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Verfahren zum Entgraten von Kreuzbohrungen sz
und komplexen Bohrungsaustritten STAAB

INDUSTRY SOLUTIONS

Methode Werkzeugbahn ||WerkzeuggréRen-|[ Nullpunkt-

Das Verfahren beschreibt ein automatisiertes -generierung auswah| verschiebung
. . TCP-Path, f

Entgraten von Bohrungsverschneidungen mit

Kugelkopffrasern auf Bearbeitungszentren.

Kernaspekte sind die Werkzeugbahngenerierung, die
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GroRRenauswahl und die Nullpunktverschiebung. T
Anwendungsfalle
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a) Achsversatz e = 2 mm unterkritisch b) Offset,e = 5 mm critical ¢) Offset e = 0 mm

Vektoren in Hauptbohrungsrichtung
Vektoren in Querbohrungsrichtung
Gewinschte Fase

Generierter Werkzeugpfad 5
Direction of x,y,z-motion
(Gegenlauffrasen)
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Vor dem Entgraten Nach dem Entgraten

Sekundargrat in
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Eoni <20 um

Bohrkappe entfernt
Grat entfernt

Fasenbreite konstant i il

bohrungsrichtting <20 i

N Konstante Fase W

= Automatisiertes Entgraten von Bohrungs- Hohe Einsatzflexibilitat — Abbilden
verschneidungen am 3-Achs BAZ unterschiedlicher Asnwendungsfalle mit nur

= Hochqualitative, wiederholbare und wenigen verschiedenen Kugelkopfdurchmessern

prozesssichere Entgratergebnisse = Gewilinschte Fasenbreite einstellbar / Definiertes

= Entgraten von Kreuzbohrungen tber Ay

Quer- sowie Hauptbohrung und = Definierte Verrundungsradien anbringbar

OMBIEEL BN = Hohe Standzeit durch Ausnutzen der Schneide
= Kollisionsfreie Bahngenerierung am Kugelkopfumfang
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Mdogliche zu bearbeitende Verschneidungen

Analytische Modellierung fur Zylinder-Zylinder Verschneidung
Durchmesserverhiltnis Achsversatz
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Neigungswinkel

Numerische Modellierung far
Zylinder-Freiform Verschneidung
Stufenbohrung
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Bohrungsaustritt in
gestufte Bohrung
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Entgratung im

Eckenbereich

Automatisierte Programmgenerierung

= Postprozessor und kollisionsfreie, automatisierte NC-
Bahngenerierung

= Drehung und Nullpunktverschiebungen im Programm
= Geeignet flr gangige Maschinensteuerungen
= X,Y,Z-und X,C,Z-Kinematiken

Applikation zum Verrunden

= Ermoglicht das Anbringen konvexer Ubergange bei
Kreuzbohrungen

= Frei wahlbare GrofRen der Verrundungsradien
Sichere TCPs

TC&S mit Kollisionen

Kontakt: www.staab-industry.tech

staab@staab-industry.tech

meinhard @staab-industry.tech
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Verrunden von Ki boh mit K
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InputgréBen:
Beschreibung Bohrungssituation
Radius Hauptbonrung [men] 575
Racus der Queronrung [mm] 2
Achsversatz [mm] ]
‘Sol-Vermundungsradius [mm] 05
Tisfen Lt oder L2 100

Nullpunktverschiebung
Nulpunkaverschiebung in X [man]
Nutpunktverschisbung in Y {m]
Nullpunktverschiebung in Z [men]

Drenvankel um Z [*]

8 Glole

Werkzeugparameter
Kugesoptradius (mem] 18
Schaftradius [mm] 1
Prozess- und Bahnparameter
Diswretsierung in N-Stufen 5
Anzahi der Stitzsteten E)
Vorschubgeschwndgkert fmmimin] 100
Drehzahi [Wmin] 1500
Bannkurvenrichtungssinn Bahnkurvenablolge
eiobbrieionio rrrlodentie

Gleichiaufrazen Top-Down

Bearbetungsnchtung durch

GleichmaRiger
Verrundungsradius
liber Umfang
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INDUSTRY SOLUTIONS

Simulation:
Berechne
Bahnkurve
‘Ausgabe G-Code bt

Ausgabe DMUSO bt
Ausgabe RX bt

Close all Images

OutputgréBen:
max. zulassiger Kugelkoptr
max. zuassioer Schafk
max zuiassiger Vemundungst
notwendige Werkzeugiange [mm]

UD-Verhatnis
Kinematische Rautiefe {mm]

Experteneinsteliung
Block Processng Time

Sichefneit Schat

Posttion Fraser
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