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MADE IN GERMANY

FPS 420M-NC

�     Verfahrweg: X/Y/Z    420/350/400 mm 
�     Drehzahl 4500 U/min stufenlos regelbar
�     Steuerungen: Heidenhain TNC 620 FS   
 und Siemens 840 DSL mit Touchscreen  
�     platzsparend, auch als FPS 620M-NC erhältlich
�     fl exibel und benutzerfreundlich

Beim Bohren entstehen sowohl 
eintritt- als auch austrittseitig 
Grate, die es zu entfernen gilt. 

Die Gratentfernung bei innen liegenden 
Kreuzbohrungen stellt dabei aufgrund 

der schlechten Erreichbarkeit der Grate 
eine besondere Herausforderung dar. 
Konventionelle, mechanische Entgrat-
werkzeuge haben sich für das Entgraten 
von ebenen Austritten oder von Austrit-
ten mit geringer Krümmung auf Werk-
zeugmaschinen bewährt. Bei Kreuzboh-
rungen, die einen annähernd gleichen 
Durchmesser der Haupt- und der Quer-
bohrung haben, liefern diese Werkzeu-
ge jedoch oftmals nicht die erforderli-
che Entgratqualität.

Ein vom Institut für Produktions-
management, Technologie und Werk-
zeugmaschinen (PTW) der TU Darm-
stadt entwickeltes Verfahren ermöglicht 
nun das automatisierte Entgraten von 
sich kreuzenden Bohrungen auf Bear-
beitungszentren mit angepassten  
Kugelkopffräsern. Hierbei vollführt das 
Werkzeug je nach Verschneidungsfall 
eine 3-Achs-Bewegung, die den anhaf-
tenden Grat entfernt und Sekundärgrate 
minimiert. Das Verfahren ermöglicht 
das Entgraten durch die Quer- oder die 
Hauptbohrungen sowie von Bohrungs-
verschneidungen mit Achsversatz. Zu-
dem wird vom Werkzeug eine Fase mit 
definierter Breite angebracht. W

 
 
Lesen Sie den vollständigen 
Fachartikel zu diesem Thema 
auf unserer Webseite unter 
www.werkstatt-betrieb.de.

Kreuzbohrungen automatisiert entgraten

Auf selbsttätig definierter Bahn
Mit einem aktuellen Verfahren lassen sich Werkzeugbahnen für Kugelkopffräser berechnen, 
die den Grat an Bohrungsverschneidungen entfernen und eine definierte Fase anbringen.

Versuchsaufbau auf einem Bearbeitungs-
zentrum Hermle C32 U, mit dem am PTW 
automatische Entgratprozesse an ver-
schiedenen Kreuzbohrungen analysiert 
und optimiert werden © PTW
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