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Werkzeugsystem zur Qualitatserhohung

Automatisiertes Entgraten

- Aus gesundheitlichen Griinden, wegen =~ Werkstiicke durch den Einsatz beidseitig
der hoheren Bearbeitungsqualititund der  schneidender Spezialfraser in einer Auf-
Zeiteinsparung setzt sich das automati- spannung mehrseitig entgratet werden.
sierte Entgraten immer mehr durch. Geht - WB310597
es dabei aber um undefinierte Konturen,

stoflen herkommliche Systeme schnell an SEH Technik GmbH

ihre Grenzen. Mit dem Werkzeugsystem  H.9242 Oberuzwil

X Das Entgratsystem engraflexx EC wird wie ein
Engraflexx EC von SEH Technik, Ober-  Te|. +41 71 9400676 konventionelles Werkzeug iiber den Werkzeug-

uzwil/Schweiz, ist es nun moglich, kom-  www.gravostar.com wechsler eingewechselt

plette Werkstiicke automatisiert, pro-
zesssicher und wirtschaftlich auf
Bearbeitungszentren zu entgraten.

Engraflexx EC wird tiber die Ma-
schinenspindel angetrieben und wie
ein Bohrer oder Friser von Werkzeug-
wechslern eingewechselt. Fiir die Be-
arbeitung wird die theoretische Ent-
gratkontur mit einer (zu) groflen
Radiuskorrektur in Richtung Werk-
stiick programmiert. Beim Abfahren
der programmierten Kontur wird die
flexibel gelagerte Frasspindel ausge-
lenkt und der Friser immer gleich-
miflig gegen das Werkstiick gedriickt.
Weil der Fraser automatisch der Werk-
stiickkontur folgt, wird stets ein gleich-
mifliges und prozesssicheres Entgra-
ten aller Konturen garantiert. Selbst
Maf3differenzen lassen sich ausgleichen
oder Fertigungstoleranzen vorange-
ganger Bearbeitungen kompensieren.

Sind Bohrungen zu entgraten,
arbeitet man anstelle des Frisers mit
einem Senker, der sich automatisch in
der Bohrung zentriert. Bei inein-
anderlaufenden Bohrungen taucht
man mit einem Kugelfréser in die klei-
nere Bohrung ein und fihrt die Ent-
gratkante kreisformig ab. Ein weiterer
Vorteil des Engraflexx EC ist, dass sich
mit einem integrierten Seitenanschlag
im Werkzeug Fasen mit definierter
Breite oder auch tibergangslose Ra-
dien an undefinierten Seitenkanten
automatisiert anfrisen lassen.

Die Vorschubgeschwindigkeiten
bewegen sich zwischen 3000 und
6000 mm/min, sodass die Bearbei-
tungszeiten dhnlich denen bei defi-
nierten Konturen sind. Dabei konnen
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