HSC/HPC

High-Speed-Deburring (HSD)

Gratminimierung = Gratvorhersage

ohere Anforderungen bei der
Gratentfernung effizient erfullen

Grate und Spane lassen sich bei praktisch keinem eingesetzten Fertigungsverfahren

vermeiden. Die Entfernung dieser Fertigungsriickstande von Prazisionsteilen ist heute ein

Muss, wobei an den Entgratprozess zunehmend wirtschaftliche Maf3stabe gelegt werden.

von Doris Schulz

1 Bei der Entgra-
tung von Werksti-
cken werden im-
mer hohere Anfor-
derungen an die
Qualitat, Prozess-
sicherheit und
Wirtschaftlichkeit
gestellt (Bild: Piller
Entgrattechnik GmbH)]

b spanend, umformend oder urfor-
0 mend hergestellt — die Entgratung
von Bauteilen zahlt {iblicherweise
nicht zu den Kernkompetenzen der Teile-
hersteller. Aus diesem Grund wird die
Entfernung der Fertigungsiiberbleibsel
hiufig noch als notwendiges Ubel ange-
sehen, das die Stiickkosten erhoht.
Durch weiter steigende Anforderun-
gen an die Qualitdt und Funktionalitét
von Produkten gewinnen zwischen- und
nachgelagerte Prozesse wie die Entgra-
tung jedoch immer mehr an Bedeutung —
und das brancheniibergreifend. Hinzu
kommt, dass Bauteile immer komplexere
Geometrien aufweisen, aus neuen Werk-
stoffen oder Materialkombinationen her-
gestellt werden. Dies macht auch beim
Entgraten den Einsatz angepasster sowie
prozesssicherer Technologien erforder-
lich. Andernfalls leidet nicht nur die
Produktqualitét, sondern auch die Wirt-
schaftlichkeit.

Kosten sparen durch Gratvorhersage
und Gratminimierung

Insbesondere spanend hergestellte Werk-
stiicke weisen hiufig schwer zugangliche

Entgratbereiche wie Hinterschneidungen,
Schlitze, Nuten, innenliegende und sich
kreuzende Bohrungen auf. Dabei wird der
Grat mit zunehmender Komplexitét des
Werkstiicks immer schwieriger erreich-
bar. Und doch kommt es auch hier darauf
an, Grate zuverldssig, bedarfsgerecht und
ohne negative Beeinflussung des Materi-
als zu entfernen. Eine weitere Herausfor-
derung stellen sogenannte Sekundérgrate
dar, die bei der Entfernung der Grate durch
das Entgratwerkzeug entstehen.

Einen wesentlichen Beitrag zu einer
prozesssicheren und effizienten Entgra-
tung leistet ein Modell zur Gratvorhersa-
ge und -minimierung bei Werkstiicken
aus Stahl und aus Nichteisenmetallen. Es
wurde von der Dr.Beier-Entgrattechnik
auf Basis eines umformtechnischen An-
satzes der Gratentstehung fiir die prakti-
sche Anwendung entwickelt. Ziel ist es,
der Produktionsplanung und Konstrukti-
on durch eine praxisgerechte und schnel-
le Vorhersage der Gratentstehung ein
Tool an die Hand zu geben, um Prozesse
zu optimieren und effizienter zu gestalten.
In das Modell flieBen Beziehungen aus
der Materialwissenschaft und der ingeni-

© Carl Hanser Verlag, Minchen

eurmafBigen Betrachtung von Zerspan-
und Umformprozessen ein. Die Gratent-
stehung wird hauptsichlich vom Span-
nungs-Dehnungsverhalten des Materials
und den auftretenden Schneidkréften be-
stimmt. Das elastische und plastische
Materialverhalten wird aus den Ergeb-
nissen von Zugversuchen abgeleitet. Die
Bestimmung beziehungsweise Festlegung
der Schneidkrafte wird aus Beziehungen
der Spantechnik vorgenommen.

Hochgeschwindigkeitsentgraten - eine
Frage des Werkzeugs

Meist erfolgt die Entgratung am Ende der
automatisierten Fertigung beziehungs-
weise nach einem Teilprozess. Unter
Wirtschaftlichkeitsaspekten ideal ist es,
wenn das Entgraten im Bearbeitungs-
zentrum beziehungsweise der CNC-Ma-
schine vollautomatisiert erfolgen kann.
Um bei kurzen Taktzeiten den Ferti-
gungsablauf nicht zu verldngern, sind ei-
nerseits zuverldssige, automatisierte und
effektive Entgratmethoden notig. Ande-
rerseits Spezialwerkzeuge, die auf die An-
wendung abgestimmt sind und auch bei
komplexen Werkstiicken mit schwer zu-
ginglichem Grat ein anforderungsge-
rechtes Ergebnis ermoglichen.

Dariiber hinaus diirfen durch den Ent-
gratprozess keine Sekundéargrate erzeugt
werden. Fir solche Anwendungen wur-
den spezielle HSD-Werkzeuge (High Speed
Deburring) entwickelt. Bei diesen Werk-
zeugen wird die flir das Schneiden erfor-
derliche Kraft nicht durch Federelemente,
sondern per Druckmedium, zum Beispiel
die vorhandenen Kiihlmittel-, Ol-, Druck-
luft oder MMS-Zufiihrungen, aufgebaut.
Dieses System bietet den Vorteil, dass die
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2 Bei den HSD-Werkzeugen wird die Kraft

der Schneiden (rot) durch ein Druckmedi-
um aufgebaut. Schneiden (oben) einge-
klappt, ohne Druck. Schneiden (unten)
durch Druck aktiviert

(Bild: Dr.Beier-Entgrattechnik)

Kraft an der Schneide tiber einen weiten
Bereich der Schneidenauslenkung kons-

tant bleibt. Die Schneiden werden in-
nerhalb der Bohrung durch die Boh-
rungswand am weitesten eingedriickt.
Da hier kein Grat vorhanden ist, wiirde
eine hohe Kraft auf der Schneide zu ei-
ner Oberflichendnderung oder gar
-beschéddigung sowie unnotigem Ver-
schleiff fithren. Die HSD-Werkzeuge
entfalten die hochste Kraft bei weit aus-
gefahrenen Schneiden, beispielsweise
bei Bohrungskanten am Ein- oder
Austritt, der zu entgratenden Kante der
Querbohrung oder der eines Schlitzes.
Also genau an der Stelle, wo die Kraft
gebraucht wird.

Durch die Hauptbohrung konnen
mit einem HSD-Werkzeug alle Quer-
bohrungen sowie der Ein- und Austritt
der Hauptbohrung zeitsparend in ei-
nem Arbeitsgang entgratet werden.
Gleichzeitig verhindern die speziellen
Schneidenformen, dass der Grat nur
umgebogen oder in die Querbohrungen
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gedriickt wird. So entsteht die Prozesssi-
cherheit, die letztlich auch hilft, die Ent-
gratungskosten niedrig zu halten.

Uber diese und weitere Lésungen fiir
eine prozesssichere und effiziente Ent-
gratung kann man sich auf der Deburring-
Expo, Fachmesse fiir Entgrat- und Po-
liertechnologie ausfithrlich informieren.
Sie findet erstmalig vom 13. bis 15. Okto-
ber 2015 in der Messe Karlsruhe statt und
wird vom Veranstalter FairXperts auge-
richtet. Das Ausstellungsportfolio um-
fasst Anlagen, Systeme und Werkzeuge
fir das Bandschleifen, Birsten, Stro-
mungsschleifen (DruckflieBlappen),

wscrec

Gleitschleifen, Strahlen mit festen und
flissigen Medien wie beispielsweise
Hochdruckwasserstrahlen und
CO,-Strahlen, Strahlspanen, magnetab-
rasives Feinentgraten, Ultraschallentgra-
ten, elektrochemisches Entgraten (ECM),
Elektronenstrahlentgraten, ther-
misch-chemisches Entgraten (TEM),
mechanisches Entgraten, Polierldppen,
Polierhonen, elektrolytisches Polieren,
Plasmapolieren, Laserpolieren, Tauch-
und Biirstpolieren sowie Mess-, Priif-
und Analysesysteme.

Weitere Informationen
www.deburring-expo.com. =
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