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Bei komplexen Anwendungen stoBen standar-
disierte Werkzeuge schnell an ihre Grenzen.
Fur diesen Fall bendtigen Sie einen erfahrenen,
kompetenten und innovativen Partner an Ihrer
Seite.

IHR PROBLEM - UNSERE LOSUNG

Wir unterstltzen Sie bei der Lésungsfindung,
erarbeiten gemeinsam Bearbeitungsvorschlage
und beraten Sie gerne vor Ort.

WERKZEUGENTWICKLUNG

Sollte es keine passende Losung mit Standard-
werkzeugen geben, dann entwickeln wir flr Sie
und Ihre Anwendung ein individuelles Sonder-
werkzeug - und das zuverlassig, schnell und
kostengunstig.

PROJEKTBETREUUNG

Wir bieten Ihnen Projekt-Engeneering, 3D-
Werkzeugauslegung mit neuesten Technologien
sowie die gesamte Projektdokumentation.

NAVIGATION Jiy

AFTER SALES SERVICE

Wir betreuen Sie auch wahrend des Projektan-
laufs, optimieren Ihren Fertigungsprozess und
bereiten verschlissene Werkzeuge wieder auf.

BREITES PRODUKTPOGRAMM

Wir bieten Ihnen ein vielfaltiges Portfolio quali-
tativ hochwertiger Werkzeuge fir unterschied-
lichste Bearbeitungen.

UNSERE STARKE

Unser Erfolgsgeheimnis als traditionelles sowie
innovatives Unternehmen sind flache Hierarchi-
en und kurze Entscheidungswege. Dieses Plus
an maximaler Flexibilitdt ermdglicht eine schnelle
Losungsfindung und eine hohe Lieferbereitschaft.
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L HOCHLEISTUNGS-
KERAMIK

XEBEC® Keramikwerkzeuge sind auBergewohnliche Werkzeuge fir die
Feinentgratbearbeitung sowie zum Schleifen und Polieren von Werk-
stlickoberflachen. Die Uberragenden Arbeitseffekte ergeben sich durch
die hohe Abrasivitat der besonderen Al,O; Hochleistungskeramik.

Selbstscharfende  Schneidkanten und konstante Schleifleistung
befahigen die Faserstdbe, die Kanten und Oberflachen des Werkstlicks
in absoluter GleichmaBigkeit zu polieren und zu entgraten.

Im Gegensatz zu anderen abrasiven Fasern, bestehen die XEBEC®-Fasern
zu 80% aus Keramik. Diese Qualitat und die daraus resultierenden, ein-
zigartigen Eigenschaften werden weltweit in der Luftfahrt sowie in der
Automobilindustrie erfolgreich eingesetzt.

Sie haben die richtige Wahl getroffen.
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ERFOLGREICHE
ANWENDUNGEN

Hochleistungskeramik trifft auf Hochleistungsteile.

Uberall dort, wo Werkstiicke ein besonderes Oberflachenfinish bendtigen, kommen die XEBEC®-
Keramikfaser-Werkzeuge zum Einsatz. Hier trifft Hochleistungskeramik auf Teile, die Hochstleistung voll-
bringen missen. y .

Einspritzdlisen-Teile

(Stahl)

Pleuel
(Stahl)

N9

‘\\\
Do O
.}"’
Auspuffkrimmer Kurbelwelle
(Aluminiumlegierung) (Stahl)

Motorblock Gehause-Teile
(Aluminiumlegierung) (Sintermetall)

0. .

06 - KERAMIKFASER TECHNOLOGIE
navicatony |l < S



AdA

102000777)9999

JEEPET L UK

lwewrrt L LU

Turbinenscheiben AuBenhdille

(Inconel) (Aluminiumlegierung)

VORTEILE GEGENUBER
ANDEREN BURSTENSYSTEMEN

Im Gegensatz zu Drahtblrsten kehren
die XEBEC® Keramik-Faserstabe nach
der Bearbeitung immer wieder in ihre
urspriingliche Form zurick.

Es werden gleichméaBige Oberflachen
erzeugt, da die Keramik zwar unglaub-
lich hart ist, die Faserstabe aber gleich-
zeitig auch so flexibel sind, dass sie sich -
der Werkstiickoberflache anpassen. Turbinenschaufel Fahrwerksteile

Blisk Tragwerk
(Aluminiumlegierung)

Bei der Zerspanung entsteht kein (Edelstahl) (Aluminiumlegierung)
Sekundargrat
5 und es findet
y keine Anhaf-
\ ! tung  durch

{ den Selbstre-
g generations-
J ; effekt statt.
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. XEBEC® KERAMIKFASER

WERKSTOFFEIGENSCHAFTEN

Al,O;-Hochleistungskeramik - zum Entgraten und Abrunden von

Werkstickkanten sowie zum Schleifen, Polieren & Saubern von

Werkstlckoberflachen

B MERKMALE

«Selbstscharfende Schneidkanten ermdglichen eine
konstante Schleifleistung

«Kraftvolle Schleifeigenschaften und bestandige
Schneidkanten

«Hervorragende Oberflachengiten und Entgrat-
ergebnisse sind erreichbar

«Vielfaltig einsetzbar, z.B. auf Bearbeitungszentren,
Sondermaschinen, Bohrmaschinen, Robotern uvm.

«Entgraten und Oberflachenfinish in einem Arbeits-
gang

*Die flexiblen Faserstabe passen sich schonend der
Form des Werkstucks an

*Die geometrische Form des Werkstticks wird nicht
verandert

* Hohe Standzeiten fur deutlich héhere Produktivitat
und niedrigere Kosten

B INFO

Die Keramikfaserstabe bestehen aus ca. 1000
gebundenen Keramikfasern mit nur einigen pm
Durchmesser. Die Spitzen einer jeden Keramikfaser
sind die Schneidkanten, die bis etwa 150 °C tem-
peraturbestandig sind. Die Schneidkanten besitzen
die Eigenschaft, sich selbst nachzuscharfen.
Dadurch entsteht eine gleichmaBige Schleif-
wirkung, was wiederum zu konstanten und
hervorragenden Polier- und Schleifeigen-
schaften fihrt.

08 - KERAMIKFASER TECHNOLOGIE
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WAHLEN SIE DIE RICHTIGE FASER
FUR IHRE ANWENDUNG

ABTRAGUNG
niedrig

. TYP A13 - PINKE KERAMIK

Flexible und besonders weiche Blirste;
fur  die  Oberflachenentgratung
von kleinsten Bohrungen und fir
besonders schonende Bearbeitung
empfindlicher Oberflachen.

. TYP A1l - ROTE KERAMIK

Hohe Elastizitat und Flexibilitat;
geeignet flr Feinentgratbearbeitung
sowie zum Schleifen und Polieren
von Metalloberflachen.

TYP A21 - WEIBE KERAMIK A21 01mm
Ausfuhrung steifer als Typ All
hohere Schleifleistung fir umfang-
reichere Entgratbearbeitungen.
01-
[ 1YP A32 - BLAUE KERAMIK 0.2 mm

Ausfihrung abrasiver als Typ A21;
hochste  Schleifleistung  fur sehr
umfangreiche Entgratbearbeitungen.

< XEBEC
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EINZELNE KERAMIKFASER FARBE DER KERAMIKFASERN - ABTRAGSLEISTUNG

Glatten
(horizontale Grate)

Frasen
(vertikale Grate)

Verzahnung stanzen
(vertikale Grate)

Rostfreie Stahle, Inconel, Titan,
ENEREENENIE]

Allgemeine Stéhle

Aluminium, Kupfer, Messing

Harz, Kunststoff

*

VERGLEICHSERGEBNISSE ZU ABRASIVEN NYLON- UND MESSINGBURSTEN

Schleifleistung X12CrNiS18 8
(trocken)

Oberflachenrauheit

4§ _(':}.__{]}

(4] 60 120 180 240 300
Bearbeitungszeit in sec.

{Jb— XEBEC (A21-CBA0OM) {ap=1.5mum - 3000Lmin.)
—dh—— Albwashve hylon Blrste (11800 (ap=3rren - 5000 min

Messingidirste [ap=5,0mm = 30000/ min,}

_ Schleifleistung im Einsatz
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Bearbeitungszeit in sec.

{Jr— XEBEC (A21-CB40M) [ap=1,5mm - 3000U/min.)
i~ Albwashve hylon Blrste (81800 [ap=3mm - 500U min)

—{ — Messingblrste (ap=35,0rmm - 000U /miin.)

Schleifleistung Cf53
(nass)

Oberflachenrauheit
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0 60 120 180 240 300
Bearbeitungszeit in sec.

CF— XEBEC (A11-CB40M) {ap=1,5mm - 3000U/min)
—abh— Abwashe hylon Blrse (01B0) ap=2.5mem - 5000Umin)

[} Mesingbdrste {ap=3.0mm - 3000L) min,}

_ Schleifleistung im Einsatz
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Bearbeitungszeit in sec.

{CF— XEBEC (A11-CB40M) fap=1,5mm - 3000U/min.)
——li—— Abrasive hylon Blirste (1 800 [ap=2.5mm - 50000 min)

—{— Messingbdrste (ap=3,0mm - 3000U/min.}

Schleifleistung Aluminium
(nass)

Oberflachenrauheit

o
04 h_‘___‘f_'—i

4] 2] 120 180 240 3
Bearbeitungszeit in sec.

{JF— XEBEC (A21-CB40M) {ap=1,5mm - 2100U//min)
—lh—— Alborashoe Mylon Blrse (N B0) (ap=1,50rem - 100U mind

Messingbdrite {ap=2,0mm = 3000L)/min.}

. Schleifleistung im Einsatz
000 L h

b,

a6 =
a7 | ‘@

n._g Ebiiii i bbbl
0 ] 120 180 240 300

Bearbeitungszeit in sec.

{JF— MEBEC (AZ1-CB40M) (ap=1,5mm - 2100U/min.)
gl Abracive Nylon Blrste (#1800 fap=1.5mm- 12000min)

—{ }— Messingbdrste (ap=3,0rmnm - 000U /min.}

HINWEIS: Abrasive Nylonbdirste bedeutet monofile (einfadige) Nylonbrste mit Schleifkdrnern durchsetzt. Die Darstellungen zeigen Schnitttiefe (mm) und
Umdrehungen (U/min). Die Abtragsleistung/Schleifreduzierung kann durch die Bearbeitungskonditionen reguliert werden (Schnitttiefe und Umdrehungen).
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KERAMIKFASER-BURSTEN
@ 6,0 mm bis @ 100,0 mm

S ZUuBEHOR
ERHALTLICH!

Das komplette Werkzeug

FUr wirtschaftliches Entgraten & Polieren besteht aus folgenden
von Oberflachen

Komponenten:

« KERAMIKFASER-BURSTE
« HULSE

BITTE BEACHTEN:

Bitte bestellen Sie zur
Faserbuirste die passende
Hulse!

Die Bursten sind . PINK

in folgenden
Farben erhaltlich: . T

I ANWENDUNGSBEISPIELE

Die Keramikfaser-Bursten eignen sich durch ihre
Auslegung besonders zum Entgraten und Polieren

von Werkstiickoberflachen und Kanten. Entgraten und Kantenverrundung nach stirnseitigem Flachschleifen.
Werkstoff: CK45
| ' Vorher Nachher
' =
= i '-l
. . L4
o V'S
Entgraten eines Rings mit Verzahnung nach der Zerspanung. Entgraten von Kleinstbohrungen mit @ 0,5 mm nach dem Bohren.
Werkstoff: CK45 Werkstoff: NAK55 (40HRc)

Vorher Nachher Vorher Nachher

10 - KERAMIKFASER-BURSTEN
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Gesamtlénge 13

»

A

Faseriiberstand Schaftléange 12

Langeneinstellung

X
'

L]
- e —— [0

Verstellschraube

Hilsen-@ d3

\

Faserlange 11

. CXEBEC: w—

Birste mit Kunststoffhulse
BUS15MP

BURSTEN & HULSEN

I WERKZEUG VIDEO-LINK

6 s'?%ﬂ
[=]<F
[
son i

Zahnrads
[=]

@@ www.kempf.tools/KERAMB-KFW

ANIMATION/VIDEO

Bearbeitung von
Motorkomponenten

Artikel-Nr. Farb-| @ dl Lange Artikel-Nr. | Material Schaft- | Gesamt-
Blrste code | (mm) | Faserstabe |1 ( Hulse Hilse lange 12 | lange I3
(mm) ()} (mm)

BUA11-CBO6M 30
BUA13-CBO6M - 30 "
BUA2L-CBOEM  weiB 20 BUS06M Alu 6 29 70 10
BUA32-cBO6M  [BIEUN 30
BUA11-cB15M [EGEH 50
BUA13-CB15M [Tpink | 50 . Kunst-
BUA21-CBISM  weiB 50 BUSISMP “gtoff ~ © 2 90 185
BUA32-cB15M [HBIEGH 50
BUA11-cB25M [GEH 75
BUA21-CB25M  wei 25 75 BUS25M Alu 8 30 140 30
BUA32-cB25M [IBIEEM 25 75
BUA11-cBsoM [IGEE 40 75
BUA21-CB4OM  weiB 40 75 BUS40M Alu 10 30 140 45
BUA32-cB4oM [BIEEN 40 75
BUA11-cBeoM [SE 60 75
BUA21-CB6OM  weiB 60 75 BUS60M Alu 12 35 150 65
BUA32-cBeoM [BIEEN 60 75
BUA11-cB100M [ESEl 100 75
BUA21-CB100OM weiB 100 75 BUS100M Alu 16 40 162 110
BUA32-cB100M [BIEEN 100 75

SCHNITTDATEN
6 0,5-1,0 mm 1,5 mm 8.000 U/min 10.000 U/min <10 mm

& BUA32-CBOGM 0,3 mm 0,3 mm 8.000 U/min 10.000 U/min <10 mm
15 0,5-1,0mm 1,5 mm 4.800 U/min 6.000 U/min <15 mm
25 0,5-1,0 mm 1,5 mm 4.000 U/min 5.000 U/min <20 mm
40 0,5-1,0 mm 1,5 mm 2.400 U/min 3.000 U/min <20 mm
60 0,5-1,0 mm 1,5 mm 1.600 U/min 2.000 U/min <20 mm
100 0,5-10 mm 1,5 mm 960 U/min 1.200 U/min <20 mm

wavication S [N 11 151
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7 KERAMIKFASER-BURSTEN XL~ Doformiers eres
- ©125,0 mm bis @ 200,0 mm  CERAMIKEASER RORSTE

Fir wirtschaftliches Entgraten & Polieren » AUFSTECKHULSE
von Oberflachen BITTE BEACHTEN:

Bitte bestellen Sie zur

@ D1 B .
- > Faserburste die passende
s @ D2 : Aufsteckhilse!
P 2 D3 i
<>

L e Die Birsten sind . ROT

t ] I i in folgenden

: e Farben erhéltlich:
s

WEIB

A I . 1 i

i ! M

| ,
NN Lt L

R e

Bursten@ | L1 L2 L3 |@D1|@D2| @ D3| Gewicht
(mm) (mm) | (mm) | (mm) (mm) (mm) (mm) (9)

L1

L2

—
w

@125 1.920
@ 165 187 122 75 176 165 25 2.320
@ 200 211 200 2.750

Die Aufsteckhilse setzt sich
zusammen aus:

* SCHAFT

«mn
* ADAPTERPLATTE
j,ull

! I WERKZEUG VIDEO-LINK
f . "—l-J , - VIDEO [m] o [m]

Entgraten &
Oberflachenfinishing E
=

=]
ANIMATION E '%-E E
Entgraten einer

Planflache E :'ﬂ'l-

% www.kempf.tools/KERAMB-KFW

« RING . K -
GroBe hangt vom g""‘»-_ -
Durchmesser s

der Birste ab

12 - KERAMIKFASER-BURSTEN



http://kempf.tools/KERAMB-3
http://kempf.tools/KERAMB-4
http://kempf.tools/KERAMB-KFW

BURSTEN & HULSEN

Artikel-Nr.

Faserbirste

Lange
Faserstabe
(mm)

Artikel-Nr.
Aufsteckhulse

BUA11-CB125M - 125
BUA21-CB125M weiB 125
BUA32-CB125M - 125
BUA11-CB165M - 165
BUA21-CB165M weiB 165
BUA32-CB165M - 165
BUA11-CB200M - 200
BUA21-CB200M weiB 200
BUA32-CB200M - 200

SCHNITTDATEN

Bursten-@ D2

©125,0 0,5-1,0 mm
@ 165,0 0,5-1,0 mm
@ 200,0 0,5-1,0 mm

fur Entgraten maximal Empfohlen Empfohlen

75 BUSR125M

75 BUSR165M

75 BUSR200M

1,5 mm 800 U/min
1,5 mm 600 U/min
1,5 mm 480 U/min

Drehzahlen

Faserliberstand

1.000 U/min <15 mm
750 U/min <15 mm
600 U/min <15 mm

EINSATZHINWEISE FUR KERAMIKFASER-BURSTEN

Eintauchtiefe bzw. Anpressdruck,
Schleifbeanspruchung

Beim Einsatz mit UbermaBigen Eintauchtiefen
oder zu hoher Schleifbeanspruchung werden
gewlinschte Ergebnisse moglicherweise nicht
erreicht. Dies kann sich durch verstarkten
Verschlei und Bruch der Faserstdbe negativ
auf die Standzeiten der Biirste auswirken.

Entgraten

Falls Grate nicht vollstandig entfernt sind:
*Erhohen Sie die Drehzahl in 25 %-Schritten.
Beachten Sie dabei die maximal zuldssige
Drehzahl

*Verringern Sie die Vorschubrate in 10 %
bis 20 %-Schritten

Sind die Grate entfernt und die Kanten
zu abgerundet oder Sie mochten die
Lebensdauer des Werkzeuges erhohen:
«Verringern Sie die Drehzahl in 25 %-Schritten
*Erhdhen Sie die Vorschubrate in 10 % bis
20 %- Schritten.

Um einer ungleichen Abnutzung der
Faserstabe entgegenzuwirken, empfehlen
wir, beim Bearbeiten des Werkstickes beide
Rotationsrichtungen zu nutzen (z.B. Vorschub
rechtsdrehend, Riickzug linksdrehend).

Entfernung von Gratbildungen und Polieren
Falls Grate nicht vollstandig entfernt sind:
*Erhéhen Sie die Anzahl der Bearbeitungs-
gange

Erhohen Sie die Drehzahl in 25 %-Schritten.
Beachten Sie dabei die maximal zuldssige
Drehzahl

Ist der Grat entfernt und die Kanten
zu abgerundet oder Sie mochten die
Lebensdauer des Werkzeuges erhohen:
«Verringern Sie die Drehzahl in 25 %-Schritten
*Erhohen Sie die Vorschubrate in 20 % bis
40 %-Schritten

Um einer ungleichen Abnutzung der
Faserstabe entgegenzuwirken, empfehlen
wir, beim Bearbeiten des Werkstiickes beide
Rotationsrichtungen zu nutzen (z.B. Vorschub
rechtsdrehend, Riickzug linksdrehend).

Langeneinstellung Faserstab/Hiilse

Die Aufsteckhiilse, welche die Burste
umfasst, sorgt daflr, dass die Faserstdbe
eingestellt werden konnen. Somit besteht
die Moglichkeit der Feineinstellung von
Flexibilitat und Anpassungsfahigkeit an das
Werkstiick. Ein langerer Uberstand erhéht
die Flexibilitat und Anpassungsfahigkeit,

wahrend ein kiirzerer Uberstand sie
reduziert. Der Uberstand sollte jedoch stets
im empfohlenen Bereich liegen. Ein Einsatz
mit héherem Uberstand kann die Biirste
beschadigen.

Faserlange

Nach langerer Einsatzzeit verringert sich die
Gesamtlange der Faserstabe (Burstenlange).
Dadurch wird die Schleifkraft erhoht, jedoch
die Flexibilitat reduziert; bitte regulieren
Sie die Schleifkraft durch Korrektur der
Langeneinstellung oder durch Reduzierung
der Drehzahl und Eintauchtiefe.

Trocken-/Nassbearbeitung

Die Birste kann zur Trocken- und
Nassbearbeitung eingesetzt werden. Im
Fall der Trockenbearbeitung sollte eine
Absauganlage eingesetzt werden.

BITTE BEACHTEN SIE HIERZU
DEN ALLGEMEINEN ARBEITS-
SCHUTZ AUF SEITE 34!

&

KERAMIKFASER-BURSTEN - 13



KE RAMIK RU N D B U RSTE N Das komplette Werkzeug

besteht aus folgenden
. WH EEI_ TYPE Komponenten:
« RUNDBURSTE

Die innovative CNC Entgrat- Polierlésung * SCHAFT+ SCHRAUBE

fur seitliche Flachen und Kanten BITTE BEACHTEN:

Bitte bestellen Sie zur
Rundbdrste den fir Sie
geeigneten Schaft!

Die Bursten sind . ROT
in folgender
Farbe erhaltlich:

B INFO

Das  einsatzfertige =~ Werkzeug
besteht aus:
*Schraube -« Blrste < Schaft

Die Bursten und Schéafte sind hier-
bei untereinander tauschbar und
separat erhdltlich. Die passende

. Schraube liegt dem Schaft bei.
B ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Schnittflaiche am Gewinde

Vorher Nachher

Seitliche Flachen Seitliche Flachen Rickseitig Entgraten
nach dem Frasen nach dem Bohren

- B WERKZEUG VIDEO-LINK
-
ANIMATION E E
Entgraten von innen- T
liegenden Nutkanten E
Gewinde Innenbearbeitung Ausschnitte i
ab @ 50 mm [m] s [m]

VIDEO

Entgraten von % @ F-'I
Gewinde E:.;"

By wwwkempftools/KERAMB-KFW

14 - KERAMIKFASER RUNDBURSTEN
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RUNDBURSTE

6

BUW-A11-50 @ 50
BUW-A11-75 @75 6

EUR/Stlick

96,20
114,70

All (rot) Skizze 1

SCHAFT (INKLUSIVE 1 SCHRAUBE) spANNSCHRAUBENSET, ARTIKEL-NR. BUWSCM46

Artikel-Nr.

BUW-SH-M
BUW-SH-L 150 212

. 2mm
Rundbdirste

SCHNITTDATEN

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN BEI ERSTEINSATZ

R Schnittgeschw. Drehzahl
BUW-A11-50 250 1600

BUW-A11-75 235 1000

EMPFOHLENER SCHNITTDATENBEREICH

Al Schnittgeschw. Vorschub/Buindel
ArtIkEI Nr. (mm/FaSerbundel)

02-05 01-05 3000

BUW-A11-50 / BUW-A11-75

HINWEIS: Die Faserbiindel nehmen durch normalen Verschleil am
Durchmesser ab und werden dadurch steifer. Falls ein Bruch der
Fasern auftreten sollte, verringern Sie bitte die Schnitttiefe ap.

150 - 350

Optimale Anstellung der Birste:
Anstellwinkel zur Kante. Rotation im
Uhrzeigersinn gegen den Grat und an-
schlieBend gegen den Uhrzeigersinn.

KORREKTUR WERKZEUGVERSCHLEIB

Die Schnitttiefe ap dieser Birsten ist extrem gering. Der Birsten-
verschleiB muss deshalb in radialer Richtung manuell oder durch
programmierte Zustellung korrigiert werden.

Skizze 2 19,50
Skizze 3 21,50

Schaft-Lange (mm) Schaft-@ (mm) Spannschraube EUR/Stick
70 a8
M4

A 4

€
Variante M (kurz) E

«?
S

|
i

|

|

|

|
#J—\ A
-
©)

A 4

150 mm

A A

Variante L (lang)

P
S

|
-

|

|

|
m
©)

Vorschub/Bundel Vorschub Schnitttiefe
(mm/Faserbuindel) f (mm/min) ap (mm)
0,5 0,2

4800
0,5 3000 0,2

Schnitttiefe Max. Drehzahl
ap (mm) (min'l)

® Die empfohlenen Schnittdaten sind je nach GratgroBe an das zu
bearbeitende Werkstlick anzupassen

® Sofern der Grat nicht vollstandig entfernt wird, ist die Anzahl der
Durchgange zu erhéhen

Alternative Anstellung:

Rotation im Uhrzeigersinn gegen den
Grat und anschlieBend gegen den Uhr-
zeigersinn.

MASCHINEN-VORAUSSETZUNG

Ein maschineller Antrieb zur Steuerung der Schnittgeschwindigkeit
und -tiefe sowie Vorschub wird benétigt.

CNC-Drehmaschinen
Im Fraser- oder Spannzangenfutter als angetriebenes Werkzeug

Bearbeitungszentren
Einsatz im Fraserspannfutter oder Spannzangenfutter

KERAMIKFASER-RUNDBURSTEN - 15



KERAMIK CROSS-HOLE-BURSTEN

Fur das schonende und grindliche Entgraten
von Querbohrungen sowie das Polieren oder
Entzundern von Bohrungswandungen

S ZUuBEHOR
ERHALTLICH!

BITTE BEACHTEN:

Bitte bestellen Sie die
richtige Birstenlange fur
Ihren Anwendungsbereich!

Die Bursten sind . ROT
in folgenden . SLAL
Farben erhaltlich:

B FUNKTIONSWEISE

A s

HINWEIS: Fir ein
optimales Entgrat-
ergebnis wieder-
holen Sie die vier
Arbeitsschritte von
der anderen Seite

o ool
aus.

1. EINFAHRBEWEGUNG
Flhren Sie das Werkzeug im Spindelstillstand in die Bohrung ein.

2. ARBEITSSPINDEL EINSCHALTEN

Starten Sie den Spindelrechtslauf in der Bohrung kurz vor der
zu entgratenden Querbohrung.

3. VOR- UND RUCKWARTSBEWEGUNG

Fihren Sie die Faserstabe vor und hinter die Querbohrungen.
In der Ruckwartsbewegung empfehlen wir zusatzlich einen
Spindeldrehrichtungswechsel.

4. RUCKZUG AUS DER BOHRUNG - .

Vor dem Werkzeugaustritt aus
der Bohrung muss die Spindel-
rotation gestoppt werden.

16 - KERAMIK CROSS-HOLE BURSTEN
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Schaft-@ 3,0 mm T
verwendbar mit g\_ﬂ'
dem MMC-System ===

Seite 31 e

B INFO

Die durch die Rotation entstehende
Fliehkraft steuert die Flanken der
Keramikfasern an die Querboh-
rungen und entfernt effizient feine
Grate bis 0,1 mm Gratwurzelstarke.
Diese werden abgeschliffen ohne
die Bohrungen zu beschadigen.

Die CROSS-HOLE-BURSTE st ein-
setzbar, z.B. auf Bearbeitungszentren,
Sondermaschinen, Bohrmaschinen,
Robotern uvm.

B WERKZEUG VIDEO-LINK

ANIMATION/VIDEO
Entgraten einer
Querbohrung

ANIMATION

Entgraten unterschied-
licher Querbohrungen

@@ www.kempf.tools/KERAMB-KFW
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TYP 120 mm LANGE - ROT (AUBER BUCH-A12-15M)

BUCH-A12-15M

@d3

Schutzkappe @ d2 @ d2
\4 @dl=15mm  /
o | o =
50 mm ﬂ\ ¢« 30mm > A < >
Lénge Faserstab Lange Schaft Lénge Faserstab Lange Schaft
h Gesamtlange I1 o Gesamtlange 11
TYP 170 mm LANGE - ROT
Schutzkappe @ d2
y
@ dl l od3
1
50 mm ﬂ\ 30 mm
Lénge Faserstab Lange Schaft
D Gesamtlange 11 g
TYP 130 mm LANGE - BLAU
@ dZJ
A
2d1l ﬂ @ d3
60 mm ﬂ\ 30 mm
Lange Faserstab Lange Schaft
Gesamtlange I1 g
TYP 180 mm LANGE - BLAU
(%] dZJ
y
@ dl 2d3
60 mm ﬂ\ <« 30mm o
Lange Faserstab Lange Schaft
B Gesamtlange 11 .

Artikel-Nr.

Faserstabe

BUCH-A12-15M
BUCH-A12-3M
BUCH-A12-3L
BUCH-A33-3M
BUCH-A33-3L
BUCH-A12-5M
BUCH-A12-5L
BUCH-A33-5M
BUCH-A33-5L
BUCH-A12-7M
BUCH-A12-7L
BUCH-A33-7M
BUCH-A33-7L
BUCH-A12-11M
BUCH-A12-11L
BUCH-A33-11M
BUCH-A33-11L

Farb-
code

fir Bohrungs-
durchmesser
(mm)

@ 3,5bis@5
@ 5bis@ 8

@ 5 bis @ 8

@ 8 bis @ 10
@ 8 bis @ 10
@ 10 bis @ 14
@ 10 bis @ 14

@ 14 bis @ 20

@ 14 bis @ 20

SCHNITTDATEN A12 (ROT):

Faserstabe
@ d1i
(mm)

21,5
23

23

25

25

@7

Q7

211

911

Hals-@ Schaft-@

@ d2 @ d3

((l) (mm)

@ 2,5

@4

@4

@6 a6

@6 6
6

@8 o3
6

@8 o3

@12 212

@12 212

Faserstab-
lange
((l)

.
0
"
0 o
o
o0

SCHNITTDATEN A33 (BLAU):

Drehzahlen Drehzahlen

Artikel-Nr. Artikel-Nr.

BUCH-A12-15M 9.000 - 11.000 U/min 20.000 U/min BUCH-A33-3M 7.500 - 9.000 U/min 14.000 U/min
BUCH-A12-3M 7.000 - 10.000 U/min 14.000 U/min BUCH-A33-3L 7.500 - 9.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A12-3L 7.000 - 10.000 U/min 12.000 U/min BUCH-A33-5M 7.500 - 8.000 U/min 14.000 U/min
BUCH-A12-5M 8.000 - 10.000 U/min 14.000 U/min BUCH-A33-5L 7.500 - 8.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A12-5L 8.000 - 10.000 U/min 12.000 U/min BUCH-A33-7M 6.500 - 8.000 U/min 14.000 U/min
BUCH-A12-7M 7.000 - 9.000 U/min 14.000 U/min BUCH-A33-7L 6.500 - 8.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A12-7L 7.000 - 9.000 U/min 12.000 U/min BUCH-A33-11M 6.500 - 8.000 U/min 14.000 U/min
BUCH-A12-11M 6.000 - 7.500 U/min 14.000 U/min BUCH-A33-11L 6.500 - 8.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A12-11L 6.000 - 7.500 U/min 12.000 U/min

BITTE BEACHTEN: Eine hohere Drehzahl als maximal zulassig kann
zum Bruch des Werkzeuges fiihren!

KERAMIK CROSS-HOLE BURSTEN - 17




N Das komplette Werk
KERAMIK CROSS-HOLE-BURSTEN e omets vieroens
Komponenten:
EXTRA LANG « BURSTENKOPF
Fir das schonende und griindliche Entgraten « SCHAFT
von Querbohrungen und das Polieren oder » FUHRUNGSRING

Entzundern an Bohrungswandungen in
Tieflochbohrungen

BITTE BEACHTEN:

Der Kunststoff-Fiihrungs-
ring ist Teil des Werkzeugs.
Geben Sie hierzu den
Hauptbohrungs-@ an.

Die Bursten sind . ROT

in folgenden
Farben erhaltlich: . PHAY

B MERKMALE

Eine Besonderheit, welche die extra langen Faserstabe von
den Standard-Faserstaben unterscheidet, ist ein Fiihrungsring
aus Kunststoff, der sich unterhalb des Birstenkopfes befindet.
Dieser Fuhrungsring stabilisiert die Burste und verhindert das
Taumeln des Werkzeugs.

Bitte geben Sie deshalb bei der Bestellung zwingend den Haupt-
bohrungsdurchmesser des zu bearbeitenden Werkstticks an.

Bl INFO

Das Funktionsprinzip entspricht dem der Standard-CROSS-
HOLE-BURSTEN.

Die CROSS-HOLE-BURSTEN EXTRA LANG sind fiir Bohrtiefen
ab 140 mm bis maximal 370 mm ausgelegt. Da der Fihrungs-
ring genau dem Hauptbohrungsdurchmesser angepasst wer-
den muss, setzt sich das gesamte Werkzeug aus drei separa-
ten Teilen (Burstenkopf, Fiihrungsring und Schaft) zusammen,
die einzeln zu bestellen sind.

] [ f= s

Biirstenkopf Flihrungsring Schaft ANIMATION
Entgratung einer
Die Biirsten sind sowohl fiir die Trocken-, als auch fiir die Nass- Tieflochbohrung

bearbeitung geeignet. Der Birstenkopf ist dabei austauschbar
und kann einfach abgeschraubt werden. Der Schaft ist wieder-
verwendbar.

% www.kempf.tools/KERAMB-KFW
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TYP A12 - ROT 10 mm
@ d3
o d1 y ¢
50 mm
- 11 = 66 mm ~
< > 9d2 12 = 334 mm >
< D Gesamtlange 400 mm ;
TYP A33 - BLAU ‘*‘
@ d3
\ 4
@ d1 y ¢
60 mm A
Y 11 =76 mm -
~ > 0d2 12 = 334 mm _
- D Gesamtlange 410 mm :

**BITTE BEACHTEN: Fir Birsten-@ 11 mm entspricht I1 bei Typ A12 = 70mm und bei Typ A33 = 80 mm; 12 = 330 mm.

BURSTE

Artikel-Nr.

Far
Bohrungs-
@ (mm)

@ d1
(mm)

Faserbirste

Bursten-

SCHAFT

Artikel-Nr.
NesFlit

Schaft-
@ d3
(mm)

EUR/
Stick

Schaft-
lange

(mm)

FUHRUNGSRING

EUR/
Stick

Ring-@ d2

(mm)

BUCH-A12-3F 5-8 3 BUCH-A12-3FS 334 BUCL3  48-78
BUCH-A33-3F 5-8 3 BUCH-A33-3FS 4 334 BUCL3  48-78
BUCH-A12-5F 8-10 5 BUCH-A12-5FS 6 334 BUCLS  7,8-98
BUCH-A33-5F 8-10 5 BUCH-A33-5FS 6 334 BUCLS  7,8-98
BUCH-A12-7F 10 - 14 7 BUCH-A12-7FS 8 334 BUCL7 98-198
BUCH-A33-7F 10- 14 7 BUCH-A33-7FS 8 334 BUCL7? 98-198
BUCH-A12-11F [INGEE 14 - 20 BUCH-A12-11FS 12 330 BUCL11 13,8-19,8
BUCH-A33-11F BBl 14 - 20 BUCH-A33-11FS 12 330 BUCL11 13,8-198

SCHNITTDATEN A12 (ROT):

Artikel-Nr.

BUCH-A12-3F 7.000 - 10.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A12-5F 8.000 - 10.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A12-7F 7.000 - 9.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A12-11F 6.000 - 7.500 U/min 12.000 U/min

* Preis bezieht sich auf 1 Stiick. Bei hoherer Abnahme Preis auf Anfrage.

SCHNITTDATEN A33 (BLAU):

BUCH-A33-3F 7.500 - 9.000 U/min 14.000 U/min
BUCH-A33-5F 7.500 - 8.000 U/min 12.000 U/min
BUCH-A33-7F 6.500 - 8.000 U/min 14.000 U/min
BUCH-A33-11F 6.500 - 8.000 U/min 12.000 U/min

BITTE BEACHTEN: Eine héhere Drehzahl als maximal zuldssig kann
zum Bruch des Werkzeuges fiihren!

BEISPIEL:

o
-t

\

EINSATZHINWEISE FUR CROSS-HOLE-BURSTEN

WerkzeuggréBe und wichtige Anwender-
informationen

Wahlen Sie den passenden Birstendurch-
messer fiir die zu bearbeitende Bohrung. Die
Auswahl des falschen Birstendurchmessers
kann zu geféhrlichem Bruch des Faserstabs
und des Schafts flihren sowie zu Verformung
und Beschadigung.

Fihren Sie das Werkzeug bzw. die Faserstabe
im Spindelstillstand in das Werkstlck ein,
sonst konnen die Faserstdbe beschadigt
oder gefdhrlich gestreut werden. Nicht

auBerhalb einer Bohrung rotieren lassen
(Verletzungsgefahr).

Priifung vor Inbetriebnahme

Wenn das Werkzeug auf einer Maschine
eingesetzt wird, fiihren Sie den Werkzeug-
schaft bis zum Anschlag in das Spannfutter
ein und spannen diesen.

Sollten Sie beim Testlauf etwas Unge-
wohnliches feststellen wie z.B. Vibration,
stoppen Sie die Rotation sofort. Gefahrlicher
Bruch oder Schaden an den Faserstaben und/
oder am Schaft kdnnen sonst die Folge sein.

GroBe der zu entfernenden Grate

Dieses Werkzeug ist fir das Entfernen
von Feingraten ausgelegt, bei denen die
Gratwurzel nach der Maschinenbearbeitung
unter oder bei 0,1 mm liegt.

BITTE BEACHTEN SIE HIERZU
DEN ALLGEMEINEN ARBEITS-
SCHUTZ AUF SEITE 34!

&
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| ZUBEHOR
ERHALTLICH!

KERAMIK MOBIL-SCHLEIFFASER

Zum Anfasen, Entgraten & Entzundern von Werkstlick- BITTE BEACHTEN:
kanten sowie zum Schleifen, Polieren & Saubern von Bitte beachten Sie den
Werkstiickoberflachen Drehzahlbereich!

Die Biirsten sind . PINK

in folgenden
Farben erhéltlich: . ot

WEIB
Verwendbar mit —
dem MMC-System ’
Seite 31 e

B MERKMALE

Die sehr einfache Handhabung gewahrleistet eine erhebliche Verbesserung der Oberflachengtite und
Entgratqualiat in kiirzester Zeit sowie einen weichen und vibrationsfreien Einsatz.

Die KERAMIK MOBIL-SCHLEIFFASER eignet sich zur Anwendung auf CNC-Maschinen und zum Arbeiten
mit dem MMC-System (Seite 31).

Es lassen sich hierbei Metalle
wie Stahle, Edelstahl, Kupfer,
Aluminium und Magnesium-
Legierungen bis zu einer Harte
von 55 HRC bearbeiten.

VERGLEICHSERGEBNIS ZU ABRASIVEN NYLONBURSTEN MIT DIAMANTBESATZ
Schleifleistungsvergleich (nass) mit Werkstoff NAK80 (HRc40 - erodierte Oberflache)

(O XEBEC (ATV1EBOSM) 12.000 L/min. ~{_)— XEBEC (A11EBO6M) 12,000 Uimin

—i— XEBEC (AZ1EBOGM) 12,000 Uimin. F—i— XEBEC (A21EBOEM) 12,000 L/min.

—il— Abrasive Mydon Brste (Diamant #4000 12.000U/min.  —jlk— Abemsive Nylon Blrste [D{amant #400] 12,0000 min.

20 - KERAMIK MOBIL-SCHLEIFFASER
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TYP
BUA13-EBO3M

TYP
BUA11-EBO6M

TYP

! odl|
BUA21-EBO6M

SRR
w
S
d

TYP
BUA13-EBO1S

TYP
BUA11-EBO15S

15 mm

‘& ﬂ
o
w

37 mm

A A

»la
T

vy

A

Gesamtlange I1

MOBIL-SCHLEIFFASER

Artikel-Nr. Faser-@ d1
Mobil-Schleiffaser | code (mm)
BUAI3-EBOLS  |pink| 10
BUA13-EB015S - 1,5
BUA3-EB02S  [pink| 20
BUA13-EB025S - 2,5
BUA13-EBO3M - 3,0
BUA11-EBO1S - 1,0
suati-eeorss  [JNONN 15
BUA11-EB02S - 2,0
sua1l-eeozss  [JNONN 25
BUA11-EBO6M - 5,0
BUA21-EBO6M weiB 5,0

Hals-@ d2
(mm)

Lange 12 Gesamtlange
Faserstabe 11
(mm) (mm)

= 15,0 52,0
4,0 30,0 67,0
= 15,0 52,0
6,0 20,0 57,5
6,0 20,0 57,5

Schaft-@ d3
(mm)

30

30

3,0

3,0
30

Gesamtlange 52 mm

SCHNITTDATEN

Drehzahlen
U/min

EUR/
Stiick

7000 - 15000
12000
4000 6000
7000 -
12000 15000
7000 12000
7000 12000

EINSATZHINWEISE FUR MOBIL-SCHLEIFFASERN

Polieren von Oberflachen

Spannen Sie die Birste in ein Handwerkzeug
und setzen Sie diese im 45° Winkel an die
Arbeitsflache an (siehe Abbildung).

Der Schleifdruck muss gleichméaBig von der
Birste auf das Werkstlick wirken und die
Schnitttiefe sollte auf ein Minimum (unter
1 mm) gehalten werden.

Typ A21 & A1l

Polieren von Kanten und Entgraten von
unebenen Flachen

Bitte arbeiten Sie hier mit deutlich
niedrigeren Drehzahlen (allgemeine Dreh-
zahl max. 12.000 U/min.) und weniger
Druck. Achten Sie auch darauf, dass sie mit

den Seiten des Stabes keinen GibermaBigen
Druck auf die Werkstiickkanten ausiiben.

Einpassen / Abrichten

Driicken Sie die Spitze der rotierenden Birste
gegen ein Schleif- oder Sandpapier, welches
auf einem ebenen Untergrund befestigt ist,
um die Form der Birste anzupassen.

Trocken- / Nassbearbeitung

Die Keramik-Schleiffaser kann zur Trocken-
und Nassbearbeitung eingesetzt werden.
Im Fall der Trockenbearbeitung sollte eine
Absauganlage eingesetzt werden.

Prifungen vor Inbetriebnahme

Machen Sie einen 1-minitigen Probelauf
vor dem eigentlichen Einsatz sowie
3 Minuten nach Birstenwechsel, um auf
Abweichungen wie z.B. Vibrationen oder
Lockerheit der Burstenaufnahme zu prifen.
Auch wenn Sie wahrend des Probelaufes
keine Abweichungen feststellen, sollten Sie
die Operation sofort beenden falls beim
Einsatz etwas Ungewohnliches, wie z.B.

Vibration, auftritt. Ansonsten kdnnen Bruch,
Verformung oder Beschadigung an den
Faserbirstenstdben und der Aufnahme die
Folge sein.

Schnitttiefe bzw. Anpressdruck, Schleif-
beanspruchung

Bei Einsatz mit UbermdBigen Schnitttiefen
oder Schleifbeanspruchung werden maog-
licherweise nicht nur keine optimalen
Ergebnisse erreicht, es kann auch zu Bruch
und Streuung der feinen Keramikstdbe
fuhren. Diese sind besonders anfallig bei
der Bearbeitung von Kanten und ungleichen
Flachen. Es ist daher unbedingt notwendig,
mit hinreichend geringer Drehzahl und
Schleifbelastung zu arbeiten.

BITTE BEACHTEN SIE HIERZU
DEN ALLGEMEINEN ARBEITS-
SCHUTZ AUF SEITE 34!

&
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@@ www.kempf.tools/KERAMB-KSS

. XEBEC® KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE
WERKSTOFFEIGENSCHAFTEN

Patentierter Keramik-Stein aus abrasivem keramischem Fasermaterial -
perfekt flr die Entgratung sowie flr Polierarbeiten

B MERKMALE

*Der Werkzeggkopf ist aus unserem speziellen WAHLEN SIE DEN RICHTIGEN
Al,05-Keramik-Faserwerkstoff SCHLEIFSTIFT FUR IHRE

«Ideal fiir die punktgenaue Bearbeitung beim
manuellen oder maschinellen Feinentgraten ANWENDUNG

«Grate werden sorgféltig entfernt ohne die Boh-
rungen oder Kanten zu beschadigen

*Die Selbstscharfeigenschaft der Kanten an den Fa-
serenden sorgt flr sehr hohe Schleiffahigkeit. Die
konstant arbeitenden Schneidkanten sorgen fiir
eine stabile und kontinuierliche Schleifleistung . KORNUNG #220 (grob) - graue Keramik

«Extreme Kanten- und Formstabilitat sorgen fir

lange Standzeiten und ermdglichen steigende
Produktivitdat und niedrigere Kosten

« Effiziente Abnahme von feinen Graten, wenn die
Gratstarke nach der maschinellen Bearbeitung _
0,2 mm oder weniger betragt '

«Vielfaltig einsetzbar, z.B. auf Bearbeitungszentren, !
Sondermaschinen, Bohrmaschinen, Robotern uvm.

B KORNUNG #800 (fein) - blaue Keramik

B KORNUNG #400 (mittel) - orange Keramik

g‘__

22 - KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE TECHNOLOGIE
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KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE

MIT FESTEM KERAMIK-KORPER

Fur Hochgeschwindigkeitsspindeln

I MERKMALE

« Dieses Werkzeug verhindert Verstopfungen und
Kratzer auf der Oberflache, da es keine Schleif-
kdrner enthalt

eIdeal zur Verbesserung der Oberflachenbe-
schaffenheit

*Geeignet fir jedes Material, auch fur Aluminium
und gehartete Stahle

« Effizienter Abtrag von Feingraten bei einer Grat-
wurzel unter 0,2 mm nach der maschinellen Be-
arbeitung

«Die Selbstscharfeigenschaft der Schneidkanten
an den Faserenden sorgt fir sehr hohe Schleif-
fahigkeit. Die konstant arbeitenden Schneid-
kanten sorgen fir stabile und kontinuierliche
Schleifleistung

« Extreme Kanten- und Formstabilitat sorgen fiir
lange Standzeiten und ermdglichen steigende
Produktivitat und niedrigere Kosten

B INFO

Die KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE kénnen sowohl in
ein elektrisch rotierendes Werkzeug als auch in
einen Druckluftschleifer aufgenommen werden.

KERAMIK SCHLEIFSTIFTE

ZUBEHOR @
%
|

Die Schleifstifte . GRAU

sind in folgender
Farbe erhaltlich:

o

Verwendbar mit e

dem MMC-System )}
Seite 31 U

Geeignet zum Entgraten und Polieren unter beengten
Verhaltnissen
20 mm 8 mm 20 mm
Y v
3mm | F————F - ————J [ 23mm
ry A
@ 1,5mm

BUAX-PM-5RF

Geeignet zum Entgraten und Polieren mit flexiblem Schaft

8 mm 10 mm 30 mm

— —}‘YQSmm

flexibler Schaft

@5 mm

21,5 mm

e —

BUAX-PM-6T

Geeignet zum Entgraten und Polieren von gréBeren Teilen

@6 mm

490

Artikel-Nr. Kopf-@ Kopflange Schaft-@ EUR/

AX-PM-3R 80.000 U/min
AX-PM-5RF 5 8 #220 3 30.000 U/min
AX-PM-6T 6 20 60.000 U/min
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KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE
MIT FLEXIBLEM SCHAFT

Fir das Entgraten, Polieren & Anfasen von

S ZuBEHOR
ERHALTLICH!
BITTE BEACHTEN:

Bitte beachten Sie den
maximalen Biegebereich

Querbohrungen 2mm
Die Schleifstifte BLAU
sind in folgenden
Farben erhaltlich: . o
GRAU
N aas Verwendbar mit C
Bpiia g dem MMC-System 1\_)

Seite 31

flexibler Schaft

B VORTEILE ZU EINEM ENTGRATFRASER

« Automatisierte Bearbeitung (friiher aufwendig manuell und
schwankende Qualitat)

«Hohere und dauerhafte Entgratqualitdt ohne Sekundargrat-
bildung

« Kiirzere Bearbeitungszeiten auf CNC-Maschine

*Der flexible Schaft sorgt flr sanften und flexiblen Kontakt
mit dem Werkstlick, wirkt gegen eine mogliche Bruchgefahr
und erlaubt beim manuellen Einsatz ein gefiihlvolles Entgraten
ohne Verspringen

ANIMATION
Sequentielles Entgraten
von Querbohrungen

B ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Anwendungsbeispiel einer automatisierten Entgratbearbeitung auf einer CNC-
Maschine (Konturbearbeitung durch die Bohrung):

WerkStUCk/MaterlaI be:él:f:lt;l-‘lng

Hydraulikkomponente/

i www.kempf.tools/KERAMB-KSS

rostfreier Stahl . Drehzahl
BUCH-PM-5B 513\ Entaras 5.000 U/min.
Hauptbohrung @ 20mm/  Einsatz durch ! 9 / Zustellung
. ten nach dem
Querbohrung @ 5,3mm die Querboh- Bohrorozess 0,5mm / Vor-
rung P ’ schub 300mm/
vorheriger Bearbeitungs- min.

prozess: Bohren

PUNKTBEARBEITUNG UBER DIE HAUPTBOHRUNG
—

-

Kugelkopfform: Entfernt nur die Grate der
Querbohrung ohne die Bohrungswan-
dung zu beschadigen.

24 - KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE

Zylinderkopfform: Geeignet fiir
Gratentfernung bei Querboh-
rungen in einem Sackloch.
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@ 3,0 mm 2dl @1,5mm

2 dl
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o

21,5 mm

4

P
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b Schaftlange = 30 mm o

A
A

A4

Halslange = 40 mm D Schaftlange = 30 mm Halslange = 40 mm

» < »
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Lange I1 = 70 mm

A

Lange I1 = 70 mm

@ 1,5 mm | @ 3,0 mm ¥

I

* A

E@ @ 2,3 mm

' Lange I1 = 150 mm

>

A

A

KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE

Fur Bohrungs-
4]

grobe Kérnung mittlere Kérnung feine Kérnung

Kopf-@ d1 | Kopfform

Grau #220 | Orange #400 [ Blau#800
1 Uber@3 23 BUCH-PM-3B - BUCH-PO-3B | BUCH-PB-3B
2 liber@ 4 @ 4 BUCH-PM-4B ' BUCH-PO-4B [ BUCH-PB-4B
3 iber@ 5 o5 §ggrg'm BUCH-PM-58  BUCH-PO-5B  BUCH-PB-5B
4 (ber@6 @6 BUCH-PM-6B - BUCH-PO-6B | BUCH-PB-6B |
5 (iber @10 @ 10 BUCH-PM-10B
1 iber@3 @3x3 BUCH-PM-3R - BUCH-PO-3R | BUCH-PB-3R |
2 ber @4 @4x4  Zylinder BUCH-PM-4R - BUCH-PO-4R | BUCH-PB-4R |
3 lber@5s @5x5 70 mm BUCH-PM-5R - BUCH-PO-5R [ BUCH-PB-5R |
3 liber@5 @5x10 BUCH-PM-5RCO1
6 Uber @3 a3 BUCH-PM-3B-L Schaft-@ 3,0 mm
7 lber@ 4 @4 BUCH-PM-4B-L *BITTE BEACHTEN: Die Schleifstifte mit
7 iber@5 @5 Kugel  BUCH-PM-5B-L ] , Ficht it dem MMC.Systern (Gt 3
7 Uber @6 D6 ) BUCH-PM-6B-L Schaft-@ 2'3 mm verwendbar. Bitte bestellen Sie hierzu
8 iber@10 @10 BUCH-PM-108B-L e passende Spannzange

Spannzange
Artikel-Nr.

EUR/Stiick
BUTPH65-117AX

Fir Bohrungs-@ Drehzahlen
() ETE

SCHNITTDATEN:

Fur Bohrungs-@ Drehzahlen
() Emgionier
1

Uber @ 3 5.000 - 8.000 U/min 15.000 U/min 6 Uber@3 1000 U/min
2 lber@4 5.000 - 8.000 U/min 13.000 U/min 7 Uber@4 = 3000 U/min
3 Uber@5 5.000 - 8.000 U/min 12.000 U/min 7 Uber@5 = 3000 U/min
4 lber @6 5.000 - 8.000 U/min 10.000 U/min 7 Uber@6 = 3000 U/min
5 Uber@ 10 4.000 - 5.000 U/min 6.000 U/min 8 liber@ 10 = 2000 U/min

. e e
EINSATZHINWEISE FUR KERAMIK-SCHLEIFSTIFTE _@—r_;]

Biegebereich max. 2 mm

GroBe der zu entfernenden Grate

Dieses Werkzeug ist fur das Entfernen
von Feingraten ausgelegt, bei denen die
Gratbreite nach der Maschinenbearbeitung
unter oder bei 0,2 mm liegt.

Prifung vor Inbetriebnahme

Bei Montage auf einem angetriebenen
Werkzeug fiihren Sie das Ende der Aufnahme
bis zum Anschlag in das Spannfutter ein und
spannen Sie es fest.

Fihren Sie mindestens 1 Minute lang einen
Testlauf durch, bevor Sie mit der Bearbeitung
beginnen, sowie mindestens 3 Minuten
lang nach einem Werkzeugwechsel, um auf
Abnormalitaten wie Werkzeugvibration oder
lockere Einspannung zu prifen.

Auch wenn waéhrend des Testlaufs keine

Auffalligkeiten bemerkt werden, sollten Sie
das Werkzeug sofort anhalten, falls etwas
Ungewdhnliches wie z.B. Vibration auftritt.
Bruch an Kopf oder Schaft, Verformung oder
Werkzeugbruch kénnen daraus resultieren.

Einpassen / Abrichten

Falls sich der Werkzeugkopf beim Einsatz
verformt, richten Sie seine Form, indem
Sie ihn leicht mit einem Abrichtdiamant
profilieren.

Auswahl der KopfgroBe (Keramik Schleifstifte
mit flexiblem Schaft)

Wahlen Sie eine KopfgroBe, die etwas
groBer ist als der Bohrungsdurchmesser
der Sekundéarbearbeitung. Wenn Sie einen
kleineren Kopf wahlen, kann es passieren,

dass er in die Querbohrung einféhrt. Dies
kann zum Bruch des Kopfes und des Schaftes
fuhren.

Zustellung bzw. Anpressdruck
Schleifstifte mit flexiblem Schaft)
Verwenden Sie einen Anpressdruck von 5 N
oder weniger, bzw. einen Biegebereich von
2 mm oder weniger. Der Einsatz mit zu
hohem Anpressdruck kann zu Bruch oder
Beschadigung des Schaftes fuhren.

(Keramik

BITTE BEACHTEN SIE HIERZU

% DEN ALLGEMEINEN ARBEITS-
SCHUTZ AUF SEITE 34!
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OPTIONALES ZUBEHOR vl
AXIAL AUSGLEICHSHALTER

Fir konstante Bearbeitungsergebnisse,
hohere Standzeiten & produktivere Serienbearbeitung

Il EIGENSCHAFTEN UND ARBEITSLEISTUNG

*Der Ausgleichshalter wird axial durch eine Druckfeder ge-
steuert und sorgt firr einen konstanten Anpressdruck der ein-
gesetzten Birste. Dies gewahrleistet stabile und konstante
Werkstlickbearbeitung

*Gleichbleibende Kantenbearbeitung durch automatische An-
passung des Schnittdrucks

« Die Schnittkraft (der Schnittdruck) kann durch Austausch der
Feder der gewiinschten Bearbeitungsgiite (Bearbeitungs- B WERKZEUG VIDEO-LINK
ergebnis) angepasst werden. Drei unterschiedliche Druck-

- [=] %y, =]
federn (Federkrafte) stehen zur Auswahl ANIMATION
Funktionsweise des

Ausgleichshalters E

*Durch die axiale Ausgleichsbewegung entsteht ein gerin-
gerer Nachstellaufwand (bei Werkzeugverschleil3 entfallt die
Langeneinstellung der Faserstabe in der Hulse)

. . A S @ i
«Verringert den Werkzeugverschlei und stabilisiert somit die Jiyjwwiwkempfiools/KERAMB ZUBEHOER

Bearbeitungsbedingungen

«Erhohte Standzeiten fur deutlich héhere Produktivitat und
niedrigere Kosten

*Einsetzbar auf Bearbeitungszentren, CNC-Drehmaschinen,
Bohrmaschinen, Sondermaschinen sowie anderen Werk-
zeugmaschinen

MIT AUSGLEICHSHALTER OHNE AUSGLEICHSHALTER
Die unterschiedlichen Schnitttiefen werden durch die axiale Werk- Die unterschiedlichen Schnitttiefen spiegeln sich nach der Bearbei-
zeugbewegung ausgeglichen. Auch bei groBen Unterschieden in der tung direkt an der bearbeiteten Oberflache wider.

Schnitttiefe ist eine gleichmaBige Bearbeitung gesichert.

Schnitttiefe: 0,5 mm Schnitttiefe: 5,0 mm Schnitttiefe: 0,5 mm Schnitttiefe: 1,5 mm

26 - AXIAL AUSGLEICHSHALTER
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AUSGLEICHSHALTER BUFH-ST12 REDUZIERHULSE FUR BUFH-ST12

C-Form Sicherungsring 1\ Werkzeughalter _ 27mm .

A 1 _l Klemmschraube >t €2 mm
E EA %Elt ]-Ae - L y AE
NEIEE - - % - t@dl:lo mm +——HH [od2 o
oleg © Ty ) yo

. X
C-Form Sicherungsring 2
54,5 mm ~ 60,5 mm

A
y

<

35 mm

REDUZIERHULSE FUR BUFH-ST20 (60 & 100)

| 40 mm
| ¢ ! 2 mm

A
A =

AUSGLEICHSHALTER BUFH-ST20 (60 & 100)

A [ ]

A

@dl =19 mm 1

Q
o
N
@ 24 mm

\ 4

@ 27 mm
Schaft
@20 mm
@ 26 mm

\ 4

Y | U

< ;lA »

45 mm i 45,5 mm

" Hub = 6 mm

A
\ 4

96,5 mm

AXIAL AUSGLEICHSHALTER

Artikel-Nr. Schaft-@ @-d1

(mm) (mm)

BUFH-ST12 12 10

BUFH-ST20-60 20 19

BUFH-ST20-100 20 19
SCHNITTDATEN

(mm)

Artikel-Nr. Ausgleichs-Hub Federdruck

BUFH-ST12 ca. 4,5 N (0,45 kgf) ca. 6,3 N (0,63 kgf) 5.000 U/min
BUFH-ST20-60 ca. 4,5 N (0,45 kgf) ca. 4,5 N (0,45 kgf) 2.000 U/min
BUFH-ST20-100 6 ca. 4,5 N (0,45 kgf) ca. 4,5 N (0,45 kgf) 1.200 U/min

enthalten Reduzierhilsen | fir Hilse
mit @-d2
((l)
BUS06M
BUS15MP
6und 8 BUS25M
BUS40M
12 BUS60M
16 BUS100M

max. Drehzahl

EINSATZHINWEISE FUR DEN AXIAL AUSGLEICHSHALTER

Prifung vor dem Einsatz

Der Ausgleichshalter sollte mit der gesamten
Schaftlange in der Spannzange fest einge-
spannt sein. Auch die Faserbirste sollte
bis auf Anschlag in den Werkzeughalter
eingefiihrt und fest gespannt werden.

Vor der eigentlichen Inbetriebnahme sollte
ein Testlauf von mindestens 1 Minute,
bei Werkzeugwechsel von 3 Minuten
gefahren werden, um auf Abnormalitaten
wie Werkzeugvibration oder lockere Ein-
spannung zu prifen.

Auch wenn wahrend des Testlaufs keine
Auffalligkeiten bemerkt werden, sollten Sie
das Werkzeug sofort anhalten, falls etwas
Ungewohnliches, wie z.B. Vibration auftritt.

Die Verschiebung des Schaftes, Verformung oder
Werkzeugbruch kénnten daraus resultieren.

Bestlickung mit Reduzierhiilse

Fihren Sie die Reduzierhiilse und die
Faserbirste bis zum Anschlag in den Werk-
zeughalter ein und bringen Sie die beiden
Kerben der Reduzierhiilse deckungsgleich
zu den Klemmschrauben. Spannen Sie die
Faserbirste durch die Aussparung in der
Reduzierhiilse mit den Klemmschrauben.

Eintauchtiefe / Ausgleichsweg

Das Werkzeuggewicht selbst hat, abhdngig
von der Werkzeuglage, Auswirkung auf den
Schnittdruck. Der Ausgleichsweg betrégt
maximal 6 mm.

Auswechseln der Innenfeder

Wenn Sie die Innenfeder des Ausgleichs-
halters wechseln, gehen Sie bitte sorgféltig
nach der Bedienungsanleitung vor.
Verwenden Sie genau die Feder, die von
KEMPF vorgegeben wird, ansonsten kann es
vorkommen, dass das Werkzeug bricht oder
nicht korrekt arbeitet.

® BITTE BEACHTEN SIE HIERZU
@ DEN ALLGEMEINEN ARBEITS-

SCHUTZ AUF SEITE 34!

AXIAL AUSGLEICHSHALTER - 27
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OPTIONALES ZUBEHOR CERAIKEASER BT
SELBSTJUSTIERENDES
EINSTELLSYSTEM

Zur maschinellen Korrektur von Fasertiberstanden

{XEBEC

B MERKMALE UND ARBEITSLEISTUNG

*Mittels einer Zahnstange, welche auf dem Maschinentisch montiert wird, lasst sich das in der
selbstnachstellenden Hilse eingebettete Seitenzahnrad drehen, ohne die Birste aus der
Hiilse nehmen zu mussen

*Die Zustellung erfolgt in 0,05 mm Schritten und ist abhdngig vom Verschleif3
« Eine Zustellung von 0,05 mm - 1,0 mm erfolgt mit einer Drehung des Seitenzahnrades
« Einsetzbar auf Bearbeitungszentren, Robotern, Sondermaschinen sowie anderen Werkzeugmaschinen

oot

A
A 4

D1—>—'<—

Fihrungshilse

A A

Schaft

Seitenzahnrad

Zahnstange

L2

H1 + Zustellmenge

BENOTIGTER ARBEITSBEREICH

Artikel-Nr. D1 D2 (N L2 H1
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

XP-AUT-06M 155
XP-AUT-15M 155
XP-AUT-25M 15 100 60 180 130
XP-AUT-40M 15 100 60 180 130

28 - SELBSTJUSTIERENDES EINSTELLSYSTEM
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ZAHNSTANGE FUR
BUXP-AUT-06M
BUXP-AUT-15M

ZAHNSTANGE FUR
BUXP-AUT-25M
BUXP-AUT-40M

Il WERKZEUG VIDEO-LINK

[=]

ANIMATION
59,6 mm 59,25 mm Funktionsweise des
1033 mny h 35’mm 10,33 mm 35 mm > Einstellsystems .
l < > R 4,25 mm —> | > R 4.25 mm
" : 27,83= " : Z7,83=
A el A I E 7y VIDEO
£ :A P =0 C{] n‘ £ £ §" 5¢ s 4 E Planentgratung und
= b = = ) s Selbstjustage
S \4 g L 4
"05,2 m v 2x0 6,2 mm Y
_ «— 2102 mm > 2102 mm
le————"TTp
7m, 70 mm % www.kempf tools/KERAMB-ZUBEHOER
BUXP-AUT-06M BUXP-AUT-25M
. 189 mm _
< 1241 mm _ <asmm) 147,5 mm >
;(35 MM, ¢ 89,1 mm ; i
A =
£ £
£ i A E |£ £ E|E
= v |k e 3|3
Q | = Q Q o) >
( Q A\ Q
46,2 mm d Y
96,2 mm
BUXP-AUT-15M BUXP-AUT-40M
L 189 mm _
~ 136,3 mm _ _@15mm) 147,5 mm ~
_35mm)_, 101,3 mm i i
| A A
£ £ £ £ £ | g
= 13 |5 é-{ 5 |s
S 8 l® S SIS
l \ v
58,4 mm 1 Y

SELBSTJUSTIERENDES EINSTELLSYSTEM

Artikel-Nr. Gesamtlange AuBen-0@ Hiilse-@ Schaft-@ fur Birste max. Drehzahl Preis/
(mm) (mm) (mm) (mm) Stuick

BUXP-AUT-06M 124,1

BUXP-AUT-15M 136,3 37
BUXP-AUT-25M 189 60
BUXP-AUT-40M 189 60

e

96,2 mm

14,2 BUA..-CBO6M 10.000 U/min auf Anfrage
23,4 10 BUA..-CB15M 6.000 U/min auf Anfrage
34,6 16 BUA..-CB25M 5.000 U/min auf Anfrage
50 16 BUA..-CB40M 3.000 U/min auf Anfrage

EINSATZHINWEISE FUR DAS SELBSTJUSTIERENDE EINSTELLSYSTEM

Montage der Zahnstange

Die Zahnstange sollte dort montiert werden,
wo ausreichend Platz zur Verfligung steht
und keine anderen Vorrichtungen gestort
werden.

Die Torxschraube auf dem Schiebetisch
(maximales Anzugsmoment
40 Nm) und an der
Zahnstange (maximales
Anzugsmoment 15 Nm)
befestigen.

unter O, Tmm

Es besteht die Gefahr
das Werkzeug oder die
Maschine zu beschadigen,

wenn die Ausrichtung der Zahnstange nicht
korrekt ist oder die Neigung mehr als 0,1 mm
betragt.

Vor Inbetriebnahme
Es muss stets geprift werden, ob die
Verzahnung ineinander passt.

Die Position sowie die Hohe von
Seitenzahnrad und Zahnstange miussen
einander angepasst werden.

Einsetzen der Birste

Fuhren Sie die Burste bis zum Anschlag in
den Burstenhalter ein und ziehen Sie die
Befestigungsschrauben (M4) mit einem

Sechskantschlissel fest (3 N). Vergewissern
Sie sich, dass es keine Licke zwischen
der Birste und dem Innenraum des
Birstenhalters gibt, damit sich die Buirste
nicht 16sen kann.

Um die Birste auszutauschen, [6sen Sie die
zwei Befestigungsschrauben und ziehen die
Blrste aus dem Burstenhalter.

BITTE BEACHTEN SIE HIERZU
DEN ALLGEMEINEN ARBEITS-
SCHUTZ AUF SEITE 34!

@U
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OPTIONALES ZUBEHOR

EINSTELLVORRICHTUNG
FUR FASERUBERSTAND

Zur schnellen Einstellung des Fasertberstandes

~{XEBEC

H -

Integrierte Inbusschlussel

LIEFERUMFANG

* Einstellvorrichtung

« Inbusschliissel S 1.5

« Inbusschlissel SW 2.0

Artikel-Nr. EUR/
Stick

BUXP-EZ-001

30 - EINSTELLVORRICHTUNG

ZUBEHOR geeignet fiir
KERAMIKFASER-BURSTEN

I MERKMALE UND ARBEITSLEISTUNG

«einfache Handhabung

*Einstellung innerhalb kirzester Zeit

«Einstellung im eingespannten Zustand moglich

« Fur Keramikfaser-Birsten @ 15 mm bis @ 100 mm geeignet
« Faserliberstand muss nicht extra abgemessen werden

sintegrierte Inbusschlissel fur die gangigsten Keramikfaser-
Blrsten (@ 15 mm, @ 25 mm, @ 40 mm)

Ix b=

r

1. Arretierschraube 16sen und Anschlag
mit Hilfe der Justierschraube auf ge-
wiinschte Position (= gewlnschter Faser-
Uberstand) stellen.

<{ XEBE

L} |
3. Werkzeughtlse an Hilsenanschlag
anlegen und Arretierschraube der Fa-
serburste 16sen, bis sich die Faserblrste
innerhalb der Werkzeughiilse verschiebt.

¥

2. Arretierschraube feststellen um An-
schlagposition zu fixieren.

¥

411 i
« mE !
3 =

4. Sitzt die Faserbirste am Anschlag auf,
kann die Arretierschraube der Faserbir-
ste (siehe Schritt 3) wieder angezogen
werden und die voreingestellte Ldnge
des FaserlUberstands ist erreicht.

«~{ XEBEC




= ZUBEHOR geeignet fii
OPTIONALES ZUBEHOR
NMORTI F NMTCRONNOTNOR SVCTENA * MOBIL-SCHLEIFFASER

* SCHLEIFSTIFTE MIT
SCHAFT @ 3 mm

BITTE BEACHTEN:

Zum Betrieb des Keramik
Schleifstifts mit flexiblem
Schaft @ 2,3 mm, muss
die passende Spannzange
mitbestellt werden (siehe

Seite 25).

Il MERKMALE
Das tragbare Xebec MOBILE MICROMOTOR SYSTEM ist einsetzbar
fur Keramik Cross-Hole Bursten, fur Schleifstifte mit flexiblem Schaft
und fur Schleifstifte mit festem Keramik-Kérper mit einem Schaft-
durchmesser von 3 mm. Die Kontrolleinheit ermoglicht das genaue
Einstellen der Drehzahl, die sich am Digital-Display ablesen lasst.
« Kompaktes System mit wiederaufladbarer Steuereinheit
* An/Aus-FuBschalter
« Stromkabel fur den Gebrauch wahrend des Ladevorgangs
« Leichtes Handstick inkl. Ablage
«Stufenloses Einstellen der Drehzahl mit Hilfe des Einstellrades,

leichtes Ablesen durch Digitalanzeige
* Maximale Drehzahl von 30.000 U/min 4(XEEEC

LIEFERUMFANG (SET)

« Kontrolleinheit MPC50X

» Handstiick MPH33-W-30X
* FuBschalter

* Netzgerat

Artikel-Nr. EUR/ - e
¥ T i W b W et O (e T —
Sttick e

[rme— -
BUCM2P33STX 698,00 / Dy / / ﬁ

1 r R st e f 1
e EOEED T R WO

40 U ol g -

OPTIONALES ZUBEHOR (siehe Seite 25) T ]

Einfaches und sicheres Bedienen der I:&“__..._.._.....

Spannzange @ 2,3 mm - einzelnen Werkzeuge durch grafische emtme—
Artikel-Nr. EUR/Stiick Darstellung der jeweils empfohlenen

BUTPH65-117AX 68,30 und maximalen Drehzahlen. . =

MOBILE MICROMOTOR SYSTEM - 31




m ANWENDUNGSBEISPIELE
<{ XEBEC.

BAUTEIL Musterteil aus SUS304/HRC10 (= 1.4301)
EINGESETZTE BURSTE  Keramikfaser-Biirste BUA32-CB25M, BUA11-CB25M
BEARBEITUNG Politur des Grundes einer Frastasche;

A32: RPM = 3200, f = 1500 mm/min, ap = 0,1 mm
A11: RPM = 4000, f = 6000 mm/min, ap = 0,3 mm

BEMERKUNG Nach der Frasbearbeitung Rz = 1,56 pm, Ra = 0,21 um;
Nach der Polierbearbeitung Rz = 0,35 pm, Ra= 0,03 um

vorher

BAUTEIL Musterteil aus SUS304/HRC10 (= 1.4301)
I EINGESETZTE BURSTE  Keramikfaser-Buirste BUA32-CB25M, BUA11-CB25M
(1245338 BEARBEITUNG Politur einer gewdlbten Oberflache

A32:RPM = 5000, f = 1500 mm/min, ap = 0,3 mm
A11: RPM = 5000, f = 6000 mm/min, ap = 0,3 mm

BEMERKUNG Nach der Frasbearbeitung Rz = 48 pm, Ra = 15 pm;
vorher Nach der Polierbearbeitung Rz = 0,98 um, Ra= 0,12 ym
E BAUTEIL Musterteil aus SKD11/HRC62 (= X165CrMoV12)
L I EINGESETZTE BURSTE  Keramikfaser-Biirste BUA32-CB100M, BUA11-CB100M
3:: | BEARBEITUNG Hochglanzpolitur (Spiegeloberfliche) von

gehartetem Stahl
A32: RPM = 1200, f = 600 mm/min, ap = 0,2 mm
| AlL: RPM = 1200, f = 600 mm/min, ap = 0,2 mm

vorher nacher BEMERKUNG Nach der Schleifbearbeitung Rz = 1,99 um, Ra = 0,25 um;
Nach der Polierbearbeitung Rz = 0,52 pm, Ra= 0,05 um

Bearbeitung mit  BAUTEIL Luftfahrt-Komponente aus Molybdan
" hefkﬁ‘{;nmllchem EINGESETZTE BURSTE  Keramikfaser-Biirste BUA11-CB25M
Schleifmittel BEARBEITUNG RPM: 3000, Zusteltiefe: 0,5 mm,
. Maschinenbearbeitung
_ Bearbeitung .
= e el BEARBEITUNGSZEIT 30 Sek./Stlick
faser BEMERKUNG Bearbeitungszeit wurde im Gegensatz zur bisheri-
gen Bearbeitung um 50% reduziert.
BAUTEIL Automobilkomponente ASTM569 HV250
EINGESETZTE BURSTE Keramikfaser-Biirste BUA11-CB60M
BEARBEITUNG RPM: 900, Zustelltiefe: 1 mm,

mit 3-Achs-Roboter
BEARBEITUNGSZEIT 3 Sek. / Stlck

BEMERKUNG Kanten ohne Verdnderung

BAUTEIL Automobilkomponente aus Aluminium

EINGESETZTE BURSTE  Keramikfaser-Biirste BUA11-CB40M

BEARBEITUNG RPM: 3000, Zustelltiefe: 0,5 mm,
Maschinenbearbeitung

BEMERKUNG Entgratungskanten zwischen den Nuten

BAUTEIL Innenkrone in C45

EINGESETZTE BURSTE Keramikfaser-Biirste BUA11-CB40M

BEARBEITUNG RPM: 2000, Zustelltiefe: 0,5 mm,
Maschinenbearbeitung

BEMERKUNG Entgraten der Verzahnung

32 - ANWENDUNGSBEISPIELE
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Eine Ubersicht (iber die verschiedenen
Einsatzgebiete und die jeweiligen
Arbeitsweisen finden Sie hier:

BAUTEIL
EINGESETZTE BURSTE
BEARBEITUNG

BEARBEITUNGSZEIT
BEMERKUNG

BAUTEIL
EINGESETZTE BURSTE
BEARBEITUNG

BEARBEITUNGSZEIT
BEMERKUNG

UBERSICHT
Einsatzgebiete der
Keramikfaser-Werkzeuge

www.kempf.tools/KERAMB-OVERVIEW

BAUTEIL Pleuel in C45
EINGESETZTE BURSTE Keramikfaser-Biirste BUA21-CB25M
BEARBEITUNG RPM: 3300, Zustelltiefe: 0,4 mm,
Bearbeitung fir mit Drehrichtungswechsel
@ 20x15 mm BEMERKUNG Kanten nach dem Einstich entgraten

Stahlkupplung in NiCrMo
Keramikfaser-Biirste BUA11-CB40M

RPM: 2000, Zustelltiefe: 0,5 mm,
Maschinenbearbeitung

20 Sek.
Entgraten der Verzahnung

Automobilkomponente in 20 MnCr5
Keramikfaser-Biirste BUA11-CB40M

RPM: 3000, Zustelltiefe: 1 mm,
Maschinenbearbeitung

4,8 Sek.
Kanten entgraten

BAUTEIL
EINGESETZTE BURSTE
BEARBEITUNG

Kihlerkomponenten aus Aluminium
Keramikfaser-Biirste BUA11-CB40M
RPM: 3000, Zustelltiefe: 0,5 mm

BEMERKUNG Kanten nach dem Trennen entgraten

Turbinenscheibe (Luft- & Raumfahrt)
BEARBEITUNG: Entgraten

MATERIAL: Inconel

EINGESETZTE BURSTE: BUA11-CB40M
ZUSTELLTIEFE: 0,5 mm

UMDREHUNG: 1500 RPM
VORSCHUB: F = 2400 mm/min

MATERIAL: Kurbelwelle aus Stahl mit Querbohrungen
EINGESETZTER SCHLEIFSTIFT: BUCH-PM5R-C01
UMDREHUNG: 1500 RPM, ZUSTELLTIEFE: 0,5 mm
BEARBEITUNGSZEIT: 3 Sek./Stlick

STANDZEIT: 1600 Bohrungen/Schleifstift

BEMERKUNG: Das Entgraten wurde vorher per Hand, mit hohen Kosten sowie unvollkommenen
Ergebnissen durchgefiihrt. Durch die Automatisierung des Prozesses mit dem XEBEC®-
Schleifstift, konnte der Restgrat vollkommen entfernt werden. Die Kantenqualitat ist nun
konstant.

MATERIAL: Zylinderkopf aus AL-Sil0Cu2Fe, Entgraten von Querbohrungen
EINGESETZTE BURSTE: BUCH-A12-5F
UMDREHUNG: 7200 RPM, VORSCHUB: F = 2000 mm/min

BEMERKUNG: Das Entgraten wurde vorher mit Nylonbiirsten, die mit Schleifmittel besetzt
waren, durchgefiihrt. Restgrate erforderten eine Inspektion der Werkstiicke. Mit der extra
langen Cross-Hole Birste von XEBEC® ist der Bearbeitungsprozess in Bezug auf die Entgrat-
und Polierqualitat wesentlich besser und konstanter.
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http://kempf.tools/XBC-ZUBEHOER
http://kempf.tools/XBC-ZUBEHOER

I«

0

34 - ALLGEMEINER ARBEITSSCHUTZ

ALLGEMEINER ARBEITSSCHUTZ

BITTE BEACHTEN SIE FOLGENDE
SICHERHEITSHINWEISE

Tragen Sie immer eine Schutzbrille, Handschuhe
und Mundschutz bei der Arbeit.

Zudem sollte die Oberbekleidung langarmig mit
geschlossenen Manschetten und Saumen sein,
damit Ihre Haut geschutzt ist.

Schleifstaub und Partikel kdonnen, wahrend die
Burste rotiert, im Arbeitsbereich zerstauben. Die-
ser Bereich sollte deshalb geschlossen sein, um
das Betreten durch andere Personen zu verhin-
dern. Jeder, der diesen Bereich betritt, sollte ent-
sprechend geschitzt sein. Halten auch Sie selbst
Abstand zu diesem Bereich, da Teile des Faser-
stabes in der Haut stecken bleiben konnen.

ZUSATZ FUR AXIALEN AUSGLEICHSHALTER UND
SELBSTJUSTIERENDES EINSTELLSYSTEM:

Befolgen Sie bitte immer die Anweisungen auf den
jeweiligen Produktseiten, um das Werkzeug sicher
einzusetzen. Befolgen Sie diese Anweisungen
nicht, kann es zu Werkzeugbruch, Verformung des
Schaftes oder Entgleisung des Werkzeuges fihren.
Lesen Sie zudem sorgféltig die Bedienungsanlei-
tung durch, bevor Sie das Werkzeug einsetzen.
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EINE INNOVATION VON

<{ XEBEC.
DAS INNOVATIVE ENTGRATSYSTEM
FUR 3D-GEKRUMMTE KANTEN

DER BACK-BURR CUTTER VON XEBEC -
ENTGRATEN IN PERFEKTION

Mit dem Back-Burr Cutter lassen sich nun auch 3D-
Kanten an sich kreuzenden Bohrungen schneller,
sicherer und absolut sauber entgraten. Dies wird
durch die einzigartige Kombination aus Werk-
zeug und einem speziellen, fur Ihre Bedurfnisse
generierten NC-Datensatz erreicht, der nicht nur
die perfekte Bearbeitung des Werkstlicks garan-
tiert, sondern auch die optimale Ausnutzung der
Schneide bertcksichtigt.

NUTZEN SIE DIE FOLGENDEN
VORTEILE:

«Reduzierte Bearbeitungszeit durch die speziell fir
Entgrataufgaben entwickelte Frasergeometrie.

*GleichmaBige Fasen bei elliptischen Kanten in
héchster Prazision.

«Steigerung der Standzeit, da der fir Sie ent-
wickelte NC-Datensatz eine Verlagerung des Fra-
serschnittpunktes bertcksichtigt und somit die
komplette Schneide ausnutzt.

+Kein weiterer Programmieraufwand, da Sie die
NC-Daten zusammen mit dem Werkzeug von
uns bekommen und einfach tbernehmen kénnen.
Dies garantiert beste Ergebnisse!

* GroBes Einsatzspektrum, da das Werkzeug bis zu
einem Bohrungsverhaltnis von 1:1 und bereits ab
@ 1,0 mm einsetzbar ist.

VIDEO

Funktionsweise des
Back-Burr Cutters

By www.kemp tools/BACKBC

Sprechen Sie uns an, wir
beraten Sie gerne!

SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION

o -


http://kempf.tools/BACKBC-1
http://kempf.tools/BACKBC

SONDERWERKZEUGE IN PRAZISION
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