelegt.
Darunter leidet das Bearbeitungsergebnis.

Im Gegensatz zu konventionellen Reibahlen wird mit der neuen
Entgratreibahle EWR 500 der Grat prozesssicher abgeschert.

Durch Anpressung mittels Kiihldruck wird der Spalt
zwischen Reibahle und Bohrungswand geschlossen.
Die Anpressung ermdglicht ein sauberes Abschneiden
des Grates an der Wurzel. Die Entgratreibahle ist auch
bei Passungen verwendbar, da die Bohrungswand
nicht beschadigt wird.

Lage und Anzahl der Austrittsbohrungen werden je
nach Bearbeitungsaufgabe abgestimmt.

Durch mehrere Kihlmittel-Austrittsbohrungen wird
der permanente Anpressdruck gewahrleistet.
Dadurch wird ein Druckabfall im Bereich der Quer-
bohrungen verhindert.

Funktionsbereich

Bohrungsdurchmesser

die OberflachengUte der geriebenen Bohrung bleibt erhalten @di(mm) von@ [mm]  bis@ [mm]
kurze Prozesszeiten, da aulerhalb der Querbohrungen 2,97 2,99 3,04
nahezu im Eilgang gefahren werden kann 3,97 3,99 4,04
flexibler Durchmesserbereich 4,97 4,99 5,04
5,97 5,99 6,04
7,97 7,99 8,04
9,97 9,99 10,04

11,97 11,99 12,04



Entgrat- und Faswerkzeuge |

Entgratreibahlen

WN Oberflache (a)
Schaftform DIN 6535-HA
Schneidrichtung @
H -
M °
N -
N o
S °
H ® Entgratung ohne Beschadigung der Bohrungsoberflache ® Kurze Prozesszeiten
durch geringen Einsatz von Arbeitsvorschub ® Mindestkuhimitteldruck 15 bar
P — O
8 51 G
I4
I3 I2
I
Artikel-Nr. 4103
di d2 11 12 13 14
Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm
2,970 4,000 101,000 73,000 28,000 12,700 2,970
3,970 4,000 101,000 73,000 28,000 13,000 3,970
4,970 6,000 121,000 85,000 36,000 13,300 4,970
5,970 6,000 121,000 85,000 36,000 13,600 5,970
7,970 8,000 132,000 96,000 36,000 18,100 7,970
9,970 10,000 132,000 92,000 40,000 21,700 9,970
11,970 12,000 133,000 88,000 45,000 19,000 11,970
. fu (mm/z) / @
IS0 Harte ve 3 6 8 [ 10 [ 12 [ 6 | 20
< 850 N/mm? 150 0,03 0,03 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
= 850 N/mm? 120 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
M= 750 N/mm? 120 0,03 0,03 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
=750 N/mm? 100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
KN  <350HB 150 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
N <3% Si 150 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
>3% Si 150 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
S 100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03

* Bei der Aluminiumbearbeitung empfehlen wir die Verwendung unserer Carbo-Beschichtung.




Entgratspirale EW 100 S

Fur die Entgratung von Querbohrungen durch die Zentralbohrung
hat GUhring die Vollhartmetall-Entgratspirale EW 100 S entwi-

ckelt. Das geschlitzte Werkzeug steht ab sofort als Semistandard
zur Verfugung. Das heiB3t, Werkzeuge kénnen in hundertstel
Abmessungen mit den jewelligen Schaft- und Langenmalen sowie
Schneidenzahlen mit kurzen Lieferzeiten zu unschlagbarem Preis-
Leistungs-Verhéltnis geliefert werden (siehe J-Bereiche neben-
stehende Tabelle). Darliber hinaus sind aber auch andere kun-
denspezifische Losungen, beispielsweise mit groBerer Reichweite
oder anderen Schaftdurchmessern, jederzeit realisierbar.

Das Funktionsprinzip der Entgratspirale EW 100 S basiert auf

der Vorspannung des geschlitzten Schneidteils. Im Bereich des
Schneidtells besitzt die Entgratspirale einen minimal gréBeren
Durchmesser als die zu bearbeitende Bohrung. Durch den Anlauf
wird der geschlitzte Schneidteil beim Eintritt in die zu bearbeitende
Bohrung zusammengedrtickt und dadurch vorgespannt.

Diese Vorspannung sorgt innerhalb der Bohrung und
insbesondere im Bereich der zu entgratenden Querbohrungen
fur ein perfektes Anliegen der schneidenden Spirale an der
Bohrungswand bzw. den Kanten der Querbohrung. Der Grat an
der Querbohrung wird dann prazise und sauber an der Wurzel
abgeschalt. Dabei entstehen sehr kleine Spane, die problemlos
aus der Bohrung abgeflihrt werden kdnnen.

£
¥
.

Voraussetzung fur die Entwicklung der Entgratspirale EW 100 S war
ein Schnelidstoff, der eine entsprechend geringe Steifigkeit aufweist
und die notwendige Verformung im Schneidenbereich zulésst.
Dank der Guhring-eigenen Hartmetallentwicklung und -fertigung
konnte ein optimal ausgelegter Schneidstoff mit diesen besonderen
Eigenschaften zur Verfligung gestellt werden.

Schnittwerte Entgratspirale

@-Bereich (mm) Ve m/min fu (mm)
<08 16-25 0,2-0,3
<Q@4-<06 16-25 0,4-0,8
Wichtig:

Bitte beachten Sie, dass die Schnittwerte nur Richtwerte sind.
Sie kdnnen nach oben wie nach unten hin angepasst werden.

Einfahren:
Einfahrvorschub mit max. Spiralsteigung des Werkzeugs bis vor die erste Querbohrung.

Entgraten:
Mit vorgegebenem Arbeitsvorschub tiber die Querbohrung fahren.
Dabei mussen min. 50% der Kopflange die Querbohrung passieren.

- - Span wird abgeschalt

Ausfahren:
Rechtsdrehend mit ca. 2 - 5 x Vorschubgeschwindigkeit oder linksdrehend mit Spiralsteigung.



Entgrat- und Faswerkzeuge |

Entgratspirale EW 100 S
WN Oberflache O
Typ EW 100 S
Rabattgruppe 120

. . Mit Schaft nach DIN 6535 HA oder
verlangertem Schaft fur extrem tiefe Bohrungen
[ ]

M
* | Semistandard |
(0]

s ]

H i [

o

d2

© it
12
I
Artikel-Nr. Sonderwerkzeug
Bau(;T;aBe " lange Ausflihrung kurze Ausfiihrung Schaft
von ... bis d2 hé Netto-Stiickpreis €
100stel Schritte ) 12 I 12
mm mm mm mm mm mm mm
3,00 - 4,10 12 68,00 40 4,00 auf Anfrage
4,11 -6,10 12 76,00 40 6,00 auf Anfrage
6,11 - 8,10 16 101,00 65 76,00 40 8,00 auf Anfrage
8,11 -10,10 19 101,00 61 76,00 36 10,00 auf Anfrage
10,11 - 12,10 19 130,00 85 80,00 35 12,00 auf Anfrage
12,11 - 14,10 22 130,00 85 80,00 35 14,00 auf Anfrage
14,11 - 16,10 22 150,00 102 90,00 42 16,00 auf Anfrage
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| | | Entgrat- und Faswerkzeuge

Fasfraser
ol v =TT L= servioso
4 60° s Oberflache (A) (A)
Typ N N
Schaftform HA HB
H -
M °
L]
[ )
S °
H o
S s
el
l1
Artikel-Nr. 6711 6712
dijs9 d2 hé 1 12 4
Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 3,500 4 4,000
6,000 6,000 57,000 5,200 4 6,000
8,000 8,000 63,000 7,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 8,700 4 10,000
12,000 12,000 83,000 10,400 4 12,000
fz (mm/z) / @ fz (mm/z) / @
3 [ 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte ve [/ Ve W
Anfasen .l‘ ap/ae max = 0,25 x D Entgraten .4‘ ap/ae max = 0,05 x D

<850 N/mm? 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,43 0,47 0,21
=850 N/mm? 140 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,063 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
<750 N/mm? 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,92 0,15
= 750 N/mm? 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
UK <240HB 170 0,017 0,083 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
[NTT =7%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,43 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,44 0,17 022 0,28
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Entgrat- und Faswerkzeuge |

Fasfraser
IDEk M servioso
4 90° s Oberflache (A) (A)
Typ N N
Schaftform HA HB
H -
M °
L]
[ )
S °
H o
S s
el
l1
Artikel-Nr. 6713 3396
dijs9 d2 hé 1 12 4
Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 2,000 4 4,000
6,000 6,000 57,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 6,000 4 12,000
fz (mm/z) / @ fz (mm/z) / @
3 [ 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte ve [/ Ve W
Anfasen .l‘ ap/ae max = 0,25 x D Entgraten .4‘ ap/ae max = 0,05 x D

<850 N/mm? 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,43 0,47 0,21
=850 N/mm? 140 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,063 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
<750 N/mm? 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,92 0,15
= 750 N/mm? 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
UK <240HB 170 0,017 0,083 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
[NTT =7%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,43 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,44 0,17 022 0,28
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| | | Entgrat- und Faswerkzeuge

Fasfraser

@I H = > HRC
90° s Oberflache ® ®
-'4 Typ H H
4 Schaftform HA HB
K (=) (=9
M °
I .
S °
H °
S s
el
l1
Artikel-Nr. 6784 6785
dijs9 d2 hé 1 12 VA
Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 2,000 4 4,000
6,000 6,000 57,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 6,000 4 12,000
fz (mm/z) / @ fz (mm/z) / @
3 [ 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte ve .9 Ve [
Anfasen 1‘ ap/ae max = 0,25 x D Entgraten 4‘ ap/ae max. = 0,05 x D
>850 N/mm? 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
UK =240HB 150 0,014 0,028 0,037 0,05 0,06 0,08 0,10 190 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,43 0,17
H <55 HRC 50 0,010 0,020 0,026 0,04 0,04 0,06 0,07 70 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,10 0,12
55 - 63 HRC 40 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 60 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15

14



Entgrat- und Faswerkzeuge |

Fasfraser
T - seameiosio |
@ N = Q I\/l m-b g’m HSF?C .
4 120° s Oberfliche (A 0O
Typ N N
Schaftform HA HB
H -
M °
L]
[ )
S o
H o
S s
el
l1
Artikel-Nr. 6714 6715
d1 js9 d2 hé 1 12 VA
Code-Nr.
mm mm mm mm
4,000 4,000 50,000 1,200 4 4,000
6,000 6,000 57,000 1,800 4 6,000
8,000 8,000 63,000 2,400 4 8,000
10,000 10,000 72,000 2,900 4 10,000
12,000 12,000 83,000 3,500 4 12,000
fz (mm/z) / @ fz (mm/z) / @
3 [ 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte ve [/ Ve W
Anfasen .l‘ ap/ae max = 0,25 x D Entgraten .4‘ ap/ae max = 0,05 x D

<850 N/mm? 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,43 0,47 0,21
=850 N/mm? 140 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,063 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
<750 N/mm? 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,92 0,15
= 750 N/mm? 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,082 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
UK <240HB 170 0,017 0,083 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
[NTT =7%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,43 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,44 0,17 022 0,28
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| | | Entgrat- und Faswerkzeuge

Fasfraser
S kSN e
WN 6 90° i Oberflache (A (A
Typ N N
Schaftform HA HB
M -
M °
L]
[ )
S o
H e stirnschneidend
e ohne Zentrumschnitt
S s s
N
l1
Artikel-Nr. 6786 6787
d1js9 d2 h6 d3 11 12 A
Code-Nr.
mm mm mm mm mm
6,000 6,000 1,500 57,000 2,250 6 6,000
8,000 8,000 2,000 63,000 3,000 6 8,000
10,000 10,000 3,000 72,000 3,500 6 10,000
12,000 12,000 3,000 83,000 4,500 6 12,000
16,000 16,000 4,000 92,000 6,000 6 16,000
20,000 20,000 6,000 92,000 7,000 6 20,000
fz (mm/z) / @ fz (mm/z) / @
3 [ 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte ve ve
Anfasen ap/ae max = 0,25 x D Entgraten ap/ae max = 0,05 x D
< 850 N/mm? 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,41 0,13 0,17 0,21
> 850 N/mm? 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M < 750 N/mm? 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
= 750 N/mm? 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,0/ 0,10 0,12
UK <240HB 170 0,017 0,083 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
[N =7%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 022 0,28
16 GUHRING



Viertelkreisfraser

Entgrat- und Faswerkzeuge

N W ?ﬁ ﬁ [ Q* jﬁ 0°l 55
WN &N Oberflache ®
Typ N
Schaftform HA
H -
M °
L]
[ )
S o
H e ohne Zentrumschnitt
1
) %ﬁ“ 5
i
~|
I ¢
Artikel-Nr. 6788
d1 r d2 d3 1 VA
Code-Nr.
mm mm mm mm mm
6,00 0,50 6,00 5,0 50 4 6,005
6,00 1,00 6,00 4,0 50 4 6,010
8,00 1,50 8,00 5,0 58 4 8,015
10,00 2,00 10,00 6,0 66 4 10,020
10,00 2,50 10,00 5,0 66 4 10,025
12,00 3,00 12,00 6,0 73 4 12,030
14,00 3,50 14,00 7,0 75 4 14,035
14,00 4,00 14,00 6,0 75 4 14,040
16,00 4,50 16,00 7,0 76 4 16,045
16,00 5,00 16,00 6,0 76 4 16,050
20,00 5,50 20,00 9,0 92 4 20,055
20,00 6,00 20,00 8,0 92 4 20,060
fz (mm/z)/ @ fz (mm/z) / @
3 [ 6 | 8 10 [ 12 | 16 | 20 3 6 | 8 10 [ 12 | 16 | 20
ISO Harte Ve ve
< 850 N/mm? 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10 240 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09
> 850 N/mm? 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 180 0,012 0,023 0,031 0,043 0,05 0,07 0,09
M= 750 N/mm? 100 0,010 0,019 0,026 0,085 0,04 0,06 0,07 160 0,009 0,018 0,025 0,033 0,04 0,05 0,07
> 750 N/mm? 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06 100 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05
K <240HB 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 220 0,012 0,024 0,033 0,043 0,06 0,07 0,09
[N =7%Si 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13 320 0,017 0,034 0,046 0,062 0,07 0,0 0,12
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Vor- und Ruckwartsentgrater EW 100 VR

Der Guhring Vor-/Ruckwartsentgrater EW 100 VR aus
Vollhartmetall mit TIAIN-Beschichtung ermoglicht als
Standardwerkzeug sowohl das Entgraten als auch das Anfasen
von Bohrungseintritt und -austritt mit einem 90°-Winkel. Dazu
verfugt der EW 100 VR Uber einen Fraskopf mit einem vor-
deren sowie einem rlickwartigen Schneidenbereich. Fur das
Entgraten bzw. Fasen beschreibt das Werkzeug eine zirkulare
Frasbewegung entlang der Bohrungskante oder einer Kontur.

EW 100 VR mit 90°-Schneiden an der Vorder- und Riickseite

(\ Zirkularfrasen

(\ Zirkularfrasen




Entgrat- und Faswerkzeuge

Vor- und Riickwértsentgrater 90°

Tl ML semercsor

WN | “vr | 4 obe Oberflache (a]
Typ EW 100 VR
Schaftform HA

I on z.g.
[ ] [ ]

e Halsfreischliff < @ 6,0 mm
e ohne Zentrumschnitt

N Y s
ke] ie] ke
I3 lo el
l4
Artikel-Nr. 495
di d2 h6 d3 d5 11 12 13 12 Z
Code-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

3,00 4,00 2,20 0,6 75 2,1 9,3 5,0 4 3,000

4,00 4,00 2,90 0,8 75 2,7 12,3 6,0 4 4,000

5,00 5,00 3,90 1,0 75 3,0 15,0 7,0 4 5,000

6,00 6,00 3,90 1,2 100 3,9 14,3 8,0 4 6,000

8,00 6,00 6,00 1,6 100 4,7 12,0 4 8,000

10,00 6,00 6,00 2,0 100 6,5 12,0 4 10,000

12,00 6,00 6,00 2,4 100 8,3 13,0 4 12,000

. fu (mm/z) / @

1SO Harte ve 3 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 20
< 850 N/mm? 180 0,08 0,12 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
> 850 N/mm?2 150 0,06 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20
M <750 N/mm? 100 0,06 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20
> 750 N/mm? 80 0,05 0,08 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15
K <350HB 120 0,08 0,12 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
N <3% Si 200 0,10 0,15 0,25 0,25 0,30 0,30 0,30
> 3% Si 150 0,08 0,12 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
s =850 N/mm? 60 0,05 0,08 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15
< 1400 N/mm? 40 0,04 0,06 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12
|-| <55 HRC 100 0,06 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20
<63 HRC 40 0,04 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08

* Bei der Aluminiumbearbeitung empfehlen wir die Verwendung unserer Carbo-Beschichtung.
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