Werkzeugtechnik + Uerfahren

Entgraten

Gratprobleme rationell
und schnell geldst

Orbitool: Entgraten sich kreuzender Bohrungen
mittels automatsierter Anfasung

Das Nachbearbeiten der Kanten, die bei sich kreuzenden
Bohrungen entstehen, ist eine Herausforderung. Bisher
waren dafiir aufwéndige Spezialverfahren notwendig. Orbitool
ist ein Werkzeug, das diese Aufgabe automatisch auf einer
Werkzeugmaschine erledigt — ohne neues Aufspannen. Aus-
zug aus einer Studie des Labors fiir Fertigungsautomation
an der Universitat von Kalifornien (Berkeley].

Die Gratbeseitigung bei sich kreu-
zenden Bohrungen ist aufgrund der
begrenzten Zuginglichkeit oft lang-
wierig und teuer. Die voll automati-
sierte Kantennachbearbeitung sich
kreuzender Bohrungen wurde bisher
in der Regel mit roboterunterstiitz-
ten, flexiblen abrasiven Biirsten und
mit Gleitschleifmethoden wie bei-
spielsweise dem elektrochemischen
Entgraten (ECE), dem abrasiven
Schleifschlamm und dem thermi-
schem Entgraten erfolgreich einge-
setzt. Diese Verfahren sind zwar sehr
effizient, setzen jedoch spezialisierte
Ausriistungen und zweckbestimmte
Reinigungsverfahren zur Entfernung
von Chemikalien oder festsitzenden
Biirstendréhten voraus.

Orbitool ist eine vor kurzem von
der JWDone Company (Kaliforni-
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en/USA) entwickelte in den Bearbei-
tungsprozess integrierte Entgrat-Al-
ternative zu Biirsten. Das Orbitool
ist ein mechanisches Bearbeitungs-
werkzeug fiir das Entgraten sich
kreuzender Bohrungen mit speziell
dafiir entwickelten Hartmetallfra-
sern. Im Vergleich zu den bisher ein-
gesetzten Biirsten oder zu Gleit-
schleifmethoden gewahrt die auto-
matisierte Anfasung eine bessere
Trennung und Kontrolle iiber die
spezifizierten Dimensionen. Auf3er-
dem kann das Werkzeug in her-
kémmlichen Werkzeugmaschinen
und CNC-Anlagen eingesetzt wer-
den.

Wie bei jedem Entgratwerkzeug
gewihrleistet Orbitool in erster Linie
das Entfernen von Graten in mog-
lichst kurzer Zeit unter Beriicksich-

Mit dem Orbitool lassen sich die
Kanten an Bohrungskreuzungen

problemlos entgraten.
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Deutsch und in der englischen
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tigung von dimensionaler Giite und
Oberflaichenqualitdit des Werk-
stiicks. Zu diesem Zweck wurden in
dieser Studie Prozessdaten von An-
fasungsquerschnitt und Ober-
flachengiite entgrateter Kanten ent-
wickelt und aufgezeichnet.

Die Werkstiicke bestanden aus AL
6061 T6 Profilstangen mit recht-
winklig angeordneten sich kreuzen-
den Bohrungen mit einem Durch-
messer von 7,94 mm (5/16“). Die
Tests wurden mit Orbitool-Varianten
mit einem Durchmesser von 6,35
mm (1/4“) und 36 Schneiden durch-
gefiihrt. Der Einfluss der Verfahrens-
vorgaben und ihre beidseitige Wech-
selwirkung wurde mit der Taguchi-
Methode beurteilt.

Die Ergebnisse zeigen, dass eine
sorgféltige Auswahl der Prozess-
kenngréfien zu einer gleichméfligen,
prozesssicheren und nachhaltigen
Gratentfernung an sich kreuzenden
Bohrungen fiihrt, wobei sich die
Grole der Anfasung zwischen 15
und 65 pm bewegt. " [ O]

Der Durchmesser der spiralférmigen Interpolation Di, der spi-
ralférmige Vorschub P, die Schaftldnge L, die Kupplungsart C,
der Fraserdurchmesser Dc, die Schneidenform n, die Spindel-
drehzahl N und die Vorschubrate F bestimmen die Bearbeitung.



