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HIGHTECH
TELLERBURSTEN

Flr automatisiertes Entgraten




ﬂ Zerspanungsprofis Hightech Tellerbiirsten

NEUE MOGLICHKEITEN IN DER
AUTOMATISIERTEN ENDBEARBEITUNG

Technische Biirsten sind Prazisionswerkzeuge, die zu einem groBen
Teil fiir die Qualitdt der Endprodukte verantwortlich sind. Sie kénnen
bauteilorientiert auf fast jedes zu bearbeitende Material abgestimmt
werden.

ATORN-Tellerbiirsten stehen lhnen mit einer groBen Auswahl an
Schleifborsten mit Siliciumcarbid- oder Keramikbesatz in unter-
schiedlichen KorngréBen und Filament-Durchmessern zur Verfiigung.
Die ATORN-Tellerbiirsten sind fiir die direkte Adaption auf Werkzeug-
haltern mit Messerkopfaufnahme (DIN 6357) und Kombifrasdorn
Aufnahme* (DIN 6358) ausgelegt. Hierdurch kénnen diese auf Be-
arbeitungszentren, CNC Dreh- & Frdsmaschinen, Roboterzellen etc.
eingesetzt werden.

Der Einsatz der Biirsten findet dem Zerspanungsprozess nachge-
schaltet statt und kann problemlos unter der Verwendung von Kihl-
schmierstoffen, Emulsionen oder Wasser erfolgen. Dadurch kénnen
die zerspanten Werkstiicke ohne Umspannen auf der Maschine di-
rekt, prozesssicher und reproduzierbar entgratet und gefinished wer-
den.

Die Hauptanwendung der ATORN-Tellerbiirsten liegt im prézisen Ent-
graten, Kantenverrunden und Oberflachenfinish von Prézisionsteilen

ohne die Geometrie des Werkstiicks zu verandern.

*Hinweis: Tellerbirste ohne Passfedernut (Kombifrasdorn).
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VOR DER BEARBEITUNG
Deutliche Gratbildung an der Kante.
Frasrillen auf der Oberflache.
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NACH DER BEARBEITUNG
Grate wurden zuverldssig entfernt und die
Kanten verrundet. Die Oberflache hat eine
ebenmaBige, gebirstete Optik.



TORN@-TeIIerbUrsten sind kein ,Spanabhebendes

Werkzeug“. Sie werden hauptsachlich fiir das Entfernen des
aufgeworfenen Grates bzw. des Sekundargrates eingesetzt,
der beim vorgeschalteten Zerspanungsprozess entsteht.

Gleichzeitig wird die Oberflachenstruktur der Bauteile positiv
beeinflusst.




TORNO -Tellerbiirsten mit SiC-Besatz

eignen sich hervorragend fiir die
Aluminiumbearbeitung.
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MAXIMALE BESATZDICHTE
MINIMALE PROZESSKOSTEN

ATORN-Tellerbiirsten haben eine 4 x hhere Besatzdichte als die im herkémm-
lichen Verfahren (gestanzt) hergestellten Tellerbiirsten. Hierdurch erh&ht sich die
Standzeit der Biirsten um ein Vielfaches; und das bei gleichzeitig hdheren Durch-
laufgeschwindigkeiten sowie besseren und effizienteren Entgratergebnissen.

DURCHDACHTE KONSTRUKTION

* normierte Messerkopf- und Kombidorn-Aufnahme
* hohe Formstabilitdt und Rundlaufgenauigkeit

* fest vergossene Borsten

* extrem dichte Besatzoberflache

HIGHTECH BORSTEN

* hoher Schleifkornanteil fiir effektives Entgraten
* Einsatz mit Kiihimittel méglich/empfohlen

« auf jedes zu bearbeitende Material abstimmbar
sehr abriebfeste Schleifborsten mit
hervorragendem Wiederaufrichtvermdgen
plane Besatzoberflache

aggressive Birstwirkung



DIE ENTGRATUNG DIREKT NACH
DEM ZERSPANUNGSPROZESS

KURZERE BEARBEITUNGSZEITEN UND SEHR GLEICHMASSIGE KANTENVERRUNDUNG
DAHER BESONDERS GEEIGNET FUR:

* gefraste und gedrehte Teile * Ventilplatten

* geschliffene Bauteile * Motorenkomponenten, z.B. Zylinderkopf, Zylinderblock etc.
* Sinterteile « flachgeschliffene Teile

* Stanz-, Nippel- und Pressteile * verzahnte Bauteile

* Pneumatik und Hydraulikteile * Kontakt- und Dichtflachen

* Druckgussteile

IHRE VORTEILE
AUF EINEN BLICK

¢ sehr hohe Standzeiten bei
geringen Stiickkosten
* hohe Prozessgeschwindigkeit
* hohe Prozesssicherheit bei
hoher Wiederholgenauigkeit
reduzierte Ristkosten
reproduzierbare Entgrat- und
Oberflachenergebnisse
kontrollierbares VerschleiBverhalten bis zum Standzeitende
- KEIN BORSTENBRUCH
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ANWENDUNGSHINWEISE

a OPTIMALE ZUSTELLUNG UND VERSCHLEISSGRENZE e BAUTEIL-UBERLAPPUNG

Die optimale Zustellung der ATORN-Tellerbiirsten liegt zwischen
0,8 mm (fein) und 1,5 mm (grob). Zustellungen {iber diesem Wert
fiihren zu einem hdheren BiirstenverschleiB.

Die VerschleiBgrenze ist erreicht, wenn der Restbesatz so gering ist,
dass keine Flexibilitdt der Borsten mehr gewahrleistet ist oder ab

einer Restbesatzldnge von weniger als 10 mm.

9 OPTIMALE DREHZAHL UND DREHRICHTUNG

Die Drehzahl ist je nach Biirstendurchmesser zu wéhlen (Werte
kdénnen je nach Werkstoff und Bauteil abweichen). Die Drehrichtung
der Biirste sollte stets entgegengesetzt der Drehrichtung des

vorgeschalteten Zerspanungswerkzeuges erfolgen.

OPTIMALE DREHZAHLEN EMPFOHLENER VORSCHUB

@ Birste

50
76
106
125
150
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1/min

1500-2500
1300-2300
1200-1700
1100-1400
1000-1200

Beim Anfahren und Auslaufen der Biirste sollte sie mit vollem
Umfang aus dem Werkstiick ragen. Der Uberstand am Werkstiick

betragt idealerweise ca. 20% der Biirste auf jeder Seite.

e OPTIMALER FAHRWEG UND VORSCHUB

Der Fahrweg der Biirste ist so einzustellen, dass beim Anfahren und
Auslaufen die Biirste mit vollem Umfang aus dem Werkstlck ragt.
Nur so werden alle Kanten bearbeitet.

Der Vorschub ist je nach Gratstérke und Biirstendurchmesser zu

wahlen.

@ Biirste mm/min
50 2000-4500
76 2500-5000
106 3000-5500
125 3500-6500
150 4500-8000



TELLERBURSTEN

DIREKTAUFNAHME AUF KOMBI-FRASDORN/MESSERKOPF

Fir die Entgratung von Dicht- und Kontaktflachen, sowie von Funktionsbereichen unter-
schiedlichster Bauteile. Der Einsatz sollte auf stationdren Maschinen stattfinden. Einsatz mit
Kiihlschmierstoff, Wasser, Ol ist empfehlenswert. Zur Direktaufnahme auf Kombifrédsdorn/

Messerkopfaufnahme; daher kein weiteres Spannzubehor erforderlich.

Hinweis: Tellerbiirste ohne Passfedernut (Kombifrédsdorn)

Siliciumcarbid:

Aluminium Kupfer Kunststoff

<8%Si >8%Si Cu-leg. Duro Thermo <520N <750N <900N < 1100N < 1200N < 1400N <50 HRC <55HRC <60HRC <65HRC GG GGG

Keramikkorn:

Aluminium Kupfer Kunststoff

<8%Si >8%Si Cu-leg. Duro Thermo <520N <750N <900N <1100N < 1200N < 1400N <50 HRC <55HRC <60HRC <65HRC GG GGG ferrit. / mart.

(o]

@ Birste Besatzlange Bohrungs-@
(mm)

(mm) (mm)
50 35
50 35
50 35
76 35
76 35
76 35
106 35
106 35
106 35
125 35
125 35
125 35
150 35
150 35
150 35

16
16
16
22
22
22
22
22
22
27
27
27
32
32
32

Stahl

Stahl

Kérnung

80
120
180
80
120
180
80
120
180
80
120
180
80
120
180

[ o

KERAMIKKORN | SILICIUMCARBID

76098...
Bez.-Nr.

555

570
575

590
595

* Weitere Ausfiihrungen auf Anfrage lieferbar

geharteter Stahl

(o]

geharteter Stahl

76098...
Bez.-Nr.
610
613
615
630
633

650
653
655
670
673
675
690
693

ferrit. / mart. austenisch duplex

Titan Uni ¢ 'Y
Ni-Basis

e e o o O

X

® Hauptanwendung
O Nebenanwendung

Titan Uni ¢ 'Y . )¢
Ni-Basis
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GUT ZU WISSEN:

WIRKUNG ZU GERING

* grobere Kérnung nutzen

* Drehzahl erhéhen

e Zustellung erhdhen

* Vorschub reduzieren

 groBeren Blrstendurchmesser wahlen

SCHLEIFERGEBNIS ZU FEIN

* grobere Kornung nutzen

* Drehzahl reduzieren

e kleineren Biirstendurchmesser wahlen

VERSCHMIEREN DER
SCHLEIFBORSTEN

* grobere Kornung nutzen

* Drehzahl reduzieren

* Kuhlschmiermittel verwenden

WIRKUNG ZU AGGRESSIV

* feinere Kérnung nutzen

¢ Drehzahl reduzieren

¢ Zustellung reduzieren

¢ Vorschub erhohen

* kleineren Birstendurchmesser wahlen

SCHLEIFERGEBNIS ZU GROB

e feinere Kérnung nutzen

* Drehzahl erh6hen

* groBeren Burstendurchmesser wéhlen
¢ Kihlschmiermittel verwenden

BURSTE PASST SICH NICHT
OPTIMAL AN DAS WERKSTUCK AN
¢ Drehzahl reduzieren

* Vorschub reduzieren

¢ kleineren Biirstendurchmesser wahlen

DAS PERFEKTE PRODUKT IST

NUR EINEN KLICK ENTFERNT!
metzler.at
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