FACHBEITRAGE

Stanzteile prazise entgraten

Entgratwerkzeuge sind langst nicht mehr nur notwendige Hilfsmittel,
um den Formtrenngrat von zwei Formhélften sowie den Anguss und
die Uberliufe per Stanz-Entgraten zu entfernen. Es sind mittlerweile
Prazisionswerkzeuge, die mittels 3D-Daten hergestellt werden. Ent-
gratwerkzeuge bzw. Entgratanlagen werden heute mehr und mehr
zum QualitatsmaBstab fiir das Endprodukt. Das Unternehmen Aulbach
Entgratungstechnik GmbH hat sich rechtzeitig auf die Bediirfnisse am
Markt eingestellt und zahit deshalb als Hersteller von Entgratwerkzeu-

gen weltweit zu den Marktfiihrern.

Die Komplexitat von Gussteilen
nimmt weiter zu. Immer haufiger
werden — vor allem von der Au-
tomobilindustrie — heute mehrere
Komponenten zu einem Bauteil
zusammengefasst. Die Folge

ist, dass Funktionen und damit
Formen durch Kernziige und max.
Kavitaten etc. noch komplexer
werden. Ein dhnlicher Wandel hat
sich bei der Herstellung von Guss-
teilen vollzogen. Wurden Bauteile
gegossen, entgratet und anschlie-
Bend zur externen mechanischen
Bearbeitung und Montage weiter-
gegeben, Gbernehmen heute Gie-
Bereien meist das Komplettpaket
bis hin zur Lieferung ans Monta-
geband. In der Zusammenfassung
hat diese strategische Neuaus-
richtung auch dazu gefiihrt, dass

Bild 1:

Entgratwerkzeuge als QualitdtsmafBstab
lassen sich nur mit entsprechendem Know-
how, Professionalitat und ,im Guss leben“
herstellen
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man langst nicht mehr nur von
Entgratwerkzeugen sondern von
Schnittwerkzeugen spricht. Die
3D-Daten mit Formtrennungen,
Anguss, Uberlaufen usw. fur diese
Werkzeuge werden daflir komplett
vom Formenbau Ubernommen.
Die Zeiten der Digitalisierung, des
Vermessens und des ,Bastelns”
sind also auch hier Iangst vorbei.
Um derartige Werkzeuge herzu-
stellen, ist man auf die Prazision
der Formenbauer angewiesen,
kann aber andererseits ein Ent-
gratwerkzeug herstellen, ohne
jemals das GieB-Teil gesehen zu
haben. Ein wichtiges Qualitatskri-
terium ist die optimale Pflege der
Produktdaten.

Unabhiangig von der Stiickzahl,
ist die reproduzierbare Qualitat
ein MUSS

Den QualitdtsmaBstab flir das
Endprodukt setzen Entgratwerk-
zeuge allerdings auch noch in

zahlreichen anderen Bereichen.
Zunéchst ist das in Verbindung mit
Stlickzahlen, die reproduzierbare
Qualitat. Ein beeindruckendes
Beispiel sind hier dinnwandige
Strukturteile aus Magnesium-/
Aluminium-Druckguss (friiher
waren das Blechteile) fur die
Automobilindustrie. Diese Bauteile
werden meist auf MaB beschnit-
ten und zusétzlich Bohrungen
und Formdurchbriche etc. ein-
gebracht. Statt dem Einsatz von
Entgratwerkzeugen (Beschneide-
Werkzeugen) lieBe sich diese
Bearbeitung auch mit einer Laser-
oder Wasserstrahlschneid-Anlage
durchfiihren. Neben dem erheb-
lichen Zeitaufwand gegenuber
dem Werkzeug sind es hier die
geringeren Kosten und vor allem
die reproduzierbare Qualitat, die
fur das Werkzeug spricht.

Zudem ist es mdglich bei geringen
Stlickzahlen ein Entgratwerkzeug
effektiv einzusetzen. Von solch
einem Versuch in der Praxis, weiB
Walter Aulbach, Geschéftsfuhrer
der Aulbach Entgratungstech-

nik zu berichten: , Einer unserer
Kunden hatte Bauteile mit Los-
groBen von ab ca. 500 Stick im
Monat. Der Anguss war hier nur
durch Stanzen zu entfernen, denn
die Entfernung des AnguBBes war
durch ein abbrechen nur bedingt
mdglich. Deshalb benétigte man
auch bei der geringen Stlickzahl
von Teilen ein Entgratwerkzeug.
Dieses Beispiel macht deutlich,
dass der Einsatz eines Entgrat-
werkzeugs nicht unbedingt von
der Stiickzahl abhéangig ist. Das
gilt vor allem dann, wenn manu-
elles Entgraten ohnehin unmdglich
bzw. sehr zeitaufwéandig ist. Eine
andere konkrete Anwendung im
Bronze-Guss macht das deutlich.
Die LosgréBen lagen pro Monat
bei 3.000 bis 4.000 Stick. Der
Einsatz eines Werkzeuges fir jede
Teilvariante héatte sich da nicht
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Bild 2: Der Einsatz eines Entgratwerkzeugs ist nicht unbedingt von der Stiickzahl abhangig.
Das gilt vor allem dann, wenn manuelles Entgraten ohnehin unméglich bzw. sehr zeitauf-
wandig ist

gerechnet. Allerdings hatte Walter
Aulbach festgestellt, dass zahl-
reiche Werkstlicke zu einer Teile-
familie zusammengefasst werden
konnten und so nur 1 Werkzeug
sowie 1 Presse ausreichen wiir-
de. FUr diesen Kunden wurde ein
Komplettpaket entwickelt. Im kon-
kreten Fall waren das ein Werk-
zeuggestell, eine Entgratpresse
plus diverse Wechselsatze fir die
Konturteile.

Diese Wechselteile lassen sich in-
nerhalb von nur drei Minuten kom-
plett tauschen. Das Ergebnis ist
bemerkenswert: Waren vor dem
Einsatz der Presse und Werkzeug
ca. 15 Mitarbeiter am Schleifbock
mit dem Entgraten beschéftigt,
sind heute nur noch ein bis zwei
Mitarbeiter zum Stanzen und ein
Mitarbeiter zum Teiletransport n6-
tig. Dieser Kunde hat inzwischen
den 55. Wechselteilsatz geordert.

Wer hier geizt, muss mit
enormen Folgekosten rechnen

Solch enorme Zeit- und Kosten-
einsparungen bei einer gleichzei-
tigen Erhdhung der Prozesssicher-
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heit und reproduzierbarer Qualitat
lassen sich freilich nur mit ent-
sprechendem Know-how erzielen.
Das beginnt bereits bei der Bera-
tung u. Konzepterstellung. Sehr
wichtig fur die Qualitét der Werk-
zeuge ist die Konstruktion und die
Datenpflege, um VerschleiB- bzw.
Ersatzteile schnell und passgenau
liefern zu kénnen. Je nach GieB3-
material sind die Anforderungen
an die Werkzeuge unterschied-
lich. So ist speziell das Entgraten
von Magnesium-Druckguss eine
Herausforderung, denn da spricht
man von einem Beschneidewerk-
zeug mit einer Prézision im Hun-
dertstel-Bereich.

Die Fa. Aulbach hat eine 95-pro-
zentige Fertigungstiefe u. kann
Werkzeug jeglicher GréBe handeln
und einfahren. Was in der Praxis
aber auch zahlt, ist das Konzept
fur ein Gesamtpaket, denn geht
es in die Automation, muss die
Entgratpresse entsprechend aus-
gelegt sein. Einbauhdhe, Nieder-
halter, Anzahl der Seitenschieber,
GroBe des Tischdurchbruchs,

all das muss mit dem Werkzeug
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Bild 3: Pro Jahr fertigt Aulbach Entgratungstechnik 200 Werkzeuge, Entgratanlagen sowie

Sondermaschinen

korrespondieren. Geht man nun
davon aus, dass DruckgieBma-
schinen meist mehr kénnen, als
das, was damit anfangs geplant
ist, sollte man so Walter Aulbach,
bei der BaugroBe der Presse nicht
geizen: ,,So ein Presse hélt 20
Jahre und langer. Da macht es
doch durchaus Sinn, wenn man
mit einer Nummer gréBer fir alle
Eventualitdten gerustet ist. Mdchte

Bild 4:

Die Entgratpresse muss entsprechend
ausgelegt sein. Einbauhdhe, Niederhalter,
Anzahl der Seitenschieber, GroBe, Durch-
briiche, all das muss mit dem Werkzeug
korrespondieren

(Werkbilder: Aulbach GmbH, Elsenfeld)
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man ein Bauteil in einer GieBzelle
automatisch entgraten (derzeit
Standard), ist eine absolute Ent-
sorgung des Abgrates bzw. des
Kreislaufmaterials sicherzustellen.
Damit der Roboter stérungsfrei
arbeiten kann, sind ausreichend
Durchbriche in der Werkzeug-
grundplatte notwendig. Deshalb
muss die Presse mit einem dem-
entsprechend groBen Tischdurch-
bruch ausgelegt sein. Werkzeuge
jeglicher GroBe und Art zu bauen,
ist fUr uns kein Problem. Die Fa.
Aulbach traut sich zu, alle Teile
die, GieBer gieBen kdnnen, auch
zu Entgraten. Wichtig ist, dass
Werkzeug und Presse zueinander
passen. Wer hier geizt, zahlt auf
Dauer meist das Doppelte und
mehr. Ein gutes Werkzeug das in
der Anschaffung teuer ist, ist auf
lange Sicht oftmals billiger als das
im Einkauf giinstige Werkzeug.
Gute Entgratwerkzeuge bauen,
heiBt mittels Erfahrung eine Hand-
werkskunst zu perfektionieren.
Wichtig ist allerdings, entspre-
chendes Know-how, Professiona-
litat sowie ,,den Guss leben” Dies
fahrt bei uns zu Gberzeugenden
Ergebnissen und macht den Un-
terschied zu andern Mitbewerbern
aus. Die GieBereibranche ist wie
eine groBe Familie in der jeder
jeden kennt und oftmals einzu-

Interessantes am Rande

In der Praxis werden fir das Einfah-
ren des Entgratwerkzeugs haufig
bis zu 100 Stunden veranschlagt.
Berucksichtigt man dabei den
Stillstand des GieBplatzes entste-
hen Kosten, die in keinem Verhélt-
nis stehen. Entgratwerkzeuge von
Aulbach werden deshalb bereits
eingefahren geliefert.

schétzen weis. Die mittlerweile ca.
5.000 Werkzeuge Erfahrung die
Walter Aulbach besitzt sind ein
Garant fur Qualitat der Werkzeuge
von Fa. Aulbach Entgratungstech-
nik GmbH.

Das Unternehmen Aulbach im
Blickpunkt

Aulbach Entgratungstechnik
GmbH mit Hauptsitz in Elsenfeld
wurde im Jahr 2000 gegrundet
und z&hlt weltweit zu den wich-
tigsten Herstellern von Ent-
gratwerkzeugen im Bereich der
Gussentgratung. Die Kernkom-
petenzen sind die Konstruktion,
Entwicklung und Fertigung von
Entgratwerkzeugen und -anla-
gen. Die Werkzeuge, Entgrat-
sowie Sonderanlagen werden

zur Entgratung von Aluminium-,
Zink- und Magnesiumdruckguss
sowie fiir Stahl- und Kokillenguss
eingesetzt. Auf einer Produktions-
flache von 1.200 m2 werden pro
Jahr 200 Werkzeuge, Entgratan-
lagen sowie Sondermaschinen
gefertigt und montiert. Eingesetzt
werden die Entgratwerkzeuge und
Entgratanlagen in den Branchen
Automotive, erneuerbare Energien,
Haushaltswaren etc.

Nebenbei bemerkt

Walter Aulbach zu der Frage, warum
Entgratwerkzeuge nicht vom Werk-
zeug- und Formenbau hergestellt
werden: ,Es gibt einige Formenbauer,
die Entgratwerkzeuge fertigen. Diese
Werkzeuge sind nicht schlecht aber
auch nicht Stand der Technik und
fast unbezahlbar. Das liegt daran,
dass der Formenbau zu prazise und
komplex denkt.*
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