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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ent-
graten von Schnittkanten an Werkstlicken, mittels eines
Rollkérpers,

* wobeider Rollkérper und ein Werksttick entlang we-
nigstens einer zu entgratenden Schnittkante des
WerkstUcks relativ zueinander langsbewegt werden,

* wobei bei der Relativ-Ldngsbewegung von Rollkor-
per und Werkstlick ein Grat an der Schnittkante
durch eine entlang der Schnittkante abrollende
Druckflache des Rollkdrpers in Richtung auf das
Werkstlick druckbeaufschlagt wird und

e wobei das von dem Rollkérper druckbeaufschlagte
Werkstlick an derjenigen Seite des Werkstucks, wel-
che der Seite des Rollkdrpers gegenlberliegt, durch
einen Gegendruckrolle abgestiitzt wird.

[0002] Gattungsgemaler Stand der Technik wird of-
fenbart durch US 3,478,558 A. Im Falle des Standes der
Technik dienen zwei Kugeln die an einander gegentiber-
liegenden Seiten eines Blechstreifens angeordnet sind,
zum Entgraten von Schnittkanten an dem betreffenden
Werkstlick. Beilaufig wird in der Vorverdéffentlichung die
Méglichkeit erwahnt, Rollen anstelle der im Einzelnen
offenbarten Entgrat-Kugeln zu verwenden.

[0003] Weiterer Stand der Technik ist bekannt aus JP
09103828 A. In diesem Fall dient eine Presse zum Ent-
graten der Schnittkanten von Ausstanzungen an platten-
férmigen Werksticken. Zu diesem Zweck weist die vor-
bekannte Presse ein Werkzeug mit zwei Werkzeugteilen
auf, von denen der eine als Stempel und der andere als
Matrize ausgebildet ist. Der Stempel ist derjenigen Seite
des zu bearbeitenden Werkstiickes zugeordnet, an wel-
cher ein Grat entlang der Schnittkante einer zuvor er-
stellten Ausstanzung vorsteht. Dabei besitzt der Stem-
pelquerschnitt ein UbermaR gegeniiber dem Querschnitt
der Ausstanzung. Die Matrize des vorbekannten Werk-
zeuges ist an der gegeniberliegenden Werkstiickseite
angeordnet. Zum Entgraten der betreffenden Schnittkan-
te an der Ausstanzung werden Stempel und Matrize in
einer Hubrichtung gegeneinander bewegt. Dabei wird an
der einen Werkstlckseite der Randbereich der Ausstan-
zung durch den Stempel des vorbekannten Werkzeuges
druckbeaufschlagt. An der gegenilberliegenden Seite
wird das von dem Stempel beaufschlagte Werksttick mit-
tels der Matrize abgestutzt. Unter der Wirkung der Druck-
beaufschlagung durch den Stempel wird der zuvor ge-
bildete Grat an der Schnittkante der Ausstanzung besei-
tigt. Ubersteigt die Lénge der zu entgratenden Schnitt-
kante die entsprechende Erstreckung des Stempels, so
mussen Stempel und Matrize der vorbekannten Anord-
nung eine Mehrzahl von Hiben ausfihren, zwischen de-
nen das Werkstlck jeweils in Richtung der zu entgraten-
den Schnittkante nachzusetzen ist. Die Schrittweite der
Nachsetzbewegung darf dabei die betreffende Erstrek-
kung des Stempels nicht Gbersteigen.
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[0004] Das Entgraten von Schnittkanten an Werkstik-
ken zu optimieren, hat sich die vorliegende Erfindung
ausgehend von dem gattungsgemaRen Stand der Tech-
nik zum Ziel gesetzt.

[0005] Erfindungsgemal geldst wird diese Aufgabe
durch das Verfahren nach Anspruch 1. Der anspruchs-
gemaRe und entlang der betreffenden Schnittkante ab-
rollende Rollkérper gestattet ein kontinuierliches Besei-
tigen des an der Schnittkante gebildeten Grates. Im In-
teresse einer optimalen Funktionsféhigkeit beispielswei-
se auch bei geringen Werksttickdicken wird das von dem
Rollkérper druckbeaufschlagte Werkstiick an derjenigen
Seite des Werkstlicks, welche der Seite des Rollkérpers
gegenliberliegt, durch eine Gegendruckrolle abgestutzt.
Erfindungsgeman erfolgt die Abstlitzung durch eine Ge-
gendruckrolle, die an ihrem Mantel mit einer umlaufen-
den Nut versehen ist, deren Querschnittsform an die
Geometrie der Druckflache des Rollkérpers angepasst
ist. Ein kontinuierliches Entgraten ist insbesondere auch
bei verhaltnismafig groRer Schnittkantenldnge sowie bei
von einem geradlinigen Verlauf abweichenden Schnitt-
kantenverlaufen mdglich. In dem letztgenannten Fall ist
lediglich die Relativ-Langsbewegung von Rollkérper und
Werkstlick entsprechend zu steuern. Anwendbar ist das
erfindungsgemale Konzept unabhangig davon, nach
welchem Verfahren die zu entgratende Schnittkante er-
stellt wurde. Beispielsweise Stanzgrat lasst sich erfin-
dungsgemalf ebenso effizient beseitigen wie Grat an
thermisch geschnittenen Werkstiickkanten. Injedem Fall
kann das Entgraten mit hoher Geschwindigkeit und den-
noch gerduscharm erfolgen. Unter der Wirkung der
Druckbeaufschlagung durch den erfindungsgemafen
Rollkérper kann der Grat im Bereich der betreffenden
Schnittkante verpragt und dadurch entfernt werden.
Denkbar ist aber auch ein durch die Druckbeaufschla-
gung mittels des Rollkdrpers bedingtes Trennen des Gra-
tes von dem damit versehenen Werkstuck.

[0006] Besondere Ausflihrungsarten des erfindungs-
gemalen Verfahrens nach Anspruch 1 ergeben sich aus
den abhangigen Anspriichen 2 bis 6.

[0007] GemaR den Anspriichen 2 und 3 ist die Dreh-
achse der genannten Rollkdrperbauarten zweckentspre-
chend gewahlt. Verlduft die Drehachse des Rollkdrpers
quer zu dem betreffenden Werkstiick, so kann der Roll-
kérper insbesondere bei seitlicher Anlage an der die be-
treffende Schnittkante ausbildenden Werkstiickschnitt-
flache beliebigen, auch nicht geradlinigen Verlaufen der
zu bearbeitenden Schnittkante folgen. Durch eine ent-
sprechende Flexibilitét bezuglich des Schnittkantenver-
laufs zeichnet sich eine allseitig drehbar gelagerte Druck-
kugel aus, wie sie in Anspruch 3 beschrieben wird. Ist
die Drehachse des Rollkérpers werkstlckparallel ausge-
richtet, so ergibt sich vorteilhafterweise eine verhaltnis-
maRig kleine Bauhdhe des mit dem Rollkérper versehe-
nen Werkzeugteils. Eine optimale Kurvengangigkeit der-
artiger Rollkérper ist im Falle des erfindungsgemalien
Verfahrens nach Anspruch 4 gewahrleistet. Die an-
spruchsgemafe Drehbeweglichkeit des Rollkérpers um
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eine Ausrichtungs-Drehachse versetzt den Rollkérper in
die Lage, auch Schnittkanten zu folgen, die nicht gerad-
linig verlaufen. Zur Ausfiihrung von Drehbewegungen
des Rollkérpers um die Ausrichtungs-Drehachse kann
ein gesteuerter Antrieb vorgesehen sein. Moglich ist aber
auch eine freie Drehbeweglichkeit des Rollkdrpers um
die Ausrichtungs-Drehachse und ein damit einhergehen-
des selbsttatiges Ausrichten des Rollkérpers.

[0008] Im Falle des erfindungsgemafRen Verfahrens
nach Anspruch 5 werden zweckmaRigerweise mit einem
Rollkérper zwei Schnittkanten in einem Arbeitsgang ent-
gratet.

[0009] GemaR Anspruch 6 wird wenigstens eine
Schnittkante zusatzlich zum Entgraten auch verformt,
insbesondere abgefast. Infolge derrollenden Schnittkan-
tenbeaufschlagung ergibt sich eine ansatzfreie Schnitt-
kantenverformung.

[0010] Erfindungsgemall kann die Dbetreffende
Schnittkante Uber eine Druckflache beaufschlagt wer-
den, welche an beiden die Schnittkante ausbildenden
Werkstlckflachen entlang verlauft. Infolge dieser Gestal-
tung der rollkérperseitigen Druckflache ist eine optimale
Beseitigung des an der Schnittkante gebildeten Grates
sichergestellt. Insbesondere kann der Grat an der
Schnittkante wirksam verpragt werden. Bei um eine Aus-
richtungs-Drehachse freier Lagerung des Rollkdrpers
kann derjenige Teil der rollkdrperseitigen Druckflache,
welcher der die betreffende Schnittkante ausbildenden
Werkstlickschnittflache gegentiberliegt, auch zur Steue-
rung der Ausrichtung des Rollkérpers um die Ausrich-
tungs-Drehachse dienen. Schliellich kann tiber die Geo-
metrie der Rollkérper-Druckflache gegebenenfalls die
Gestalt der schnittkantenseitigen Abfasung definiert wer-
den.

[0011] Eine Maschine zur Durchfilhrung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens zum Entgraten von Schnitt-
kanten an Werkstiicken kann aulerdem zur stanzenden
Werkstlckbearbeitung dienen. Das Erstellen von
Schnittkanten und deren Entgraten kann dementspre-
chend an ein und derselben Maschine erfolgen. Das Ein-
wechseln weiterer Werkzeugarten und eine damit ver-
bundene Erweiterung der Maschinenfunktionen ist denk-
bar.

[0012] Nachstehend wird die Erfindung anhand bei-
spielhafter schematischer Darstellungen naher erlautert.
Es zeigen:
Fig. 1 eine Maschine zum stanzenden Bearbeiten
von Blechen sowie zum Entgraten der beim
stanzenden Bearbeiten erstellten Schnitt-
kanten,

Fig. 2 zur Erlauterung der grundsatzlichen Funk-
tionsweise ein nicht erfindungsgemales
Werkzeug zum Entgraten von Schnittkan-
ten,

Fign. 3,4 an der Maschine nach Fig. 1 einsetzbare
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erfindungsgemafe Werkzeuge zum Ent-
graten von Schnittkanten und

Fig. 5 eine Schnittkante vor und nach dem Ent-
graten.
[0013] Ausweislich Fig. 1 besitzt eine Maschine 1 ei-

nen C-férmigen Maschinenrahmen 2 mit einem teilge-
schnitten dargestellten oberen Rahmenschenkel 3 sowie
mit einem unteren Rahmenschenkel 4. An dem oberen
Rahmenschenkel 3 ist ein mit einer oberen Werkzeug-
aufnahme 5 versehener St6Rel 6 in Richtung einer durch
einen Doppelpfeil veranschaulichten Achse 7 bewegbar
gefuhrt. Der untere Rahmenschenkel 4 ist mit einem
Werksticktisch 8 versehen, in welchen eine untere
Werkzeugaufnahme 9integriertist. Die obere Werkzeug-
aufnahme 5 und die untere Werkzeugaufnahme 9 sind
mittels eines entsprechenden Drehantriebes um die Ach-
se 7 dreheinstellbar (Doppelpfeil 32). Der Drehantrieb
der oberen Werkzeugaufnahme 5 und der unteren Werk-
zeugaufnahme 9 ist ebenso wie die Ubrigen Funktions-
einrichtungen der Maschine 1 numerisch gesteuert.
[0014] DerWerksticktisch 8 lagertin bekannter Weise
ein Werkstick in Form eines Bleches 10. Dieses ist.mit-
tels eines Werkstlickvorschubes, hier einer herkdbmmli-
chen Koordinatenfihrung 11, in einer horizontalen Ebe-
ne uber den Werkstlcktisch 8 bewegbar. Zu diesem
Zweck weist die Koordinatenfiihrung 11 eine in Richtung
eines Doppelpfeils 12 verfahrbare Querfiihrung 13 sowie
eine an der Querfuhrung 13 in Richtung eines Doppel-
pfeils 14 bewegliche Querschiene 15 auf. Die Querschie-
ne 15 der Koordinatenflihrung 11 dient gleichzeitig als
Werkzeugmagazin. Als solches ist die Querschiene 15
mit Werkzeughaltern 16, 17, 18 versehen.

[0015] Die Werkzeughalter 16, 17 nehmen in dem ge-
zeigten Beispielsfall Stanzwerkzeuge 19, 20 ublicher
Bauart auf. Der Werkzeughalter 18 ist fiir ein Werkzeug
21 vorgesehen, das in der dargestellten Phase der Be-
arbeitung des Bleches 10 mit einem Werkzeugoberteil
22 in die obere Werkzeugaufnahme 5 und mit einem
Werkzeugunterteil 23 in die untere Werkzeugaufnahme
9 eingewechselt ist.

[0016] Das Werkzeug 21 dient zum Entgraten von
Schnittkanten 24 an der Unterseite des Bleches 10. Die
Schnittkanten 24 sind zuvor durch stanzende Bearbei-
tung des Bleches 10 mittels der Stanzwerkzeuge 19, 20
erstellt worden. Anstelle des Werkzeuges 21 waren da-
bei die Stanzwerkzeuge 19, 20 nacheinander mit ihren
Stanzstempeln in die obere Werkzeugaufnahme 5 und
mit ihren Stanzmatrizen in die untere Werkzeugaufnah-
me 9 der Maschine 1 eingesetzt. Insgesamt wurden an
dem Blech 10 vier Schlitze mit sich an der Blechunter-
seite rechteckférmig aneinander anschlieRenden
Schnittkanten 24 freigestanzt. Dabei kam es an samtli-
chen Schnittkanten 24 zur Bildung von Grat.

[0017] In dem Betriebszustand gemaf Fig. 1 ist der
StoéRel 6 an dem oberen Rahmenschenkel 3 des Maschi-
nenrahmens 2 mit der oberen Werkzeugaufnahme 5 so-



5 EP 1 740 327 B1 6

wie dem darin fixierten Werkzeugoberteil 22 des Werk-
zeuges 21 angehoben. An dem Werkzeugunterteil 23
des Werkzeuges 21 fluchten Werkstlickauflagen 25 an
ihrer Oberseite mit dem freien axialen Ende eines als
Druckrolle ausgebildeten stiftartigen Rollkdrpers 26. Das
Blech 10 befindet sich in der aus Fig. 1 ersichtlichen Po-
sition.

[0018] Ausgehend von diesen Verhaltnissen wird zu-
nachst das Blech 10 mittels der Koordinatenfiihrung 11
gegenuber dem Werkzeug 21 derart positioniert, dass
eine der Schnittkanten 24 des an dem Blech 10 randseitig
angeordneten Schlitzes oberhalb des Rollkdrpers 26 des
Werkzeuges 21 zu liegen kommt. Anschlief3end wird der
Stolel 6 mit dem Werkzeugoberteil 22 des Werkzeuges
21 abgesenkt. Dabei lauft das Werkzeugoberteil 22 mit
seiner Unterseite, im Einzelnen mit in Fig. 2 dargestell-
ten, allseitig drehbeweglichen und als Gegenlager die-
nenden Gegendruckkugeln 27 auf die Oberseite des auf
den Werkstlckauflagen 25 des Werkzeugunterteils 23
ruhenden Bleches 10 auf. Bei fortgesetzter Absenkbe-
wegung des StéRels 6 wird das Blech 10 unter elastischer
Verformung der Werkstlickauflagen 25 nach unten ge-
driickt. Die zunachst oberhalb des Rollkérpers 26 ange-
ordnete Schnittkante 24 an dem Blech 10 kommt infol-
gedessen an einer konischen Druckflache 28 des Roll-
korpers 26 zur Anlage und wird durch den Rollkérper 26
Uber die Druckflache 28 druckbeaufschlagt. Die Druck-
flache 28 erstreckt sich an beiden, die Schnittkante 24
ausbildenden Flachen des Bleches 10 entlang. Sie liegt
dementsprechend sowohl der Unterseite des Bleches 10
als auch der sich an diese anschlieRenden Schnittflache
des Bleches 10 gegeniber. Insgesamt ergeben sich die
Verhaltnisse nach Fig. 2.

[0019] Nun wird das von dem Werkzeug 21 druckbe-
aufschlagte Blech 10 mittels der Koordinatenfiihrung 11
relativzu dem Werkzeug 21 derart bewegt, dass der Roll-
korper 26 mit der Druckflache 28 die Schnittkanten 24
des betreffenden Schlitzes an dem Blech 10 vollstandig
abfahrt. Der Rollkérper 26 rotiert dabei um eine senk-
rechte Vorschub-Drehachse 29 und rollt mit seiner
Druckflache 28 auf den Schnittkanten 24 ab. An einem
Grundkoérper 30 des Werkzeugunterteils 23 ist der stift-
artige Rollkoérper 26 Gber eine Drehlagerung 31 drehbe-
weglich abgestitzt. Mittels des stiftartigen Rollkdrpers
26 lassen sich insbesondere auch Schnittkanten mit en-
gen Radien entgraten. Einer Dreh-Einstellung des Roll-
kodrpers 26 durch eine entsprechende Einstellbewegung
des Werkzeuges 21 in Richtung des Doppelpfeils 32 be-
darf es bei Richtungsénderungen der bearbeiteten
Schnittkante nicht.

[0020] Unter der Wirkung der Druckbeaufschlagung
durch den Rollkérper 26 wird der an den Schnittkanten
24 vorstehende Grat durch Verpragen beseitigt. Gleich-
zeitig werden die Schnittkanten 24 mittels des Rollkor-
pers 26 geringfligig 8bgefast. Die Form der gebildeten
Fase wird durch die Geometrie der Druckflache 28 an
dem Rollkdrper 26 bedingt. Beeinflussbar ware die Fa-
senform Uberdies durch Variation der Ausrichtung der
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Vorschub-Drehachse 29 des Rollkérpers 26.

[0021] Hat der Rollkdrper 26 samtliche Schnittkanten
24 eines Schlitzes abgefahren, so wird der StéRel 6 so
weit angehoben, bis das Blech 10 freikommt. Die Werk-
stiickauflagen 25 sind dabei druckentlastet und befinden
sich in ihrem Ausgangszustand, bei welchem sie anihrer
Oberseite mit dem freien axialen Ende des Rollkérpers
26 fluchten. Der Rollkdrper 26 liegt wieder vollstandig
unterhalb des Bleches 10. Dieses kann daher mit den
Schnittkanten 24 des nachsten Schlitzes in der vorste-
henden Weise gegeniiber dem Werkzeug 21 positioniert
werden. Nach erneutem Absenken des Werkzeugober-
teils 22 werden die nun von dem Rollkérper 26 beauf-
schlagten Schnittkanten 24 entgratet und abgefast.
[0022] Sind die Schnittkanten 24 an samtlichen Schlit-
zen des Bleches 10 bearbeitet, so wird der Stékel 6 mit
dem Werkzeugoberteil 22 in die aus Fig. 1 ersichtliche
Position angehoben.

[0023] Mittels der Koordinatenfiihrung 11 wird das be-
arbeitete Blech 10 nun von dem Werkzeug 21 wegbe-
wegt und in eine Entladeposition tberfihrt. Ausgehend
von dieser Entladeposition wird das Blech 10 schlieflich
aus der Maschine 1 entnommen.

[0024] Fig. 3 zeigt ein Werkzeug 41, das ein Werkzeu-
goberteil 42 sowie ein Werkzeugunterteil 43 umfasst und
das anstelle des Werkzeuges 21 verwendet werden
kann. Abweichend von dem Werkzeug 21 ist im Falle
des Werkzeuges 41 an dem Werkzeugunterteil 43 ein
als Druckrolle ausgebildeter Rollkérper 46 um eine hori-
zontale Vorschub-Drehachse 49 drehbar gelagert. Eine
Druckflache 48 wird von einer wulstartigen radialen Er-
weiterung des Rollkérpers 46 ausgebildet. Die Geome-
trie der Druckflache 48 ist auf den Abstand zwischen ein-
ander gegenuberliegenden Schnittkanten 24 des Ble-
ches 10 abgestimmt und derart gewahlt, dass beide
Schnittkanten 24 gleichzeitig druckbeaufschlagt werden
kénnen. Dabei umgreift die Druckflache 48 beide Schnitt-
kanten 24. Abweichend von den gezeigten Verhaltnissen
koénnte mittels des Rollkorpers 46 etwa bei entsprechen-
dem Schnittkantenabstand auch nur eine einzelne
Schnittkante bearbeitet und dabei von der Druckflache
48 umgriffen werden.

[0025] An dem Werkzeugoberteil 42 des Werkzeuges
41 ist als Gegenlager eine Gegendruckrolle 47 um eine
parallel zu der Vorschub-Drehachse 49 des Rollkérpers
46 verlaufende Achse drehbar gelagert. An ihrem Mantel
ist die Gegendruckrolle 47 mit einer umlaufenden Nut 52
versehen, deren Querschnittsform an die Querschnitts-
form des die Druckflache 48 ausbildenden Wulstes an
dem Rollkérper 46 angepasst ist. In seiner Funktionswei-
se stimmt das Werkzeug 41 grundséatzlich mit dem Werk-
zeug 21 Uberein. Insbesondere lassen sich auch mitdem
Werkzeug 41 nicht geradlinig verlaufende Schnittkanten
bearbeiten. Zu diesem Zweck ist das Werkzeug 41 in
Richtung des Doppelpfeils 32 um die eine Ausrichtungs-
Drehachse ausbildende Achse 7 der Relativ-Hubbewe-
gung von Werkzeugoberteil 42 und Werkzeugunterteil
43 dreheinstellbar. Die Dreheinstellung erfolgt erforder-
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lichenfalls mittels des fiir die obere Werkzeugaufnahme
5 und die untere Werkzeugaufnahme 9 der Maschine 1
vorgesehenen und numerisch gesteuerten Drehantrie-
bes. Alternativ ist eine freie Drehbeweglichkeit des Werk-
zeuges 41 um die Achse denkbar.

[0026] Ebenfalls nahezu beliebig verlaufende Schnitt-
kanten kdbnnen miteinem Werkzeug 61 entgratet werden,
wie es in Fig. 4 dargestellt ist. Das Werkzeug 61 besitzt
ein Werkzeugoberteil 62 sowie ein Werkzeugunterteil 63.
An letzterem ist ein Rollkérper 66 in Form einer Druck-
kugel mittels einer Drehlagerung 71 drehbar gelagert.
Die Drehlagerung 71 gestattet eine allseitige Drehbe-
weglichkeit des Rollkérpers 66.

[0027] Der Radius des Rollkdrpers 66 ist an den Ab-
stand der Schnittkanten 24 an dem Blech 10 abgestimmt.
Infolgedessen kénnen auch mittels einer Druckflache 68
des Rollkérpers 66 zwei einander gegenuberliegende
Schnittkanten 24 zeitgleich entgratet und abgefast wer-
den. Als Gegenlager fur das Blech 10 dient eine Gegen-
druckrolle 67, die an dem Werkzeugoberteil 62 des Werk-
zeuges 61 um eine horizontale Drehachse drehbar ge-
lagert ist. Eine umlaufende Nut 72 an der Gegendruck-
rolle 67 ist bezlglich ihrer Querschnittsform an die Geo-
metrie der Druckflache 68 an dem Rollkérper 66 ange-
passt. Ebenso wie das Werkzeug 21 ist auch das Werk-
zeug 61 grundsatzlich um die Achse 7 in Richtung des
Doppelpfeils 32 dreheinstellbar. Aufgrund der allseitigen
Drehbeweglichkeit des Rollkérpers 66 wird von der Még-
lichkeit der Dreheinstellung des Werkzeuges 61 bei nicht
geradlinigen Schnittkantenverldufen allenfalls fir das
Werkzeugoberteil 62 Gebrauch gemacht.

[0028] Die Werkzeuge 21, 41, 61 kénnen allesamt in
die obere Werkzeugaufnahme 5 bzw. in die untere Werk-
zeugaufnahme 9 der Maschine 1 eingewechselt werden.
An der Querschiene 15 der Koordinatenfiihrung 11 las-
sen sich unterschiedliche Werkzeugbauarten gleichzei-
tig vorhalten. Mdglich ist die Verwendung der Werkzeuge
21,41, 61 aulRer zu dem vorstehend beschriebenen Ent-
graten und Verformen von Schnittkanten auch zur Werk-
stickumformung, beispielsweise zur Erstellung von Sik-
ken an dem Blech 10. Umgekehrt ist es denkbar, als
Werkzeug zum Entgraten bislang gebréuchliche Um-
formwerkzeuge einzusetzen, die von entsprechenden
Rollkérpern, insbesondere von Umformrollen und/oder
-kugeln Gebrauch machen.

[0029] Fig. 5 zeigt in der oberen Teildarstellung die
Bildung eines Grates an der Schnittkante 24 des Bleches
10. Andeutungsweise erkennbar sind ein Stanzstempel
sowie eine Stanzmatrize, wie sie im Falle der Stanzwerk-
zeuge 19, 20 verwendet werden.

[0030] In der unteren Teildarstellung zeigt Fig. 5 die
Verhaltnisse an der Schnittkante 24 des Blechs 10 nach
dem Entgraten und einem geringfligigen Abfasen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entgraten von Schnittkanten (24) an
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Werkstlicken (10), mittels eines Rollkérpers (46, 66),

» wobei der Rollkdrper (46, 66) und ein Werk-
stlick (10) entlang wenigstens einer zu entgra-
tenden Schnittkante (24) des Werkstiicks (10)
relativ zueinander langsbewegt werden,

» wobei bei der Relativ-Ladngsbewegung von
Rollkérper (46, 66) und Werkstiick (10) ein Grat
an der Schnittkante (24) durch eine entlang der
Schnittkante (24) abrollende Druckflache (48,
68) des Rollkdrpers (46, 66) in Richtung auf das
Werkstlick (10) druckbeaufschlagt wird und

» wobei das von dem Rollkdrper (46, 66) druck-
beaufschlagte Werkstlick (10) an derjenigen
Seite des Werkstuicks (10), welche der Seite des
Rollkérpers (46, 66) gegeniiberliegt, durch eine
Gegendruckrolle (47, 67) abgestitzt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Werkstlick (10) durch eine Gegendruckrolle (47,
67) abgestitzt wird, die an ihrem Mantel mit einer
umlaufenden Nut (52, 72) versehen ist, deren Quer-
schnittsform an die Geometrie der Druckflache (48,
68) des Rollkdrpers (46, 66) angepasst ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstiick (10) und ein Rollkor-
per (46) in Form einer um eine Vorschub-Drehachse
(49) drehbar gelagerten Druckrolle relativ zueinan-
der langsbewegt werden, wobei die Vorschub-Dreh-
achse (49) quer zu der Richtung der Relativ-Langs-
bewegung von Rollkdrper (46) und Werkstlick (10)
verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstlick (10) und ein Rollkor-
per (66) in Form einer vorzugsweise allseitig drehbar
gelagerten Druckkugel relativ zueinander langsbe-
wegt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschub-Drehachse (49) des
Rollkdrpers (46) quer zu der Richtung der Relativ-
Langsbewegung von Rollkérper (46) und Werkstiick
(10) sowie quer zu einer eine Schnittkante (24) aus-
bildenden Werkstuckschnittflache verlauft und dass
der Rollkorper (46) bei der Relativ-Langsbewegung
von Rollkérper (46) und Werkstlick (10) um eine Aus-
richtungs-Drehachse (7) gedreht wird, die quer zu
der Richtung der Relativ-Ldngsbewegung von Roll-
korper (46) und Werkstlick (10) sowie quer zu der
Vorschub-Drehachse (49) des Rollkdrpers (46) ver-
lauft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Rollkor-
per (46, 66) und das Werkstlck (10) entlang zweier
zu entgratender und einander mit Abstand gegen-
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Uberliegender Schnittkanten (24) des Werkstlicks
(10) relativ zueinander langsbewegt werden und
dass beider Relatlv-Langsbewegung von Rollkérper
(46, 66) und Werkstlck (10) der Grat an beiden
Schnittkanten (24) durch die entlang beider Schnitt-
kanten (24) abrollende Druckflache (48, 68) des Roll-
korpers (46, 66) in Richtung auf das Werkstuck (10)
druckbeaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mittels des
Rollkérpers (46, 66) der Grat an wenigstens einer
Schnittkante (24) in Richtung auf das Werkstiick (10)
druckbeaufschlagt und wenigstens eine Schnittkan-
te (24) verformt, insbesondere abgefast wird.

Claims

Process for deburring cut edges (24) on workpieces
(10) by means of a rolling body (46, 66),

 wherein the rolling body (46, 66) and a work-
piece (10) are moved longitudinally relative to
each other along at least one cut edge (24) to
be deburred on the workpiece (10)

» wherein, during the relative longitudinal move-
ment of the rolling body (46, 66) and the work-
piece (10), pressure is applied to a burr on the
cut edge (24) in the direction towards the work-
piece (10) via a pressure surface (48, 68) of the
rolling body (46, 66) as the pressure surface (48,
68) rolls along the cut edge (24), and

» wherein the workpiece (10) to which pressure
is being applied by the rolling body (46, 66) is
supported by a counter-pressure roller (47, 67)
on that side of the workpiece (10) which is op-
posite to the side of the rolling body (46, 66),

characterized in that the workpiece (10) is support-
ed by a counter-pressure roller (47, 67) which is pro-
vided at its circumferential surface with an encircling
groove (52, 72) having a cross-sectional shape that
corresponds to the geometrie of the pressure surface
(48, 68) of the rolling body (46, 66).

Process according to claim 1, characterized in that
the workpiece (10) and a rolling body (46), being in
the form of a pressure roller supported so as to be
rotatable about a feed-rotation axis (49), are moved
longitudinally relative to each other, wherein the feed
rotation axis (49) is extending transversely to the di-
rection of the relative longitudinal movement of the
rolling body (46) and the workpiece (10).

Process according to claim 1, characterized in that
the workpiece (10) and a rolling body (66), being in
the form of a pressure ball preferably supported so
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as to be universally rotatable, are moved longitudi-
nally relative to each other.

Process according to claim 2, characterized in that
the feed-rotation axis (49) of the rolling body (46)
extends transversely to the direction of the relative
longitudinal movement of the rolling body (46) and
the workpiece (10) and transversely to a cut face of
the workpiece (10) forming a cut edge (24), and in
that the rolling body (46) is rotated during the relative
longitudinal movement of the rolling body (46) and
the workpiece (10) about an orientation-rotation axis
(7) extending transversely to the direction of the rel-
ative longitudinal movement of the rolling body (46)
and the workpiece (10) and transversely to the feed-
rotation axis (49) of the rolling body (46).

Process according to any one of the preceding
claims, characterized in that the rolling body (46,
66) and the workpiece (10) are moved longitudinally
relative to each other along two mutually opposing
spaced cut edges (24) of the worpiece (10) that are
to be deburred and in that during the relative longi-
tudinal movement of the rolling body (46) and the
workpiece (10) pressure is applied to the burr on
both cut edges (24) in the direction towards the work-
piece (10) via the pressure surface (48, 68) of the
rolling body (46, 66) as the pressure surface (48, 68)
rolls along both cut edges (24).

Process according to any one of the preceding
claims, characterized in that by means of the rolling
body (46, 66) pressure is applied to the burr on at
least one cut edge (24) in the direction towards the
workpiece (10) and at least one cut edge (24) is
shaped, in particular chamfered.

Revendications

Procédé d’ébavurage, au moyen d’un corps roulant
(46, 66), de bords de découpe (24) sur des piéces
(10) a usiner,

* ledit corps roulant (46, 66), et une piece (10)
a usiner, étant animés d’'un mouvement longitu-
dinal relatif le long d’au moins un bord de dé-
coupe (24) a ébavurer sur ladite piece (10),

* une bavure, située sur ledit bord de découpe
(24), étant soumise a I'action d’'une pression en
direction de la piéce (10), au cours du mouve-
ment longitudinal relatif du corps roulant (46, 66)
et de ladite pieéce (10), par une surface de pres-
sion (48, 68) dudit corps roulant (46, 66) effec-
tuant un roulement le long dudit bord de décou-
pe (24), et

« la piece (10), soumise a la pression du corps
roulant (46, 66), étant soutenue par un rouleau
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de contre-pression (47, 67) du coté de ladite pie-
ce (10) qui se trouve en vis-a-vis du cété dudit
corps roulant (46, 66),

caractérisé par le fait que

la piece (10) a usiner est soutenue par un rouleau
de contre-pression (47, 67) pourvu, sur son enve-
loppe, d’une rainure périphérique (52, 72) dont la
configuration de section transversale est adaptée a
la géométrie de la surface de pression (48, 68) du
corps roulant (46, 66).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’un mouvement longitudinal relatif est im-
primé a la piéce (10) a usiner, et a un corps roulant
(46) revétant la forme d’un rouleau de pression mon-
té rotatif autour d’'un axe (49) de rotation d’avance,
lequel axe (49) de rotation d’avance s’étend trans-
versalement par rapport a la direction dudit mouve-
ment longitudinal relatif dudit corps roulant (46) et
de ladite piece (10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’un mouvement longitudinal relatif est im-
primé a la piéce (10) a usiner, et a un corps roulant
(66) revétant la forme d’une bille de pression mon-
tée, de préférence, a rotation universelle.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que I'axe (49) de rotation d’avance du corps
roulant (46) s’étend transversalement par rapport a
la direction du mouvement longitudinal relatif dudit
corps roulant (46) et de la piece (10) a usiner, et
transversalement par rapport a une surface de sec-
tionnement de ladite piéce matérialisant un bord de
découpe (24) ; et par le fait que, lors du mouvement
longitudinal relatif du corps roulant (46) et de la piece
(10), une rotation est imprimée audit corps roulant
(46) autour d’un axe (7) de rotation d’alignement qui
s’étend transversalement par rapport a la direction
dudit mouvement longitudinal relatif dudit corps rou-
lant (46) et de ladite piece (10), et transversalement
par rapport audit axe (49) de rotation d’avance dudit
corps roulant (46).

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le corps roulant (46,
66), et la piece (10) a usiner, sont animés d’'un mou-
vement longitudinal relatif le long de deux bords de
découpe (24) de ladite piéce (10) qui doivent étre
ébavurés, et se trouvent en vis-a-vis a distance 'un
de l'autre ; et par le fait que la bavure, située sur
les deux bords de découpe (24), est soumise a l'ac-
tion d’'une pression en direction de la piece (10), au
cours du mouvement longitudinal relatif du corps
roulant (46, 66) et de ladite piece (10), par la surface
de pression (48, 68) dudit corps roulant (46, 66) ef-
fectuant un roulement le long des deux bords de dé-
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coupe (24).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait qu’au moyen du corps
roulant (46, 66), la bavure située sur au moins un
bord de découpe (24) est soumise a I'action d’'une
pression, en direction de la piece (10) a usiner, et
au moins un bord de découpe (24) est déformé, en
particulier biseauté.
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Fig. 2 (grundsitzliche Funktionsweise)
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