p) b Nl

DAS FACHMAGAZIN FUR DIE BLECH-BEARBEITUNG

",

SO

L s

ENTGRATEN OHNE
WENDEN

Automatisches Entgraten groBer
und schwerer Bleche

NC‘/erIag

WWW.BLECHONLINE.DE



_ pery——

Automatisches Entgraten groBer und schwerer Bleche

ENTGRATEN OHNE WENDEN

Die Maschinenfabrik Paul Ernst GmbH, Spezialist fiir Blechentgratungsmaschinen, erweitert die EG 3M Il Baureihe fiir die
Entgratung von Autogen- und Plasmateilen mit einem neuen Modell: Die von unten schleifende EG 3M |l /U wurde speziell
zum Entgraten von groBen und schweren Teilen entwickelt, die beim Handling sonst Schwierigkeiten bereiten.
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Die von unten arbeitende EG 3M |1 /U verfiigt iiber
eine sehr groB dimensionierte Schleifwalze mit
420 mm Durchmesser, die sich elektronisch gesteu-
ert von unten an die Werkstiickunterseite anschmiegt
und dabei sogar in der Lage ist, Verzug bis zu einer
Starke von 6 mm auszugleichen.

mm
ber 300 Maschinen zum Entgraten
U von Brennteilen hat der Entgrat-
maschinen-Spezialist aus Eschel-
bronn bereits geliefert. Zu den Kunden
von Ernst gehoren zum Beispiel die meis-
ten der namhaften deutschen Stahl-Ser-
vice-Center. Bei diesen, aber auch bei
vielen anderen Blechbearbeitern mit
grofen und schweren Teilen diirfte die
jingste Entwicklung aus dem Hause Ernst
auf grofles Interesse stoflen, denn nach
Erfahrung von Ernst haben viele Kunden
genau auf diese Entwicklung gewartet.
Denn mit diesem System entfallt das mit
zunehmender Bauteilgroe immer auf-
windigere Wenden der Bleche.
Wesentlicher Unterschied zur EG3MII
ist, dass die Schleifwalze der neuen Ma-
schine die Bleche von unten bearbei-
tet. Wiahrend die von oben arbeitende
EG 3M II auch Kleinteile einzeln bear
beiten kann, ist der von unten schleifen-
de Bruder fiir Mindestteileldngen ab 500
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mm ausgelegt — also fiir Teile ab deren
Abmessung das Wenden miithsam wird.
Die verfiigbaren Arbeitsbreiten reichen
von 900 bis 1.600 mm. Teilegewichte bis
2.000 kg sind moglich.

Die Maschine arbeitet mit einer sehr
grofl dimensionierten Schleifwalze mit
420 mm Durchmesser, die sich elektro-
nischgesteuertvonuntenandieWerkstiick-
unterseite anschmiegt und dabei sogar in
der Lage ist, Verzug bis zu einer Stérke
von 6 mm auszugleichen. Dazu wird am
Einlauf der Maschine die Geometrie des
Werkstiicks mit Hilfe eines Lichtvorhangs
abgefragt. Die hochflexible Schleifwalze
dient der Entfernung des Grates nach
dem Autogen-, Plasma- sowie dem Laser-
schneiden. Durch ihren weichen Aufbau
gleicht sie Toleranzen in der Materialstar-
ke und Verzug spielend aus und schleift in
erster Linie im Kantenbereich. Wie Ernst
versichert, ist die Schleifintensitéit auf der
Flache so gering, dass die Walzhaut bei

warmgewalzten Blechen erhalten bleibt.
Lediglich loser Zunder und Flugrost
werden entfernt. Wichtig fiir die Kosten:
Durch den Einsatz von Bogenware sind
die Beschaffungskosten fiir Schleifmittel
etwa 50 Prozent niedriger als bei Endlos-
bandern. Durch ein spezielles Spannseg-
ment kann ein Schleifmittelwechsel in
drei Minuten durchgefiihrt werden. Da die
Schleifwalze mit 50 Hiiben pro Minute
oszilliert, ist ein sehr gleichméRiger Ver-
schleill des Schleifmittels gewahrleistet.
Wie Ernst versichert, lassen sich mit
diesem System selbst sehr stark gratbe-
haftete Teile perfekt in einem Durchgang
entgraten. Durch eine Fiberglasfolie auf
der Schleifwalze, die das Schleifmittel
vollflachig unterlegt, ist das Schleifmit-
tel zudem perfekt gegen Verletzungen
geschiitzt — ein Problem das bei her
kommlichen Breitbandschleifmaschinen
zu Papierrissen fithren kann. Und ein
weiterer Vorteil: Durch den weichen Auf-



bau erzeugt die Ernst Schleifwalze keinen
Sekundairgrat.

Nach der Schleifwalze werden die
Kanten der Werkstiicke durch zwei ge-
genldufige Biirsten aus Stahldraht ent-
schirft, indem die Stahldrdhte gegen die
Kanten schlagen. Schnittverletzungen an
entgrateten Werkstiicken sind damit aus-
geschlossen. Die Stahldrahtbiirsten zeich-
nensich durch eine extrem hohe Standzeit
aus, da sie nicht spanabhebend sondern
umformend arbeiten. Ist eine stérkere
Verrundung gefordert, stehen abrasive
Biirsten zur Verfiigung.

Eine Losung, die insbesondere die
Hersteller grofer und langer Blechteile
interessieren diirfte: Durch den Aufbau
einer Schleifstralle, die aus einer oben-
und einer unten-schleifenden Maschine
besteht, erhélt derAnwender eine Anlage,
auf der sich langere Teile in einem Durch-
gang beidseitig entgraten und entschirfen
lassen. Bei der Bearbeitung von Brenn-
teilen auf einer Schleifstrasse werden bei
den groflen Werkstiicken zuerst die grof3-
en Schlacke- und Gratbildungen auf der

Selbst sehr stark gratbehaftete Plasma- oder
Autogen-Teile lassen sich perfekt in einem
Durchgang entgraten.

Unterseite entfernt. Danach laufen die
Werkstiicke in die von oben schleifende
Ernst-Maschine und werden dort bear-
beitet.

Kleine Teile mit Langen von weniger
als 450 mm, die entsprechend besser
handhabbar sind, werden zuerst gewen-
det und vor der von oben schleifenden
Maschine aufgegeben und bearbeitet. Nur

Durch den Einsatz von Bogenware sind die Beschaf-
fungskosten fiir Schleifmittel etwa 50 Prozent niedriger
als bei Endlosbandern. Durch ein spezielles Spannseg-
ment kann ein Schleifmittelwechsel in drei Minuten

durchgefiihrt werden.

Durch den Aufbau
einer SchleifstraBe,
die aus einer oben-
und einer unten-
schleifenden Ma-
schine besteht, er-
hélt der Anwender
eine Anlage, auf der
sich langere Teile in
einem Durchgang
beidseitig entgraten
und entschérfen
lassen.

fiir diese Teile ist, sofern gewiinscht, ein
zweiter Durchgang erforderlich. Die von
oben schleifende Maschine, die ebenfalls
Toleranzen und Verzug bis 6 mm ausglei-
chen kann (optional), kann Kleinteile bis
zur GrofSe einer Scheckkarte einzeln und
ohne Vorrichtung zu bearbeiten. v

www.ernst-maschinen.de
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