FACHBEITRAGE ENTGRATEN

Auf Bearbeitungszentren Gussteile

prozesssicher entgraten

Aus gesundheitlichen Aspekten, einer konstant héheren Bearbeitungsqualitat und
einer enormen Zeiteinsparung setzen immer mehr Fertigungsbetriebe auf das au-
tomatisierte Entgraten. Geht es dabei aber um undefinierte Konturen, stoBen her-
kémmliche Systeme schnell an ihre Grenzen. Mit dem Werkzeugsystem engraflexx
EC ist es mdglich, auf Bearbeitungszentren selbst Gussteile prozesssicher und wirt-

schaftlich zu entgraten.

Das Thema Komplettbearbeitung
bestimmt derzeit die Zerspa-
nungstechnik, denn um den An-
schluss an eine effiziente Produk-
tionstechnik zu halten, ist es not-
wendig effizient und wirtschaftlich
zu fertigen. So ist eine hohe Quali-
tat der Werkstlicke bei gleichzeitig
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In dieser Detailaufnahme ist die seitlich
ausgelenkte Spindel des Werkzeugsystems
sehr gut ersichtlich

geringen Durchlaufzeiten in der
Fertigung unter dem Gesichts-
punkt, des globalen Wettbewerbs
wichtiger denn je. Wohl auch
deshalb definiert sich die Kom-
plettbearbeitung seit 80 Jahren
immer wieder neu. Interessanter-
weise wurde in diesem Zusam-
menhang das Entgraten bislang
ausgegrenzt. Dass dieser Prozess
selbst bei undefinierten Konturen,
speziell bei Gussteilen mittlerweile

in den Bearbeitungsprozess auf
CNC-Bearbeitungszentren inte-
griert werden kann, macht das
Unternehmen Gravostar mit dem
Werkzeugsystem engraflexx EC
deutlich. So gestaltet sich bei-
spielsweise das manuelle Entgra-
ten undefinierter Kanten bislang
sehr zeit- und personalintensiv,
denn meist werden Teile noch
von Hand gehandelt und neben
der Maschine oder an speziellen
Entgrat-Stationen mit Luftschlei-
fern entgratet. Eine Vorgehens-
weise, die nicht wertschdpfend
ist, denn die Kunden sind meist
nicht bereit, diese Mehrarbeit zu
bezahlen. Aber auch die Mitarbei-
ter kdnnen wesentlich effizienter
eingesetzt werden und so lassen
sich dadurch zusatzliche Ressour-
cen gewinnen. Hinzu kommen die
gesundheitlichen Aspekte. Durch
das manuelle Entgraten von Hand
besteht einerseits die Gefahr von
Verletzungen beim Teilehandling
durch scharfe Kanten, anderer-
seits entstehen Emissionen wie
L&rm und Schmutz oder auch
Materialnebel. All diese negativen
Begleiterscheinungen lassen

sich durch das automatisierte
Entgraten in der CNC-Maschine
vermeiden. Das Werkzeugsys-
tem engraflexx EC wird Uber die
Maschinenspindel angetrieben
und lasst sich wie ein herkébmm-
liches Werkzeug wie z.B. Fréser
oder Bohrer Uber einen her-
kédmmlichen Werkzeugwechsler
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Das Werkzeugsystem engraflexx EC wird
wie ein konventionelles Werkzeug Uber
den Werkzeugwechsler eingewechselt

einwechseln. Programmiert wird
die theoretische Entgratkontur mit
einer (zu) groBen Radiuskorrek-
tur in Richtung Werkstlick. Beim
Abfahren der programmierten
Kontur wird die flexibel gelagerte
Frasspindel ausgelenkt und der
Fraser immer gleichmaBig gegen
das Werkstlck gedriickt. Durch
die Tatsache, dass der Fraser
automatisch der tatsachlichen
Werkstlick-Kontur folgt, wird
immer ein gleichmaBiges und
prozesssicheres Entgraten aller
Konturen sichergestellt. Selbst
MaBdifferenzen lassen sich mit
dem Werkzeugsystem engraflexx
EC ausgleichen oder auch Ferti-
gungstoleranzen von vorangegan-
gen Bearbeitungen kompensieren.
Sind Bohrungen zu entgraten,
arbeitet man an Stelle des Frasers
mit einem Senker, der sich auto-
matisch in der Bohrung zentriert.
Bei ineinander laufenden Boh-
rungen dagegen taucht man mit
einem Kugelfraser in die kleinere
Bohrung ein und féhrt die Entgrat-
kante kreisférmig ab. Ein weiterer
Vorteil des engraflexx EC ist, dass
man mit einem integrierten Sei-
tenanschlag im Werkzeug Fasen
mit einer definierten Breite oder
auch Ubergangslose Radien an
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An diesem mit engraflexx EC entgrateten
Gehduse ist sehr gut ersichtlich, wie das
Werkzeug immer exakt der zu entgratenden
Kontur folgt. Die Spindel wurde beim Ent-
graten sogar durch die spitz vorstehende
Gusstrennfuge ausgelenkt (Werkbilder: SEH
Technik GmbH, CH-Oberuzwil)

undefinierten Seitenkanten auto-
matisiert anfrédsen kann.

Mit den Vorschubgeschwin-
digkeiten des engraflexx EC
zwischen 3.000 bis 6.000 mm/
min bewegen sich die Bearbei-
tungszeiten dabei &hnlich wie

bei definierten Konturen in einem
vertretbaren Rahmen. Zumal sich
durch den Einsatz von beidsei-
tig schneidenden Spezialfrdsern
Werkstlicke in einer Aufspannung
mehrseitig entgraten lassen.
Zusammenfassend heiBt das,

ein Entgraten ist mit dem Werk-

zeugsystem engraflexx EC bis auf
wenige Ausnahmen wie z.B. bei
eingeschrankter Zugénglichkeit
kilnftig auch auf Bearbeitungszen-
tren automatisiert mdglich. Werk-
stlicke kommen so komplett ent-
gratet aus der Maschine. Neben
der Qualitatsverbesserung, der
Platzeinsparung (Zwischenlage-
rung der gefertigten/entgrateten
Teile oder Entgrat-Arbeitsplatz)
lassen sich damit Durchlaufzeiten
reduzieren, messbar Prozesse
vereinfachen und Mitarbeiter
entlasten.

FRASEN + BOHREN



