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Gratomat—Entgratungsmaschinen
Gratomat Deburring Machines
Machine a ébavurer Gratomat
Grate storen. Es entstehen Probleme bei
der Folgefertigung oder beim Harten.
Grate bilden eine Verletzungsgefahr. Sie
mussen entfernt werden.
Wir bieten Ihnen die mechanischen
Möglichkeiten der Entgratung.
Ausgangspunkt war eine kleine Schleif-
scheibe, die zwanglos der Werkstiick-
kontur folgte und sie entgratete. Eine
Idee, ebenso einfach wie wirkungsvoll.
Ein Verfahren, mit dem man bei geringem
Kosteneinsatz einen groBen Entgratungs-
effekt erzielt.
Die Aufgabenstellung wurde umfang-
reicher. Die Forderungen an die Qualitat
der Entgratungen stiegen standig. Das
Verfahren und die maschinellen Ein-
richtungen muBten entwickelt werden.
Aus den einfachen Gratomaten entstan-
den Mehrspindel- und Spezialent-
gratungsmaschinen.

R

Burrs are annoying. They create pro-
blems during subsequent manufacturing
or hardening processes and may cause
injuries. They have to be removed.
We can offer you the facility of mechani-
cal deburring
We started with a little grinding wheel
which easily followed and deburred the
workpiece contour. An idea, as simple
as it is effective. This resulted in a good
deburring at very low cost.
The problems to be solved became
more complex and demands on the
quality of deburring increased constantly.
New methods and equipment had to be
developed. From the simple Gratomat
machines we developed multi-spindle
and special deburring machines.

Les bavures sont dangereuses. Elles
engendrent des problemes dans les
opérations d’'usinage suivantes et au
moment du traitement. Elles représen-
tent également un danger d’accident. II
faut donc les éliminer.
Nous vous proposons les moyens
meécaniques pour enlever ces bavures.
Au départ une petite meule disque
montée pendulaire suivait le contour de
la piéce a ébavurer en enlevant la bavure.
C’était une idée non seulement simple,
mais également tres efficace. Un procede
grace auquel on obtient, a peu de frais,
un ébavurage tres efficace.
Les exigences s’avérant plus sévéres
du point de vue qualité d'ébavurage, il a
donc éte nécessaire d'étudier de nou-
veaux procedeés d'ébavurage et des
dispositifs mécaniques plus appropriés.
Partant de la machine a ébavurer Grato-
mat standard, des machines a broches
multiples et des machines a ébavurer
spéciales ont été mises au point par nos
services etudes.

Für nahezu jedes Profil und Material
For most profiles and materials

Adaptée pour presque tout profil et matiére
Zu der Gratomat-Schleifscheibe kamen
weitere Werkzeugarten hinzu, die teil-
weise neu entwickelt werden muBten.
Die abgebildeten Einsatzbeispiele geben
einen Uberblick über einige Moglichkeiten
der Entgratung mit Gratomat-Maschinen
und Werkzeugen.
Werkstilicke mit mehreren Bearbeitungs-
konturen können mit verschiedenen
Werkzeugen gleichzeitig bearbeitet
werden.

Fig. 2

.Gratomat“-Schleifscheibe und Hartmetallfrasstift.
“Gratomat” grinding disc and carbide rotary file.
Meule «Gratomat» et fraise tige en carbure.

To the Gratomat grinding wheel further
types of tools were added for which, in
some cases, new developments were
made.
The examples show some range of work
possible with Gratomat machines and
tools.
Workpieces with different profiles can be
machined simultaneously using different
kinds of tooling.

A

Fig. 5

A la petite meule disque Gratomat sont
venus s’ajouter d’autres types d’outils
dont certains ont ete specialement mis
au point pour l’ebavurage sur nos
machines.
Les exemples d’utilisation presentes
permettent d’avoir quelque apercu surles
possibilités d’ebavurage simples a l’aide
des machines Gratomat et des outillages
appropries.
Gräce a differents outils, des pieces
présentant plusieurs contours a ébavurer
peuvent étre ébavurées en une seule
passe.

Entgratung im Einstich.
Deburring in recess.
Ebavurage dans la rainure.



Fur nahezu jeden Einsatz Gratomat 300 H
For almost every application _
Machine pratiquement appropriée a tout besoin ( (

Fig.6 — 9
Entgraten mit Stahldrahtbiirsten, Fras-
bzw. Feilscheiben, ,,Gratomat”- und
Diamantschleifscheiben.
Deburring with steel wire brushes, milling
cutters or filing discs, “Gratomat” and
diamond grinding discs.
Ebavurage ä I'aide de brosses en fil
d’acier, disques-limes, meules «Gratomat»
et meules diamant.

Fig. 10
Einsatz von schleifmittelbesetzten
Kunststoffbursten.
Application of abrasive synthetic brushes.
Utilisation de brosses synthétiques
abrasives.

In der Normalausfiihrung wird der Grato-
mat 300 H mit einer Schleifereinheit und
auf Wunsch mit einer eingebauten
Staubabsaugung ausgerustet (Fig. 11).
Der Entgratungsvorgang lauft automa-
tisch ab. Durch Druck auf den Einschalt-
knopf beginnt sich der Werkstiickauf-
nahmeteller zu drehen, schaltet das
Schleifaggregat ein, senkt sich die
Schleifscheibe auf das Werksttick. Die
Schleifscheibe folgt dem Zahnprofil und
entgratet beide Zahnflanken sowie
Zahnkopf und ZahnfuB. Nach erfolgter
Entgratung schaltet sich Aufnahmeteller
und Schleifspindel ab, gleichzeitig hebt
sich die Schleifspindel vom Werksttick.
Die Starke der Entgratung bzw. Facet-
tierung kann durch erhéhten Schleif-
spindeldruck sowie stufenlose Veran-
derung der Umdrehungsgeschwindigkeit
bestimmt werden.

The standard Gratomat 300 H is fitted
with a grinding unit and, if requested,
with built-in dust extraction (fig. 11).
The deburring cycle is automatic. On
pressing the“start” button the work
support plate starts rotating and the
grinding unit switches on. The spindle
carrying the grinding wheel is then
lowered to the workpiece. The grinding
wheel follows the tooth profile and de-
burrs both tooth flanks as well as the
tip and root. When deburring is com-
pleted the support plate and grinding
spindle stop and the grinding spindle
lifts off the workpiece simultaneously.
The amount of material removed can be
varied by increasing the contact pressure
of the grinding spindle and by infinite
variation of rotational speed.

Dans son exécution normale la Gratomat
300 H est équipée d’une unité de meu-
lage et, sur demande, d’'un dispositif
d’aspiration incorporé (Fig. 11).
L'opération d’ébavurage se déroule auto-
matiquement. Par action sur le bouton de
mise en marche le plateau support de
piéce tourne, I'unité de meulage s’en-
clenche, la meule vient en contact avec la
piéce a ébavurer. La meule suit le profil de
la denture et ébavure les deux flancs de
chaque dent, de méme que la téte et le
creux de la dent. Apres I'ébavurage il y a
arrét simultané du plateau de réception
et de l'unité de meulage, tandis que la
broche de meulage est relevée auto-
matiquement. Le degré d'ébavurage ainsi
que l'importance du chanfrein peut étre
déterminé par réglage de la pression de
I'outil sur la piece, ainsi que par la varia-
tion en continu de la vitesse de rotation
du plateau support de piece.



Gratomat 300 H

Der Gratomat 148t sich in Fertigungs-straBen einordnen und macht denGruppeneinsatz mehrerer Maschinenmoglich.
Die Bearbeitung verschiedener Werk-stücke erfordert keinen Schleifscheiben-wechsel.
Nochwéhrend des Arbeitsablaufes lassensich alle Einstellungen nachjustieren.
Die Werkzeuge kénnen elektrisch (auchHF) oder Pneumatisch angetriebenwerden.

Fig. 12
Fig. 13

Bearbeitung von Zahnsegmenten, Entgratung von Zahnstangen.Machining of toothed segments. Rack deburring.Usinage de Segments dentes, Ebavurage de crémailléres,

Fig. 14
Entgraten, Planschleifen, Anfasen undAusbiirsten von Bronze-Schneckenrädern.
Deburring, face grinding, Chamfering andbrushing of bronze worm gears.
Ebavurage, surfagage äa la meule, chan-freinage et brossage de roues a vis enbronze.
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Gratomat
für Spezialaufgaben
Der Grundaufbau der Gratomat-Maschi-nen gestattet den Einsatz von Zusatz-einheiten in Standardausführungen oderSpezialbearbeitungseinheiten entspre-chend der Aufgabenstellungen.
Als Werkstückaufnahme können ein-fache Einlege- oder Aufsteckaufnahmen‚handbetätigte Dreibackenfutter bzw.automatisch Spannende Einheiten ver-wendet werden.

Fig. 15
Gratomat 300 HG
eingerichtet zum Grobentgraten‚ Anfasenund Ausbürsten.

for special applications
esign of Gratomat machinesi tandard accessoriesOr special units to suit customersrequirements.
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Zusatzeinheiten
AccessoriesDispositifs compiémentaires

Gratomat
Pour usinages Spéciaux
Le bati de base des machines Gratomatpermet ['utilisation d'unités standardSupplémentaires et d'unités a ebavurageSpeciales, suivant les opérations aexécuter.
Comme réception de piece on utilisedes mandrins simples ou des mandrinsa enfilade, des mandrins 3-mors aSerrage manuel oy encore des dispositifsde serrage automatiques.



Zusatzeinheiten
Accessories
Dispositifs complémentaires
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Schleifen einer Hohlkehle mit eintauchender Bearbeitungs-
einheit.
Grinding a fillet with plunging Feed unit.
Rectification d’une gorge a I'aide d’une unité plongeante.
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Gratomat 300 H Technische Daten
Technical Data

Caractéristiques techniques

its- i ispi Laufzeit angenommene Gesamtzeit bei Einsatz **
Arbelfs. und Zeltbelspl_ele ca. Sekunden Nebenzeit von 2 Schleifereinheiten

Machining and Cycle Time Examples ca. Sekunden ca. Sekunden

Exemples de travail et temps d’usinage Machining time Estimated Cycle time when using
in sec. auxiliary time 2 grinding units

in sec. in sec.

Gt Temps d'usinage Temps secondaires Temps total avec
Werkstiick sec. env. évalués ä 2 unités de meulage
Component sec. env. sec. env.
Piece

Zahnrad 60 %, Modul 2,5

Spur gear, 60 mm (2.36") dia., module 2.5 (10.16 D. P.) 12 - 15 5-6 17=21

Pignon @ 60, Module 2,5

Zahnrad 150 %, Modul 4

Spur gear, 150 mm (5.9") dia., module 4 (6.35 D. P.) 35 — 40 Sa 40 —47
Pignon %® 150, Module 4

Zahnrad 300 %, Modul 5

Spur gear, 300 mm (11.81) dia., module 5 (5.08 D. P.) 70-75 6-8 76 —83
Pignon @ 300, Module 5

**Gleichzeitiger Einsatz von 2 Schleifereinheiten
nur bei Gerad- bzw. leichter Schrag-Verzahnung.

Simultaneous use of 2 grinding units only for straight-
toothed or slightly helical toothed gears.

Utilisation simultanée de 2 unités de meulage pour
dentures droites et légérement obliques.

Technische Daten
Specifications
Caractéristiques techniques

300 H
Normalausfiihrung
Standard Design
Standard

300 HV 300 HD 300 HG

Max. Werkstiick-Durchmesser
Max. workpiece dia.
Diamétre max. de piece

mm 600 600 1400 1400

Max. Werkstlick-Hohe
Max. workpiece height
Hauteur max. de piece

mm 400 400 400 400

Max. Werkstiick-Gewicht
Max. workpiece weight
Poids max. de piéce

kg 300 600 600 600

Modul
Module
Module

1-10 1-10 1-10 1=10

Modul mit Austausch-Schleifer
Module (by means of interchangeable
alternative grinding units)
Module avec meuleuse spéciale

5-20 5-20

Werkstiick-Drehzahl (stufenlos
Work spindle speeds (infinitely variable)
Vitesse de rotation du
plateau (en continu)

UpM
rpm
t/mn 05-6 05-6 018 -22

und/and/et 0,5 - 6

0,18 - 2,2
und/and/et 0,5 -6

Mehrfachschaltung für Werkstückumläufe
Re-set cycle control (workpiece rotations)
Nombre de rotations

1 oder 2 oder »
10r 20r o
1a 28a ——

1 oder 2 oder —
1or 20r ®
1a 28 _>

der 2 oder «
r r

1
1
1 o

O

O

N

NN

>0

O

o0

Tischdurchbruch
Hole through work spindle, dia.
Alésage dans le plateau

80 80 80

Schleifmotor (normal)
Grinding unit motors (standard)
Moteur de meuleuse (normal)

Modul 1-10
Module 1 — 10 (25.4-2.54 D.P.)
Module 1 —10

UpM
rpm
t/mn

26000 26000 26000 26000

Modul 5 - 20
Module 5 —20 (2.54-1.2 D.P.)
Module 5 - 20

UpM
rpm
t/mn

7000 7000 7000 7000

Arbeitshéhe
Working height
Hauteur de travail

810 810 810 810

MaBe über alles
Overal floor space
Encombrement hors tout

950 x 760 950 x 760 950 x 760 950 x 700

(bei Schrankausfiihrung)
(Arrangement with switch gear cabinet)
avec armoire électrique

mm 1040 x 760 1040 x 760 1040 x 760 und Schaltschrank
with control cabinet
et armoire de commande

600 x 460

Gewicht
Weight
Poids

kg 260 280 280 330

AnschluBwert (ohne Zusatzgeréate)
Connected load (without attachments)
Puissance au branchement
(sans accessoires)

kW 0,7



Gratomat 4000 L

Für schwere Werkstücke mit unbegrenz-
ten Werkstiickdurchmessern; der fahr-
bare Werkstiicktrager kann in beliebige
Entfernung zum Werkstlcktrager
gebracht werden.
Der Rundtisch des Werkstiicktragers
verfligt Uber ein herausnehmbares
Einsatzstuck für die Aufnahme schwerer
Ritzelwellen.

For heavy workpieces with unrestricted
diameters. The mobile tool carrier can be
setup atanydistance fromthe workpiece.
The rotary table of the workpiece carrier
is provided with an insert which can be
removed when heavy pinions are to be
deburred.

Ce modéle est destiné essentiellement
a I'ébavurage de piéces lourdes dont les
diameétres peuvent étre illimités, vu que
le support de I'outil voire de I'unité d'éba-
vurage peut étre positionné a n'importe
quelle distance du support de la piéce
ä usiner.
Le plateau tournant du porte-piece est
muni d’une piece d'insertion qui peut étre
enlevée pour I'ébavurage de pignons
arbrés lourds.

Technische Daten
Technical Data

Caractéristiques techniques

Technische Daten Technical data Caractéristiques techniques

Werkstückträger Workpiece carrier Bäti support de piece 900 x 1100 mm
Bodenfläche über alles Overall floor space required Encombrement au sol hors tout
Tischdurchbruch Clearance bore in table Passage de broche 200 mm
(kann u. U. entfallen) dans la table circulaire

Höhe bis Werkstückauflage Height, up to workpiece Hauteur au sol de la 790 mm
bearing surface reception de piece

Auflagegewicht (normal) Permissible load (normally) Charge admise 4000 kg
(en execution standard)

Sonderausführungen bis Special designs up to Executions speciales jusqu’ä 25000 kg
Drehzahl Speed Vitesse de rotation stufenlos

infinitely variable
en continu

Werkstückdurchmesser Workpiece diameter Diametre de piece UDE
ilimité

Werkzeugtrager- Tool carrier — Surface au sol du
Bodenflache Floor space required support d'outil 700 x 700 mm

Ausladung der Werk- Overhang of tool holder Sortie du bras
zeugaufhéngung support d’outil env. ca./ approx./ env. 1200 mm

Arbeitsbeispiele
1. Zahnrad 800 mm o Modul 6

beidseitig entgraten bei gleich-

Machining examples:
1. Gear of 800 mm (31.5”) dia., module 6

(4.23 D. P.). Deburring from two sides,

Exemples de travail
1. Roue dentee %®800 mm module 6
ébavurée des deux cötes simultane-

zeitigem Einsatz von 2 Schleif- using two grinding units simultane- ment (avec deux meuleuses) : temps
einheiten: ously: machining time approx. d’ebavurage env. 3 minutes.
Maschinenlaufzeit ca. 3 Minuten. 3 minutes. 2. Roue dentée @ 2000 mm module 15

2. Zahnrad 2000 mm @Modul 15 2. Gear of 2000 mm (78.75") dia., ébavurée des deux cotés simultané-
ment (avec deux meuleuses): tempsbeidseitig entgraten bei gleich-
d’ébavurage env. 7 minutes.zeitigem Einsatz von 2 Schleif-

einheiten:
Maschinenlaufzeit ca. 7 Minuten.

Fig. 20

10

Entgratung eines schragverzahnten
Werkstiickes, Modul 12, @ 800 mm
Deburring a helical gear, module 12
Ebavurage d’une piéce ä denture oblique,
module 12, @ 800 mm

1
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Gratomat MS 400

Von den 4 Spindeln dienen 3 als Bearbei-
tungsstationen, wahrend die vierte zum
Be- und Entladen der Werkstlicke vor-
gesehen ist.
Die Anzahl der Bearbeitungseinheiten
bestimmt die Aufgabenstellung.
Der Werkstiickwechsel findet wahrend
der Bearbeitungszeit statt. Das Auf-
spannen der Werkstücke erfolgt manuell
oder automatisch: z. B. durch Aufnahme-
dorne, Backenfutter, Schnellspannfutter.
Die Umlaufgeschwindigkeit sowie Links-
und Rechtslauf der Spindeln werden
unabhéngig voneinander gesteuert. Das
ermoglicht fir jede Kontur die zweck-
mäßige Drehrichtung und Geschwindig-
keit.
Entscheidend ist die Moglichkeit der
Kombination verschiedener Werkzeuge
bei einem Arbeitsgang, wie z. B. Fasen-
und Feinbearbeitung mit Schleifscheiben,
Frasstiften, Bürsten u. a., Grobentgratung
mit Feilscheiben oder Frasern.

3 of the 4 spindles serve as machining
stations whereas the fourth is provided
forloading and unloading the workpieces.
The number of operating units is depen-
dent on the application.
The workpiece change takes place during
the machining cycle. The workpieces are
clamped by hand or automatically, e. g. by
mandrels, chucks, quick-action chucks.
The spindle speeds and.directions are
independent of each other. This permits
the appropriate direction and speed to be
applied to each contour.
The most important point is the ability
to combine different tools in a single
operation, e.g. chamfering and fine
deburring with grinding discs, rotary files,
brushes etc.
Coarse deburring operations using filing
discs or cutters.

3 des 4 stations servent de stations
d’'usinage, tandis que la 4e est prévue
pour le chargement et déchargement
des pieces.
Le nombre d’'unités d’'usinage est déter-
miné par le probléeme d’ébavurage.
Chargement et déchargement des piéces
en temps masqués pendant I'usinage.
Serrage de pieces a commande manuelle
ou automatique par ex. par mandrins,
mandrins 3-mors, mandrins a serrage
rapide.
Sens de rotation réglable indépendam-
ment pour chaque station, ce qui permet
d’adapter le sens et la vitesse de rotation
selon le contour a ébavurer.
L'avantage déterminant des machines
Gratomat a broches multiples se trouve
dans la combinaison d'outils différents
travaillant simultanément, tel que le chan-
freinage et la finition, a I'aide de meules
disques, de fraises sur tiges, de brosses,
etc.

21

Mehrspindel-Entgratungsmaschinen
Multi-spindle deburring machines
Machines a ébavurer multibroches

Technische Daten MS 400 Technical Data MS 400 Caracteéristiques techniques MS 400

max. Werkstück-% max. workpiece dia.

max. Werkstückhöhe max. workpiece height

max. Werkstückgewicht max. workpiece weight

Drehzahl der Werkstiickaufnahme
stufenlos

Speed of work support plate
infinitely variable

Diam. maxi de la piece 400 mm

Hauteur maxi. de la piece 400 mm

Poids maxi de la piece 50 kg

i -pie : 1,2 - 14 UpMVltesse_du porte-piece reglable V rppm
en continu 1,2 - 14 t/mn

MaBe über alles ca. Overall floor space approx. Encombrement hors tout env. 1250 x 1600 mm

Gewicht je nach Ausristung ca. Weight depending
on equipment approx.

Poids selon équipement env. 1000 kg

AnschluBwert
je nach Ausristung ca.

Connected load depending
on equipment approx.

Puissance au branchement 2 -6 kW
selon équipement env.

Fig. 23
Vorentgratung

Rough deburring
Ebavurage d’ébauche

22
Fig. 22
Schutzvorrichtung bei einer
Mehrspindelmaschine,
Safety guard for a multi-spindle
deburring machine.
Capotage d’une machine a ébavurer
multibroches.

Fig. 24
Entgraten im Einstich mit einer
Feilscheibe.
Deburring in recess with
a filing disc.
Ebavurage dans la rainure
avec un disque-lime.



Gratomat MS 400

Fig. 25
Entgratung von Walzlagerkafigen.
Deburring of antifriction bearing cages.
Ebavurage de cages de roulement.

26

Fig. 26
Bearbeitung von Gehausedeckeln durch
Walzenbiirsten.
Machining of housing lids using roller
brushes.
Usinage des couverclesde boitiersal'aide
de brosses tambours.

Fig. 27
Nachbehandlung von SchweiBnédhten.
Finishing of welding seams.
Finissage de soudures.

Der Gratomat Typ MS 80 bearbeitet im
allgemeinen Werkstiicke bis 80 mm, in
Sonderféllen bis 140 mm @.
Die Maschine kann fiir 180 bzw. 90 Grad
Taktschaltung eingerichtet werden, um
die gleichzeitige Bearbeitung von 2
Werkstlicken zu ermdglichen.
Die Ausfiihrung des Maschinenunterbaus
hat die fiir eine sitzende Bedienung
erforderliche Beinfreiheit.

The Gratomat deburring machine type
MS 80 in general can cope with work-
pieces up to 80 mm, and in special cases
up to 140 mm in diameter.
The machine can be set for 180° resp.
90° indexing to enable simultaneous
deburring of 2 workpieces.
The machine base is designed to enable
the operator to move his legs freely when
sitting at the machine.

Gratomat MS 80

La Gratomat du type MS 80 permet en
général I'ébavurage de piéces ayant un
O jusqu’a 80 mm et, de cas en cas,
jusqu'au @ 140 mm.
La table de cette machine peut étre
indexée a 180° ou a 90° afin de permettre
l'usinage simultané de 2 piéces.
La conception du batide lamachine laisse
apparaitre un dégagement permettant a
I'opérateur de travailler en position assise.

28
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Gratomat MS 80

Technische Daten MS 80 Technical Data MS 80 Caractéristiques techniques MS 80

max. Werkstiick—® abhéangig max. workpiece dia. depending Dia. maxi. de la piece 80 evtl. 140 mm

von der Aufgabenstellung on requirements fonction des besoins gg 3[111‘31%?«?:1

max. Werkstückhöhe max. workpiece height Hauteur maxi. de la piece 200 mm

max. Werkstückgewicht max. workpiece weight Poids maxi. de la piece 3kg

Drehzahl der Werkstückaufnahme Spefed of work support plate Vitesse du plateau en continu g: gg äfih"

stufenlos infinitely 3 - 35 Umn

Maße über alles ca. Overall floor space approx. Encombrement hors tout env. 950 —1150 mm

Gewicht je nach Ausristung ca. Weight depending on equipment approx. Poids selon équipement env. 300 kg

AnschluBwert Connected load depending Puissance au branchement selon 1 kW

je nach Ausriistung ca. on equipment approx. équipement env.

Fig. 30
Entgraten von schragverzahnten Stirnréadern:
AuBenkonturen mit ,Gratomat“-Schleifscheibe.
Ausblirsten der Verzahnung oszillierend mit schleifmittel-
besetzten Kunststoffbursten.
Deburring of helical toothed spur gears:
Outside contour with Gratomat grinding discs.
Oszillating brushing of teeth with abrasive synthetic brushes.
Ebavurage de pignons frontaux a denture inclinée:
Contour extérieur avec meule Gratomat.
Brossage de la denture de fagon oscillante avec des brosses
abrasives synthétiques.

Fig.29

scheibe.

grinding disc.

disc.

«Gratomat»

Bearbeitung von Tellerradern:
AuBenkontur mit ,Gratomat“-Schleif-

Innenkontur mit Diamant-Schleifscheibe.
AuBenkontur nachbursten.
Deburring of crown gears:
Outside contour with “Gratomat”

Inside contour with diamond grinding

Subsequent brushing of outside contour.
Usinage de roues dentées coniques:
Contour extérieur avec meule

Contour intérieur avec meule diamant.
Finissage du contour extérieur parbrosse.

Mehrspindel-Entgratungsmaschinen
Multi-spindle deburring machines
Machines a ébavurer multibroches

Fig. 31
Bearbeitung von Synchronringen:
Senkrechte Konturen der Halbbohrungen durch eintauchende
Fraser.
AnschlieBend Nachbiirsten der Verzahnung bei umlaufenden
Werkstuicken.
Machining of synchronized rings:
Vertical contours of the semibores by plunging cutters.
Subsequent brushing of the teeth with the workpieces revolving.
Usinage d'anneaux de synchronisation:
Contours verticaux de la forure a I'aide de fraises plongeantes.
Brossage ultérieur de la denture avec piece tournante.

Fig. 32

Gleichzeitige Bearbeitung zweier Werkstiicke bei 180" Takt-
schaltung.
Simultaneous machining of two workpieces with 180° indexing.
Usinage simultané de deux piéces a indexage de 180°
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Fig. 33
( Entgratung bestimmter Konturen über

Steuerkurven.
Deburring of certain contours via cams.
Ebavurage de certains contours ä l’aide de
cames de commande. 17
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Gratomat Nockenwellen-Entgratungsmaschine
Gratomat Camshaft deburring machines
Machines Gratomat pour ébavurage d’arbres äa cames
Diese Spezialmaschine kann, abhangig
von der Anordnung der Nocken, mit
mehreren Bearbeitungseinheiten aus-
gerustet werden.
Bei Nockenwellen in noch weichem
Zustand werden weitgehend Feilscheiben
eingesetzt (Fig. 35), bei Werkstlicken in
gehartetem Zustand Schleifkugeln
(Fig. 39).

Die Werkstiickspannung erfolgt zwischen
einer angetriebenen, stufenlos regelbaren
Mitnehmerkdrnerspitze und einer mit-
laufenden Kornerspitze mit Druckluft-
spannung.
Falls erforderlich, verbessert eine nach-
folgende Biirstbehandluhg das Ent-
gratungsergebnis (Fig. 38).
Das Einlegen der Werkstiicke kann einzeln
oder über eine Beschickungseinheit
erfolgen (Fig. 36).

This is a special machine which can,
depending on the cam arrangement, be
equipped with several heads.
For unhardened cam shafts, filing discs
are used in most cases (Fig. 35). For
workpieces in a hardened condition
grinding balls, mounted in live centres
(Fig. 39).
The workpiece is clamped between an
infinitely variable speed driven centre and
an opposing centre which is pneumati-
cally clamped. Both are adjustable to
accomodate the workpiece length.
Where necessary the finish can be im-
proved by a subsequent brushing ope-
ration (Fig. 38).
The workpieces can be fed individually
or using loading equipment.
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Cette machine peut étre équipée de
plusieurs unités d’ébavurage suivant la
disposition des cames.
Pour I'ébavurage des arbres a cames non
traités on utilise des disques limes. Si les
piéces sont trempées, on utilise des
meules sphérigues.
Rotation de la piéce réglable en continu.
Réception de la piece entre pointe a
entrainement frontalet 1 contre-pointe de
serrage a commande pneumatique et
réglable selon les longueurs des piéces.
Sinécessaire, I'ébavurage par meule peut
&tre amélioré par une opération de
brossage.

Les pieces peuvent étre alimentées au
coup par coup ou a l’aide d’une unité de
chargement.
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Fig. 36

Beschickungseinheit
Loading equipment
Unité de chargement
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Fig. 37

Graphische Darstellung der Werkzeuganordnung.
Graph of tool arragement.
Représentation graphique de la disposition de I'outillage.


