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Sécurité des processus et productivité maximales grace aux solutions innovantes engraflexx pour decision for
I'ebavurage de contours indefinis sur des machines a commande numérique et avec des robots. 1 RTS8 gravostar.com



MARQUAGE. EBAVURAGE. AUTOMATISATION. PERFECTIONNEMENT.

Lorsque la productivité, la répétabilité et la sécurité absolue des solutions d'outillage hautement spécialisées qui s'integrent
des processus sont déterminantes, vous avez besoin de directement dans vos processus de production existants et
solutions qui ne se contentent pas de fonctionner, mais qui génerent ainsi une valeur ajoutée mesurable:

réfléchissent avec vous. Nous développons et commercialisons

Marquage de pieces intégré au processus - Ebavurage automatisé d'arétes non définies -
directement sur votre machine a commande sur des machines a commande numérique ou
numeérique des robots

Grace a nos gravestar technologies, vous marquez Qu'il s'agisse de pieces moulées, pressées ou forgées ou

chaque piece automatiquement, avec une tragabilité et de contours trés complexes: nos outils d'ébavurage

une unicité. engraflexx s'adaptent automatiquement aux géométries
variables.

Sans étapes supplémentaires. Sans erreurs manuelles.

Sans deétours. lls éliminent les incertitudes, améliorent la qualité et
rendent le processus plus robuste, méme avec des com-

Le résultat : clarté, ordre, sécurité - et un processus de posants variables.

production 100 % standardisable.
Vous transformez ainsi un risque récurrent en une étape
de travail stable et calculable.




ENGRAFLEXX - DES OUTILS QUI RENDENT LES PROCESSUS PLUS INTELLIGENTS.

Les outils d'ébavurage engraflexx sont utilisés pour réaliser CNC ou les robots. En fonction de la tache a accomplir, on pri-
I'ébavurage automatise d'arétes non définies. Leur utilisation  vilégiera I'application dans la version avec déviation radiale ou
se fait principalement dans les centres d'usinage, les tours axiale de la broche.

Vos avantages

Sécurité du processus
Nos solutions répondent a I'un des facteurs décisionnels les plus importants dans le domaine industriel: une sécurité maximale des
processus.

Rentabilité
Le processus automatisé permet d'économiser une étape de processus, d'améliorer la qualité des piéces et de réduire les délais
d’exécution.

Minimisation des erreurs
Moins d'interventions manuelles, moins de sources d’erreurs - prévention des problémes d'assemblage, de fonctionnement et de
post-traitement (par exemple, pannes, rappels).

Stabilité du processus
La répétabilité standardisée garantit la stabilité, un besoin fondamental dans toute décision liée a la production.

sécurité au travail
Les processus critiques en matiere de sécurité au travail (par exemple I'ébavurage manuel) sont supprimés, les risques de blessure
sont éliminés et les absences des employés sont ainsi évitées.

1 Ebavurage régulier d'un boitier moulé

Compensation automatique des écarts dimensionnels.
2 Chanfreinage d'alésages moulés

Compensation radiale des différences de position.
3 Ebavurage des alésages intérieurs

Rebond de la fraise au niveau de I'aréte du pergage.



ENGRAFLEXX - IDEE CENTRALE. SUCCES. AVANTAGES.

Idée centrale Résultat Avantages
Broche porte-outil montée de maniere Ebavurage régulier méme 1. Automatisation sans serrage
flexible (déviable) qui compense les sur des arétes non définies. complexe des pieces
écarts par rapport au contour réel. 2. Fonctionnement sans maintenance

(aucune maintenance périodique
nécessaire)

Déflexion radiale et compensation axiale de I'écart
Deux types de compensations de contour - effectuées soit dans le sens radial, soit dans le sens axial, selon le type d'outil.

Outils radiaux Outils axiaux
Modéles EC Modéles LC

ompensation de distance max.

Standard: 10 mm
Spécial: 20 mm

Déviation max.

Standard: 5 mm
Spécial: 12 mm
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ENGRAFLEXX - EBAVURAGE AUTOMATISE D'ARETES NON DEFINIES.

La particularité de I'engraflexx réside dans sa broche d'outil
flexible qui, selon le modele d'outil, peut étre montée de
maniere a pouvoir pivoter dans le sens radial ou axial. La
précharge du ressort fait en sorte que la broche soit toujours
poussée vers sa position initiale neutre.

La programmation de la zone de la piece a ébavurer s'effectue
en saisissant le contour de la piece avec une compensation de
rayon de fraise « trop petite ». La fraise se trouve ainsi trop

Outil radial ou axial

Le choix de l'outil engraflexx a utiliser dépend de différents
facteurs. Il s'agit notamment du matériau, de la forme et de
|a taille de la piece, de la taille de la série ou du lot, de

I'écart géométrique maximal et des exigences qualitatives.

Force de précontrainte réglable

La force de précontrainte de la broche peut étre réglée en
continu sur la plupart des outils a l'aide de la douille de réglage
et n'a donc pas besoin d'étre retirée de la machine. En combi-
naison avec la vitesse d'avance et la vitesse de rotation,
I'épaisseur d'ébavurage peut ainsi étre réglée a la mesure sou-
haitée.

Sur certains modeles, le réglage s'effectue a l'aide d'une clé
Allen a travers la queue Weldon.

Différentes fraises a ébavurer

Selon I'application, des fraises d'ébavurage de différentes
formes et tailles peuvent étre utilisées. Lors des premiéres
utilisations, celles-ci sont généralement clarifiées au préalable
avec vous par nos techniciens d‘application et fournies avec la
commande.

pres de I'aréte de la piece et est repoussée plus ou moins loin
avec la broche en fonction de I'écart dimensionnel.

Cela signifie que la fraise est toujours pressée uniformément
contre l'aréte de la piece. Cela garantit que toutes les zones du
contour sont automatiquement ébavurées de maniére uni-
forme, indépendamment des éventuels écarts de dimensions
ou de position.

Ce sont souvent les détails qui font la différence entre le
succes et I'echec! Profitez de notre longue et vaste expeé-
rience, laissez-nous vous donner un conseil.

Cela en vaut vraiment la peine.

Echelle

Douille de réglage

En tant que fournisseur de solutions, notre objectif premier
est d'assurer une mise en ceuvre sans heurts et la satisfac-
tion de nos clients. C'est pourquoi nous proposons toujours
un systeme fonctionnel comprenant un outil de déflexion

et l'outil de coupe approprié. Les fraises sont un élément
important du systeme global d'ébavurage.



ENGRAFLEXX LC.

Un outil axial permet non seulement de compenser les écarts  fraise est automatiquement poussée vers le haut; s'il est

de hauteur des contours, mais également les écarts radiaux. légerement plus intérieur, la fraise est également poussée

Il est important que la fraise repose toujours de maniere automatiquement vers le bas. On obtient ainsi un bord ébavuré
élastique sur le bord a ébavurer. Pour ce faire, réglez I'axe Zou  de maniere uniforme.

effectuez une compensation de rayon en vous rapprochant du

bord a ébavurer. Si le bord est Iégérement plus extérieur, la

Ebavurage en cas d'écarts radiaux ou axiaux (méthode standard)

Compenser les écarts latéraux Compenser les écarts de hauteur
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Outils, fraises et accessoires

- Fraises a ébavurer (coniques, cylindriques) - souvent en carbure massif;
standard: fraises & ébavurer coniques 90°.

- Fraises a ébavurer cylindriques - pour la suppression par fraisage des
matériaux en exces.

- Fraises spéciales - par exemple pour des chanfreins précis ou des rayons
sans décrochement.

« Meules sur tige et brosses - pour une utilisation avec des robots et des
surfaces spéciales.

Remarque:

Les pointes de fraisage, lorsqu'elles sont bien choisies, causent une usure minimale ; de nombreux outils standard sont
disponibles en stock.



Les outils engraflexx sont équipés en série d'une queue
Weldon @20 mm et d'une pince de serrage @6 mm pour le

montage des fraises a ébavurer. lls conviennent aux

Outils a action radiale - Modeles EC

EC

EC-S

machines-outils, centres d'usinage, tours automatiques, etc.

(aucune installation supplémentaire n'est nécessaire).

EC-UEA

Modéles Application Déflexion Plage de Plage D [mm] H [mm]
max. vitesse @ d‘avance @
[mm] [U/min] [mm/min]
EC Pour des applications changeant fréquemment 5 3'000-6'000 | 2'000-6'000 |58 109.5
EC-S Pour des arétes saillantes 6 3'000 - 8000 | 2'000-6'000 |58 125.5
EC-UEA Outil standard pour la production en série 5 3'000-6'000 | 2'000-6'000 | 46 83.0
Remarque: © Les valeurs pour la vitesse de rotation et I'avance sont des indications générales; elles varient en fonction de I'application.




Les outils engraflexx sont équipés en série d'une queue machines-outils, centres d'usinage, tours automatiques, etc.
Weldon @20 mm et d'une pince de serrage @6 mm pour le (aucune installation supplémentaire n'est nécessaire).
montage des fraises a ébavurer. lls conviennent aux

Outils a action axiale - Modeles LC Nos modeles d'entrée de gamme colibri

LC-U colibri VW colibri DW
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Modeles Application Compensa-  Plage de Plage
tion de vitesse @ d‘avance @
distance [U/min] [mm/min]
max. [mm]
LC-U Pour des applications changeant fréquemment 10 3'000-8'000 | 2'000-5'000 |48 145
LC-UEA Outil standard pour la production en série 10 3'000-8'000 | 2'000-5'000 |46 101
colibri VW Outil d'entrée de gamme pour un usinage léger-a | 10 3'000-8'000 |2'000-5'000 |27 64.7
action vers l'avant
colibri DW Outil d'entrée de gamme pour usinages légers-a | des deux 3'000-8'000 | 2'000-5'000 |27 64.7
action avant-arriére cotés
Remarque: © Les valeurs pour la vitesse de rotation et 'avance sont des indications générales; elles varient en fonction de I'application.




Outils a action axiale type LC

LC-ED LC-XE150/ -XED

Modeles Application Compensa- Vitesse Plage Pince de
tion de maximale d'avance serrage
distance [U/min] [mm/min] @ [mm]
max. [mm]
LC-E Ebavurage et retraitement de pices quelconques dont le positionne- 10 3'000-5'000 | 2000-5'000 | 58 221 6
ment est écarté ou mal défini.
LC-ED Pieces présentant des bords ayant un écart, situés en haut et en bas, 10 de chaque | 3'000-5000 | 2'000-5'000 | 58 221 6
dont l'usinage doit étre effectué d’un seul coté (action avant et arriere). | coté
LC-UD Pieces avec arétes supérieures et inférieures dont I'usinage doit étre 10 de chaque | 3'000-8'000 | 2'000-5000 | 58 8
effectué d'un seul cété (action avant et arriere). coté
LC-UR Pieces a usiner avec arétes situées a I'arriere (action vers l'arriere). 10 3'000-8'000 | 2'000-5'000 | 58 169 8
LC-XE150 Modele extra-long pour les pieces présentant des contours d'ébavurage | 10 3'000-5'000 | 2000-5000 | 58 310 6

extrémement profonds (action vers |'avant).

LC-XED Modele extra-long pour les pieces présentant des contours d'ébavurage | 10 3'000-5'000 | 2'000-5'000 | 58 310 8
extrémement profonds (action avant et arriere).

Broches SX pour applications spéciales

Des solutions speéciales peuvent parfois étre nécessaires pour des
applications spécifiques dans le cadre d'opérations d'ébavurage ou de
brossage. Contactez-nous pour nous faire part de vos défis particu-

—
liers. Nous avons beaucoup a vous offrir ! M

Ci-dessous, vous pouvez voir I'Engraflexx SX. Il allie une robustesse
maximale et une grande stabilité de processus et est principalement
utilisé pour le brossage radial.




LEngraflexx ESP est un outil d'ébavurage a déflexion radiale Options pour applications spécifiques:
avec broche électrique intégrée et de nombreuses optionset , Fonction de déflexion sur deux axes

possibilités pour un processus d'ébavurage automatiseé et - Fonction de déflexion dans un axe: broche pivotante

fiable. latéralement ou vers I'avant et vers I'arriére

o o L ) 5 « Fonction de blocage de déflexion ou blocage de broche
Loutil est équipé d'un mandrin a pince pour fraises d'ébavu- commutable

rage, brosses ou outils de polissage. LESP offre en standard . Avec pression de précontrainte latérale renforcée

une fonction de déflexion latérale de la broche & 360°. Le . Systeme automatique de changement et de rangement
moteur est commande par un convertisseur de fréquence relié d'outils AWE-K

a la commande du robot ou a la commande de la machine « Pour les applications en hauteurg

superieure. « et bien plus encore

Alimentation en air de
refroidissement

Standard: réglage manuel a l'aide
d'un bouton rotatif

Option: force de déviation réglable
pneumatiquement

Unité de raccordement électrique

Option: blocage pneumatique
d'un essieu

Cache pour sortie d‘air (sur la photo,
modele pour applications en hauteur)

Mandrin de changement d'outil

automatique AWE-K
Surface de montage

L'unité d'adaptateur interchangeable AWE-K comprend :
T « 1pince de serrage ERT1 (au choix @6 mm ou @8 mm)
. « Ix tablette
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Fraise a chanfreiner conique standard - pour
pinces de serrage @6 mm ou 8 mm
Lors de l'utilisation des outils d'ébavurage que nous fabri-
quons, le choix des outils d'usinage proprement dits revét
une importance capitale en raison de la broche déviable.
Pour chaque nouvelle application, nous proposons a nos

Fraises a ébavurer a action vers l'avant

clients une solution d'outillage compléte : I'outil d'ébavurage
déviable et l'outil d'usinage optimal pour votre application.

Pour la plupart des applications, on utilise des fraises
spéciales en carbure massif. Vous trouverez ci-dessous les
produits disponibles en standard.

N° d'article WZ axial WZ radial @d [mm] @D [mm] Angle W Esquisse Remarques
85.050.06 A/G - 6 ) 90° 1
85.052.06 A/G/S - 6 6 90° 1
85.056.06 AIG/S/I - 6 6 90° 1
85.050.00 A/G 6 6 10 90° 2
85.052.00 A/G/S A/G 6 10 90° 2
85.056.00 AIG/S/I A 6 10 90° 2
85.050.40 A/G G 6 10 90° 3 pointe coudée
85.052.40 A/G/S A/G 6 10 90° 3 pointe coudée
85.056.40 AIG/S/I A 6 10 90° 3 pointe coudée
85.040.00 - A/G 6 10 60° 2
85.042.00 - A/G 6 10 60° 2
85.046.00 - A/G 6 10 60° 2
85.050.16 A/G - 6 16 90° 2
85.052.16 A/G/S = 6 16 90° 2
85.056.16 A/G/S/I - 6 16 90° 2
85.056.20 A/G/S/I - 6 20 90° 2
85.056.28 A/G/S/I - 8 26 90° 3 pointe coudée
Fraises a ébavurer a double effet
N° d'article WZ axial WZ radial @d [mm] @D [mm] Angle W Esquisse Remarque:
85.076.05 AIG/S/I _ 6 16 90° 4 Ce.t.aper@u présente nosfrais.es les plus
S utilisées et n'est pas exhaustif !
85.072.05 A/IG/S A/G 6 16 %0 4 Nous avons plus de 100 fraises diffé-
85.061.13 AIG/STI A/G 6 13 90° 4 rentes en stock et fabriquons également
85.072.28 A/G/S - 8 26.5 90° th des fraises spéciales pour des applica-
85.076.28 AIG/S/I _ 8 %65 90° 4 tions spécifiqu?s aux'FIients.
Toutes nos fraises d'ébavurage sont
Riickwarts wirkende Entgratfraser 53?J§fe"t fisponbles enversonsre
N° d'article WZ axial WZ radial @d [mm] @D [mm] Angle W Esquisse W
85.063.00 A/G/S/I - 8 16 90° 5 A el 6 fonte
| 85.056.05 | A/G/SI | - 3 E | 90° E | S acier I Inconel
1 2 3 4 5
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Il n'existe pratiquement aucun secteur de I'industrie manufacturiere dans lequel nos solutions d'ébavurage ne sont pas deja utili-
sées. Vous trouverez ci-dessous un apergu des domaines les plus pertinents.

Automobiles Chassis et Aéronautique et Construction d'installa-
transmissions aérospatiale tions et de machines

Technologie dentaire et

meédicale

o
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Les principales pieces d'usure et de rechange Recommandation de maintenance
Bien que les outils d'ébavurage engraflexx soient congus pour  « Nettoyage : élimination réguliére des copeaux et de la pous-
la production en série et ne nécessitent aucun entretien, cer- siere de l'unité de déflexion et de la pince de serrage afin de
taines pieces d'usure liées au processus doivent étre stockées garantir le bon fonctionnement de la déflexion de la broche.
afin de garantir le bon déroulement de la production. + Contrdle visuel : vérification de 'absence d'éclats sur la
- 2 a3 fraises d'ébavurage par machine (consommables) fraise a ébavurer, en particulier apres I'usinage de pieces
« Pinces de serrage de rechange moulées contenant des inclusions dures.

Demande sans engagement

Examen de faisabilité et recommandation par un technicien d'application.
Tél. +4171940 06 76, e-mail : info@gravostar.com

t SEH Technik GmbH - gravostar technologies —
g ravcs a r Freudenbergstrasse 1, CH-9242 Oberuzwil decision for
thebest gravostar.com

technologies Tel. +4171940 06 76, info@gravostar.com



