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Das Biirstentgraten zahlt zu den einfachsten, vielseitigsten und oft auch wirtschaftlichsten Verfahren der Entgrattechnik.
Ohne Chemikalieneinsatz und ohne die Zufiihrung von thermischer Energie lassen sich damit Grate entfernen, Kanten ver-
runden und Flitter beseitigen. Zudem kann es sehr einfach in bestehende Fertigungsprozesse integriert werden. Auf der
EMO in Hannover und auf der Deburring Expo in Karlsruhe informiert Hersteller KULLEN-KOTI ausfiihrlich iiber die Mdg-
lichkeiten und Grenzen des manuellen, maschinellen und vollautomatisierten Biirstentgratens.

Tellerbiirsten von KULLEN-KOTI sind in vielen
vollautomatisierten Prozessen ein hochflexib-
les und effizientes Entgratwerkzeug

In fast allen Bereichen der Metallbearbeitung
gehort das Entgraten der Kanten von Werk-
stiicken zu den unverzichtbaren Prozessstu-
fen des Finishing und der Qualitatssicherung.
Eine fiihrende Rolle unter den dafir in Frage
kommenden Verfahren spielt das Birstent-
graten. Dabei handelt es sich um eine rein
mechanische Methode, die weder den Ein-
satz von Chemikalien noch die Zufiihrung
von thermischer Energie erfordert. Das Wirk-
prinzip des Birstentgratens basiert vielmehr
auf der Rotationsbewegung der Biirste, wo-
bei der Vorschub oder die Zustellung sowohl
werkzeug- als auch werkstiickseitig erfolgen
kann. Das Birstentgraten eignet sich fiir fast
alle metallischen Werksticke und fir Grate
mit bis zu 0,2 mm Hohe.

Wie es sich am effizientesten und wirtschaft-
lichsten anwenden lasst, dartber informiert
KULLEN-KOTI auf der EMO in Hannover
(Halle 11, Stand B33) und auf der Deburrin-
gExpo in Karlsruhe (Halle 1, Stand 405). Ne-
ben der manuellen Variante des Verfahrens

steht dabei vor allem das maschinelle und
vollautomatisierte Entgraten mit angetriebe-
nen Biirstwerkzeugen im Mittelpunkt.

Schleifen oder Schlagen

Im Gegensatz zu (elektro)chemischen und
thermischen Entgrattechnologien liegen die
besonderen Stdrken des Birstentgratens in
der einfachen Handhabung und der Flexibi-
litat des Birstwerkzeugs. Dabei steht dem
Anwender grundsatzlich eine grofle Auswahl
an Birstentypen zur Verfiigung, deren Geo-
metrie und Besatzmaterial stets optimal auf
seinen Einsatzfall angepasst werden kénnen.
Je nachdem, ob eine schleifende oder eine
abschlagende Wirkung erzielt werden soll,
empfiehlt KULLEN-KOTI hochwertige Biirst-
werkzeuge mit abrasiven Filamenten oder
Stahldrahten.

Wahrend sich die abrasiven Filamente tiber
die Kornart (unter anderem Siliziumcarbid
(SiC), Aluminiumoxid (ALLO,), Diamant, Kera-
mik) und unterschiedliche KorngroRen auf
die Anwendung abstimmen lassen, erfolgt
dies bei den drahtbestiickten Burstwerk-
zeugen Uber die unterschiedlichen Harten
und Durchmesser der Drahte (0,06 mm bis
1,2 mm) sowie deren Geometrie (gewellt, ver-
seilt, gezopft). So erhdlt der Anwender ein
perfektes Werkzeug zum mechanischen Ent-

Rund- und Einzelscheibenbiirsten von KUL-
LEN-KOTI lassen sich sowohl fiir das manuelle
als auch fiir das maschinelle und vollautomati-

sierte Entgraten einsetzen.

Die Alphahonbiirsten von KULLEN-KOTI sind
elastische Entgratwerkzeuge mit abrasivem

Besatz fiir das Finishen von Einstichen, Kan-
ten, Kanilen, Nuten und Bohrungen in Stahl,
Guss, Aluminium und Buntmetallen

graten von Halbzeugen und Bauteilen aus
weichem oder gehdrtetem Stahl, Edelstahl,
Hartmetall, Sintermetall sowie Aluminium,
Kupfer und vielen anderen Werkstoffen.

Abgestimmt auf

wachsende Anspriiche

Auf seinen Messestanden auf der EMO in
Hannover und der Deburring Expo in Karls-
ruhe zeigt KULLEN-KOTI zahlreiche auf die
verschiedenen Aufgaben der Entgrattech-
nik abgestimmte Birstenlosungen. So etwa
Tellerbirsten fir das Finishing von Oberfla-
chen, Rund- und Einzelscheibenbiirsten fir
das Saubern von Schweil3ndhten, Pinsel- und
Topfbirsten fir das Entgraten von Trenn-
stellen oder Innen- und Alphahonbiirsten fiir
die Bearbeitung von Bohrungen und Quer-
verschneidungen. Des weiteren wird auch
gezeigt, wie sich - insbesondere im indu-
striellen Bereich - die Anforderungen an die
Entgrattechnik in den letzten Jahren gewan-
delt haben. Kantenverrundungen im Mikro-
meterbereich sind heute beispielsweise keine
Seltenheit mehr.

Neben dem Wunsch nach immer héheren
Standzeiten gehéren daher auch die exzel-
lenten Laufeigenschaften - also etwa der
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Rund- und Planlauf - der Birstwerkzeuge zu
den Grundvoraussetzungen fir ihren vollau-
tomatisierten Einsatz in Bearbeitungszentren
oder Roboterzellen.

Unabhingig von der Stiickzahl

Prinzipiell eignet sich das Biirstentgraten so-
wohl fir Werkstiickgewichte von wenigen
Gramm als auch fiir tonnenschwere Bauteile
und kann fir weiche Werkstoffe ebenso ein-
gesetzt werden wie fir harte Materialien. Ein
weiterer Pluspunkt: Das Verfahren ist unab-
hangig von der Stiickzahl; es erweist sich bei
LosgroBe 1 als genauso leistungsfahig wie in
der GroRserienproduktion. Dabei punkten die
Entgratbirsten von KULLEN-KOTI dank des
einfachen Werkzeugwechsels und ihrer zum
Teil sehr hohen Standzeiten gerade in voll-
automatisierten Anwendungen als iberaus
wirtschaftliche Losung. Lange Stillstands-
und Rustzeiten gibt es nicht und eine spe-
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Entgraten ist nicht gleich Entgraten

Je kleiner das Bauteil und je empfindlicher der Werkstoff, desto feiner muss auch das Ent-
gratwerkzeug ausfallen. Aus diesem Grund bietet der Hersteller KULLEN-KOTI eine sehr
breit gefacherte Auswahl an Werkzeugbirsten fiir fast alle bekannten Aufgaben der Ent-
grattechnik an. Sowohl auf der EMO in Hannover als auch auf Deburring Expo in Karlsru-
he prasentiert das Unternehmen deshalb unter anderem zwei Gruppen von Biirsten, deren
Domane das Entgraten, Verrunden und Glatten besonders schwer zuganglicher Bereiche
bei der Innenbearbeitung von Bauteilen und Baugruppen ist. Dabei handelt es sich um ge-
drehte Innenbirsten und um sogenannte Alphahonbiirsten. Beide Biirsten stehen in vie-
len verschiedenen Ausfiihrungen zur Verfligung und kénnen auf Wunsch kundenspezifisch

ausgelegt oder optimiert werden.

Swww.kullende - www.koti-eu.com

zielle Vorbereitung der Birsten fir den Ent-

gratprozess ist ebenfalls nicht notwendig.

Zudem konnen die meisten Entgratbirsten
sowohl im Nassbetrieb als auch trocken ein-
gesetzt werden.

Mit dem Birstentgraten erhalten Anwender
in der Metallbearbeitung ein ebenso unkom-
pliziertes wie flexibel nutzbares Verfahren
des Entgratens. Es Iasst sich mit Uiberschau-
barem Aufwand jederzeit an wechselnde An-
forderungen anpassen.



