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Zum beidseitigen Entgraten von Durchgangsbohrungen

Mit den Entgratwerkzeugen entgraten

Sie Bohrungsanfang und Bohrungsende in
einem Arbeitsgang, ohne Umspannen des
Werkstuckes.

Schwer zugangliche Bohrungen z.B. in
Vierkantrohren konnen Sie mitden
Werkzeugen schnell und problemlos an
beiden Seiten entgraten.

Hohe Standzeiten, universelle Einsatz-
maoglichkeiten und grol3e Arbeitsbereiche

gewahrleisten eine wirtschaftliche Anwen-
dung von den Werkzeugen vor allem

in der Serienfertigung.
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\/ Bohrungsanfang entgraten
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. Zusammendrucken des Werkzeuges
durch den Vorschub
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Offnen des Werkzeuges und
Entgraten am Bohrungsende
bei rickwéartigem Vorschub
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ANWENDUNG: Die Entgratwerkzeuge entgraten Bohrungsanfang

EINSATZ:

FUNKTION:

LEISTUNG:

und -ende in einem Arbeitsgang, ohne Umspannen des
Werkstuckes. Sie ermoglichen das wirtschaftliche Entgraten,
des hinteren Bohrungsendes von Querbohrungen in Rohren
sowie von Bohrungen, bei denen das Entgraten bisher gar
nicht mdglich war oder als sehr umstandlich galt.

Die Entgratwerkzeuge kénnen auf allen
Werkzeugmaschinen eingesetzt werden und eignen sich
zum Bohrungsentgraten aller mit HSS zerspanbaren
Materialien.

Die Entgratwerkzeuge werden einteilig aus einem
hochwertigen HSS-Stahl gefertigt. Das rechtsdrehende
(Standard) Werkzeug wird mit entsprechender
Vorschubbewegung (Vorschub je nach @ und GroR3e der
Entgratung 0,2-0,5 mm/U) in die Bohrung gefahren, die
vordere Schneide entfernt den Grat am Bohrungsanfang.
Die weitere Vorschubbewegung bewirkt ein
Zusammendrucken und Schlupf des Werkzeuges durch die
Bohrung (dabei wird die Bohrungsoberflache nicht
beschadigt), nach dem Schlupf des Schneidkdrpers durch
die Bohrung spreizt sich das Werkzeug wieder. Nun wird mit
rickwartiger Vorschubbewegung (gleicher Vorschubwert
wie beim Entgraten des Bohrungsanfang) das
Bohrungsende entgratet. Mit einer Stellschraube (Stellring
bei alteren Werkzeugen), ab Nenn-@ 8 mm, wird die
Federkraft des Werkzeuges der Festigkeit des zu
bearbeitenden Materials angepasst.

Schnittgeschwindigkeit: 0,5-1 X des @-gleichen
HSS-Bohrers. Je nach @ und Werkstoff kobnnen 5.000 -
20.000 Bohrungen entgratet werden, wobei die Standzeit je
Schiliff 500 - 2.000 Entgratungen betragt.

Neben der aufgefiihrten Baureihe | (vor- und riickwarts entgraten) bieten wir
auch Werkzeuge der Baureihe Il nur zum Ruckwartsentgraten an.

SONDER - Ausfihrung “Baureihe 11, nur Entgraten des Bohrungsendes

% 2. Uffnen und Entgraten bei

o 1. Anfahren und Zusammen- > :
@ driicken durch den Vorschub % riickwéartigem Vorschub
1
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NACHSCHLEIFEN: Die Schneiden lassen sich je nach Werkzeuggro3e
5 - 10 x nachschleifen.

Zum Entgraten
von nicht flachen
Bohrungsenden
ist der Anstell-
winkel auf ca. 45°
umzuschleifen.

Nachscharfen der Schneidlippen
: -
Schleifscheiben
!
60-100 mm

Nachschleifbereich mind. 3x d

Die Werkzeuge werden einteilig aus hochwertigem M-2 HSS-Stahl

hergestellt. Durch die einfache Bauweise mit den integrierten Schneiden sind

die Werkzeuge unanfallig gegen Verschmutzung oder verklemmende Spane.
Die Werkzeuge arbeitenauch unter schwierigen Bedingungen

zuverlassig und zeichnen sich daher durch eine hohe Funktions- und
Prozesssicherheit aus.

Ab Nenn-@ 8 mm kann die Federkraft der Schneidenschenkel mit einem
zentralen Stift (oder Ring) eingestellt werden.

DaS Herau SSCh |eben deS PInS Pin hinten fiir: Wenig Schnittkraft,
weicher Werkstoff, \

in Richtung Schneide verkirzt Kleiner Grat.

die bewegliche Schenkellange .
und erhoht somit die el
erforderliche Kraft zum Pin mitigfur: Normale Bearbeitung,

zusam.mendruclfen der | “‘"“"i* — . o
Schneiden. Die Werkzeuge 7__7 i - :
kdbnnen so der Starke des zu -
entfernenden Grates, dem zu  Pnvomefs Hohe Somitiat,

bearbeitenden Material und der grofer Grat. ; p—

GroBe  der  entstehenden [MES——CSSET777 7 | M

Senkung angepasst werden.
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Deburring tools- Table of sizes and dimensions:

One lip until 5.5 mm diameter
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Eine Schneidlippe — 5
bis Nenn-& 5.5 mm = - — - —3}

Stellring oder Stellschraube ab Nenn-@ 12 mm

Staliring oder Stedlschraube
ab Menn-& 8 mm
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¥ E:::-—;;-Sémm ring or screw pin as fr}uﬂ ===

12 mm diameter
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| Bohrungs-@ | Schaft/shank-@ L
bore-@ mm cyl.@/ mm mm
2,8-3,18 2,75 101,6
3,17 - 3,55 3,15 101,6
3,55 - 3,96 3,58 101,6
3,96 - 4,36 3,95 101,6
4,36-4,74 4,34 101,6
4,74 -5,15 4,72 101,6
5,15 - 5,56 5,13 101,6
5,56 - 5,94 5,54 101,6
5,94 - 6,35 5,92 101,6
6,35-6,75 6,32 101,6
6,75-7,13 6,73 101,6
7,13-7,54 7,11 101,6
7,54 - 7,95 7,52 101,6
7,95 -8,33 7,92 101,6
8,33-8,71 8,31 101,6
8,71-9,11 8,69 101,6
9,11 -9,52 9,09 101,6
9,52 - 9,90 9,5 112,7
9,90-10,31 9,88 112,7
10,31-10,72 10,29 112,7
10,71 -11,13 10,67 112,7
11,10- 11,51 11,07 139,7
11,51-11,91 11,48 139,7
11,89 - 12,29 11,86 139,7
12,29-12,70 12,77 139,7
12,70-13,11 12,67 177.,8
13,08 - 13,49 13,05 1778
13,49 - 13,89 13,46 177.,8
13,89 - 14,30 13,84 177,8
14,30 - 14,68 14,27 190,5
14,68 - 15,08 14,65 190,5
15,09 - 15,47 15,06 190,5
15,47 - 15,88 15,44 190,5
15,88 - 16,28 15,84 212,6
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Deburring tools- Table of sizes and dimensions:

One lip until 5.5 mm diameter
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Eine Schneidlippe e

bis Nenn-& 5.5 mm -  — — —!
——
Stellring oder Stellschraube ab Nenn-@ 12 mm . MT
Stellring oder Stellschraube
- 1, I'"' ab Menn-& 8 mm \\ oS EH‘
A
I .rf__'-j}_.t—.] 7 SRR Mt N
D d; 7—3 —
y ! S— — / e S
.I mng ring or screw pin as from
|1 m diameter
- L . — — — — o
Bohrungs-
%) MK L 11 D 12
bore-@
mm MT mm mm mm mm

11,9-12,9 MK-1 190 9,5 16 6,5

12,9-13,9 MK-1 190 9,5 17 6,5

13,9-149 MK-1 190 9,5 18 6,5

149-159 MK-2 240 9,5 20 6,5

15,9-16,9 MK-2 240 9,5 21 6,5

16,9-17,9 MK-2 240 9,5 22 6,5

17,9-18,9 MK-2 240 9,5 24 6,5

18,9-19,9 MK-2 240 9,5 25 6,5

19,9-20,9 MK-2 240 12,7 26 9,5

20,9-219 MK-2 240 12,7 27 9,5

21,9-229 MK-2 240 12,7 28 9,5

22,9 - 23,9 MK-2 240 12,7 29 9,5

23,9-249 MK-2 240 12,7 30 9,5

24,9 -259 MK-3 340 12,7 33 9,5

25,9 - 26,9 MK-3 340 12,7 34 9,5

26,9 - 27,9 MK-3 340 12,7 35 9,5

27,9 - 28,9 MK-3 340 12,7 36 9,5

28,9 -29,9 MK-3 340 12,7 37 9,5

29,9 - 30,9 MK-3 340 12,7 38 9,5

PRAZISIONSTECHNIK KLAUS SCHLITT
Grol3e Hub 3a — 65344 Eltville-Martinsthal/Germany

Tel.: +49-(0)6123 — 70377 0 / Fax: +49-(0)6123 — 70377 22
info@schlitt-werkzeuge.de



