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69 Vorrichtung zum Entgraten von Gussstiicken.

@ Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor-
richtung zum Entgraten von Gussstiicken mit grossen
Abmessungstoleranzen zu entwickeln, mit der es moglich
ist, bei nur einmaliger Einstellung der Vorrichtung auf das

Grosstmass des Gussstiickes den Grat am selbigen restlos /,]
zu beseitigen. Erfindungsgemiss wird das dadurch »
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erreicht, indem an den Werkzeughaltern (1) einer Entgra- 3\
tevorrichtung jeweils ein Schneid- bzw. Abdriickteil (2)
und gleichzeitig ein gegen ein elastisches Element (4) hori- 4=
zontal verschiebbarer Ziehstein (3) angeordnet ist. Die
Ziehsteine sind dabei so angeordnet, dass diese mindestens 2
um die halbe Toleranz der Gussstiickabmasse aus dem — ' ' I
Werkzeughalter (1) herausragen. Durch die elastischen 6/774" L 1 7
Elemente (4) werden die Ziehsteine stindig gegen die zu /
entgratenden Stellen des Gussstiickes gedriickt. - 9

Zur Verbesserung der Gratentfernung konnen die
Ziehsteine mit Kreuznuten versehen sein. 12
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1. Vorrichtung zum Entgraten von Gussstiicken, beste-
hend aus einer Grundplatte und daran befestigten Werk-
zeughaltern und Auswerfern, gekennzeichnet dadurch, dass
an den Werkzeughaltern (1) jeweils ein Schneid- bzw. Ab-
driickteil (2) und gleichzeitig ein federbelasteter Ziehstein (3)
angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet da-
durch, dass die Werkzeughalter (1) so an der Grundplatte (5)
angeordnet sind, dass der Abstand der gegeniiberliegenden
Werkzeughalter dem grossten Abstand der gegeniiberliegen-
den, zu entgratenden Kanten der Gussstiicke entspricht, und
der Ziehstein (3) im Werkzeughalter (1) federbelastend so
angeordnet ist, dass der Ziehstein (3) mindestens um die hal-
be Toleranz der Masse der Gussstiicke (8) aus dem Werk-
zeughalter (1) herausragt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet
dadurch, dass die Kanten des verschiebbaren Ziehsteines (3)
abgerundet oder mit einer Schréige versehen sind und der
Ziehstein (3) Kreuznuten aufweist.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Entgraten
von Gussstiicken geméss dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1 mit grossen Toleranzbereichen, insbesondere von
Gussstiicken aus sproden Werkstoffen. Die Vorrichtung ist
ebenfalls einsetzbar zum Entgraten von Giessereikernen.
Das Anwendungsgebiet ist deshalb die Giessereiindustrie.

Zum Entgraten von Gussstiicken mit grossen Nennmass-
abweichungen werden sowohl spanlose als auch spanende
Trennverfahren angewendet. Bedingt durch die grossen To-
leranzbereiche der Gussstiicke werden vorrangig die Verfah-
ren Schleifen und Meisseln angewendet, die sehr zeitaufwen-
dig sind. Beim Stanzen bleibt Restgrat zuriick, der nachtrég-
lich entfernt werden muss. Die Ursache fiir den Restgrat be-
steht darin, dass die Masse fiir das Stanzwerkzeug je nach
Aussen- oder Innengratbeseitigung dem Grosst- oder
Kleinstmass am Gussstiick angepasst werden miissen. Da
aber die Masse von iiber 90% der Gussstiicke nicht an den
Toleranzgrenzen liegen, ist eine aufwendige Nachbearbei-
tung dieser Gussstiicke notwendig.

In der DE-OS 3 021 147 wird ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Werkzeuges zum Beschneiden und/oder Entgraten
mit austauschbaren Schneidkanten vorgeschlagen, wobei
mehrere einander iiberlappte Schneidplatten in Reihen und
in unterschiedlichen Hohen an einem Werkzeugtriger ab--
nehmbar angeordnet sind. Ein Nachteil der Erfindung be-
steht darin, dass die einzelnen Schneidkanten ebenfalls auf
das Grosst- oder Kleinstmass am Gussstiick eingestellt wer-
den miissen. Dadurch werden die Gussstiicke nicht volistin-
dig entgratet und es eintsteht ein zusétzlicher Nachbearbei-
tungsaufwand.

Die Erfindung verfolgt das Ziel, dass Entgraten von
Gussstiicken mit grossen Toleranzbereichen kostengiinstiger
und mit geringerem Arbeitsaufwand durchzufiihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung zum Entgraten von Gussstiicken mit grossen Abmes-
sungstoleranzen, insbesondere von aus sproden Werkstoffen
bestehenden Gussstiicke zu entwickeln, wobei bei nur einma-
liger Einstellung der Entgratvorrichtung auf das Grésstmass
des Gussstiickes kein Restgrat am Gussstiick verbleibt.

Erfindungsgemiss wird die Aufgabe dadurch gelost, dass
an den Werkzeughaltern einer Entgratevorrichtung jeweils
ein Schneid- bzw. Abdriickteil und gleichzeitig ein federbela-
steter Ziehstein angeordnet ist.
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Die Werkzeughalter sind dabei so angeordnet, dass der
Abstand der gegeniiberliegenden Werkzeughalter dem gross-
ten Abstand der gegeniiberliegenden zu entgratenden Kan-
ten der Gussstiicke entspricht.

Die Ziehsteine sind dabei so im Werkzeughalter angeord-
net, dass diese mindestens um die halbe Toleranz der Guss-
stiickabmasse aus dem Werkzeughalter herausragen. Dabei
sind die Ziehsteine gegen ein Federelement im Werkzeughal-
ter horizontal verschiebbar befestigt. Die Kanten der Zieh-
steine sind abgerundet oder mit einer Schrige versehen.

Zur Verbesserung der Gratentfernung kénnen die Zieh-
steine mit Kreuznuten versehen sein.

Dabei betrigt die Stufung der Nuten 0,2 bis 0,5 mm.

Der Entgratungsvorgang lauft wie folgt ab:

Durch das am Werkzeughalter angordnete Schneid- bzw.
Abdriickteil wird der Grat am Gussstiick durch Absenken
der Vorrichtung abgeschnitten bzw. abgedriickt. Bei weite-
rem Absenken der Vorrichtung gleitet der verschiebbare, fe-
derbelastete Ziehstein an der entgrateten Stelle vorbei, so
dass der Restgrat abgeschliffen wird. Dieser Vorgang wird
mehrere Male wiederholt.

Die Federelemente bewirken ein stdndiges Andriicken
der Ziehsteine an das zu entgratende Gussstiick und gleichen
damit die unterschiedlichen Toleranzen der zu entgratenden
Gussstiicke aus.

Durch die erfindungsgemésse Vorrichtung wird der Grat
von Gussstiicken mit grossen Toleranzbereichen vollstdndig
und mit geringen Kosten in einer Prozessstufe, d.h. mit we-
niger Arbeitsaufwand entfernt.

Die Erfindung soll nachstehend an zwei Ausfiithrungsbei-
spielen hiher erldutert werden. Die Ausfiihrungsbeispiele
stellen das Entgraten eines Heizkorpergliedes der Grosse
160 x 570 mm mit einer Gratbreite von 1 mm dar.

Die zugehorigen Zeichnungen zeigen:

Figur 1: Werkzeughalter der Entgratevorrichtung

Figur 2: Entgratevorrichtung fiir einen mehrmaligen
Glittevorgang.

Figur 3: Entgratevorrichtung fiir einen einmaligen Glét-
tevorgang

Der Werkzeughalter 1 der erfindungsgeméssen Vorrich-
tung enthélt das Schneid- bzw. Abdriickteil 2 und den hori-
zontal verschiebbaren Ziehstein 3. Der Ziehstein 3 ist durch
zwei elastische Elemente 4 mit dem Werkzeughalter 1 ver-
bunden.

Die Vorrichtung zur Entgratung von Heizk6rpergliedern
in einem mehrmaligen Gléttevorgang besteht aus der
Grundplatte 5 mit den seitlich angeordneten Werkzeughal-
tern 1, dem an der Grundplatte 5 angeordneten Befesti-
gungsteil 7 und den beiden als Baugruppe gestalteten Aus-
werfern 6. Unterhalb der Entgratevorrichtung befinden sich
auf einem Aufnahmetisch 12 das fiir den Entgratungsprozess
positionierte Gussstiick 8 mit Grat und die fiir den Werk-
zeughalter 1 notwendigen Hubbegrenzungen 9.

Nachstehend wird die Wirkungsweise der Vorrichtung
hiher erlautert:

Durch Absenken der Vorrichtung in Richtung des zu
entgratenden Gussstiickes wird durch die an der Unterkante
der Werkzeughalter 1 befestigten Schneid- bzw. Abdriicktei-
le 2 der Grat vom Gussstiick 8 abgeschnitten bzw. abge-
driickt. Beim weiteren Absenken der Vorrichtung werden die
Ziehsteine 3 an der durch die Schneid- bzw. Abdriickteile 2
grob entgrateten Stelle vorbeigefiihrt und schleifen den Rest-
grat ab. Die elastischen Elemente 3 bewirken ein stdndiges
Andriicken der Ziehsteine 3 an die zu entgratende Stelle des
Gussstiickes 8.

Nachdem die Vorrichtung die unterste Stellung erreicht
hat, d.h. die Schneid- bzw. Abdriickteile die Hubbegrenzun-
gen 9 beriihrt haben, bewegt sich die Vorrichtung wieder in



die Ausgangsstellung zuriick. Dabei driicken die Auswerfer
das Gussstiick 8, das sich bei der Aufwértsbewegung der
Vorrichtung in derselben befindet wieder aus der Vorrich-
tung heraus, d.h. nochmals an den Ziehsteinen 3 vorbei, so
dass der Restgrat nochmals bearbeitet wird.

Der gesamte Vorgang ist mehrmals wiederholbar.

Eine Nacharbeit der entgrateten Stellen ist nicht erfor-
derlich.

Eine andere Variante der Vorrichtung ist fiir einen ein-
maligen Gléttevorgang vorgesehen.
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Dabei sind die Werkzeughalter 1 an einem Rahmen 11
befestigt. Oberhalb der gegen federnde Elemente verschieb-

‘baren Ziehsteine 3 sind die Schneid- bzw. Abdriickteile 2 an-

geordnet.

Der Grat des Gussstiickes 8 wird entfernt, indem ein ver-
tikal verschiebbarer Stempel 10 das Gussstiick 8 durch die
Vorrichtung schiebt. Dabei wird der Grat am Gussstiick 8
durch die Schneid- bzw. Abdriickteile 2 abgeschnitten bzw.
abgedriickt und anschliessend wird die grob entgratete Stelle
durch den Ziehstein 2 glattgeschliffen.
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