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Oberflachen und Kanten

Die Qual der

an Herstellern und Verfahren findet man auf dem Markt der Blech-Entgrat-Technik.
Doch welche Trends zeichnen sich ab - nach welchen Kriterien sollte die Investitionsentscheidung getroffen werden?

ines ist sicher: Bleche zu entgraten ist

heute Standard. Kaum ein Betrieb, der

Flachbettlaser oder Flachbettstanzen

einsetzt, kann sich dem entziehen. Doch
versteht man heute viel mehr darunter als nur die
Entfernung des (hochstehenden) Primargrates.
Eine intensive Kantenverrundung wird ebenso
von den Anlagen gefordert wie das Entfernen der
Oxidschicht oder ein Finish auf der Oberfliche.
Technologisch hat sich in den letzten Jahren un-
glaublich viel bewegt. Es gibt heutzutage Anlagen,
die die Bleche von beiden Seiten in einem Durch-
lauf entgraten und verrunden; Anlagen, die 2 Mil-
limeter Radius erzeugen konnen; Anlagen, die
Teile mit 25 Millimetern Aufkantungen bearbei-
ten, und Maschinen, die stark verélte Teile bear-
beiten konnen. Doch nach welchen Kriterien sollte
man die Entscheidung treffen?

Stanz- und
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Die Anlagen, die Teile in einem Durchgang von
beiden Seiten entgraten und verrunden, haben na-
tiirlich den enormen Charme der Effizienz. Aller-
dings sind sie auf eine Mindestteilelinge von 150
Millimeter limitiert. Kiirzere Teile lassen sich
dann nur mit Hilfsmitteln bearbeiten.

Einseitig oder beidseitig?

Soll die Verrundung zusitzlich an allen Kanten
gleichmifig ausfallen, wichst diese Dimension
sogar auf 350 Millimeter, denn dann reichen quer-
laufende Schleifklotze nicht mehr aus, sondern es
miissen aktiv drehende Werkzeuge (wie Topf- oder
Tellerbiirsten) verwendet werden.

Ist eine gleichmiflige Verrundung von Teilen kiir-
zer als 350 Millimeter gefordert, fallt die Wahl
folglich auf eine einseitig arbeitende Maschine.
Diese kann dann auch sehr kleine Teile bearbei-
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Laserteile
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1 Lamellenbiirsten
eignen sich fir ein
ungerichtetes Finish.

2 Tellerbiirsten sind
ein Mittel der Wahl
fur (auch groBere)
Verrundungen.

ten, sofern sie ausreichend eben sind, denn bei ein-
seitigen Maschinen konnen die Teile zusatzlich
mit Vakuum und/oder Magnetspannsystemen
festgehalten werden.

Stdrke der Kantenverrundung

Wie viel Radius mit der Maschine erzielt werden
kann, ist dann oft die nichste entscheidende Fra-
ge. Fiir einige Betriebe reicht es, die Kanten mit 0,1
bis 0,2 Millimeter zu verrunden, doch es gibt auch
welche, die sich Anforderungen seitens ihrer Kun-
den gegeniibersehen, die 0,5 Millimeter Radius,
teilweise sogar bis 2 Millimeter méchten.

Hier wird oft iibersehen, dass der Materialabtrag
quadratisch zum Verrundungsradius wéchst, mit
anderen Worten die Verdoppelung des Radius der
Vervierfachung des Materialabtrags entspricht
und 1,0 Millimeter Verrundungsradius sogar 100-
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mal so viel Verrundungsleistung erfordert wie 0,1
Millimeter.

Erreicht werden konnen solch grofie Radien nur
mit entsprechend viel Verrundungswerkzeug in
der Maschine. Eingesetzt werden hierfiir abrasiv
arbeitende Lamellenwalzen und Tellerbiirsten.
Zwar kann die Verrundungsintensitit auch tiber
einen langsameren Vorschub erhoht werden, dies
wiirde aber bedeuten, nur noch einen Bruchteil
der Ausbringungsmenge zu erreichen.

Nass oder trocken?

Ebenfalls eine wichtige Frage ist, ob man trocken
oder nass schleifen sollte.

Werden keine oligen Teile bearbeitet, kann der
Mischbetrieb von Stahl, Edelstahl und Aluminium
durchaus auch mit einer trockenen Maschine erfol-
gen. Allerdings ist dann eine Nassabsaugung erfor-
derlich und die Maschinen sind vor einem Materi-
alwechsel (insbesondere nach der Alubearbeitung,
aber auch der von Baustahl) zu reinigen.

Sollen 6lige Teile bearbeitet werden, muss entwe-
der vorher entdlt werden - auch diese Verfahren
gibt es im Durchlauf und der Entgrattechnik vor-
geschaltet, sodass die Teile keinen zusitzlichen
Arbeitsgang brauchen, also nicht zweimal in die
Hand genommen werden miissen — oder aber man
entscheidet sich fir das Nassverfahren.

Hier ist zwar die Verrundungsleistung schwicher
(wenn man dasselbe System nass und trocken ver-
gleicht), aber dafiir setzen sich die Werkzeuge
nicht mit dem Gemisch aus Schleifabrieb und Ol
zu, was dazu fiihrt, dass die Schleifmittel der
Werkzeuge nicht mehr arbeiten kénnen. Ol kann
dann iiber einen Skimmer aus der Emulsion abge-
schopft werden, die in einem geschlossenen Kreis-
lauf zirkuliert. Untersuchungen haben ergeben,
dass bei Nassmaschinen die Verschleppungsge-
fahr von Stahlpartikeln auf Edelstahl oder Alumi-
nium schon mit sehr geringem Aufwand ausge-
schlossen werden kann und die Maschine nicht
nach jedem Materialwechsel gereinigt oder geriis-
tet werden muss.

Oberflachen-Finish
Viele Entgratmaschinen arbeiten zum Entgraten
mit sogenannten Breitbandeinheiten. Diese sind

geboren 1970, war
nach dem Studium des Wirtschaftsingeni-
eurwesens von bis Geschéafts-
fUhrer der Paul Ernst Maschinenfabrik
GmbH, einem namhaften Hersteller von
Entgratmaschinen fur Blech.
Seit berat er Blechbearbeiter herstel-
lerneutral, wenn es um die Beschaffung
oder den wirtschaftlichen Betrieb von
Blechentgratungsmaschinen geht.

auch geeignet, um ein (gerichtetes) Oberflachen-
Finish auf ein Blech aufzubringen.

Wenn ein solches Aggregat in der Maschine vor-
handen ist, kann mit wenig Ristaufwand auch Fi-
nish aufgebracht werden. Manche Kunden ent-
scheiden sich fiir ein zusitzliches Breitbandaggre-
gat am Auslauf der Maschine, um das Riisten zu
vermeiden.

Fiir ein ungerichtetes Finish eignen sich Topf- und
Lamellenbiirstaggregate, da diese von allen Rich-
tungen an die Werkstiicke angreifen und somit ein
Non-directional-Finish erzeugen.

Oxidentfernung

Ebenfalls eine Anforderung an die Entgratma-
schinenhersteller ist die Entfernung der Oxid-
schicht an den Schmalseiten, die entsteht, wenn
Stahlblech ohne Stickstoft geschnitten wird, also
typischerweise bei Material tiber 4 Millimeter
Dicke.

Die Oxidbearbeitung geschieht haufig mit Draht-
oder Federstahldraht-Biirsten, die tief (teilweise
bis 12 Millimeter) ins Material eintauchen und so-
mit Bleche bis zu einer Dicke von 25 Millimetern
vom Oxid befreien konnen. Die Standzeiten dieser
Werkzeuge sind aber — abhéngig von der einge-

setzten Werkzeugtechnologie — sehr unterschied-
lich.
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Mehrleistung | R 0,2 mm R 0,4 mm
R 0,2 mm 1 =
R 0,4 mm 4 1
R 0,6 mm 9 2,25
R1,0 mm 25 6,25
R 2,0 mm 100 25

R 0,6 mm R 1,0 mm R 2,0 mm
1 = -
2,77 1 -
nn 4 1
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