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I QUALITAT MADE IN GERMANY




Made in Germany

Qualitdt made in Germany: Das heiBt fir Lessmann nicht nur, dass alle unsere
Produkte von A bis Z in Bayern gefertigt werden, sondern dass groBe Teile aller
Rohmaterialien vom Draht iiber Holz oder Metall bis zu Kunststoffen von renom-
mierten Lieferanten in Deutschland bezogen werden.

Weil wir nahezu alle Produkte im umfassenden Standardprogramm selbst her-
stellen, spielt schon die Qualitat der Rohmaterialien eine wichtige Rolle. Inten-
sive Materialtests und produktionsbegleitende Kontrollen sind zwei wichtige
Stiitzen der zuverlassigen Lessmann-Qualitat.

Der Standort , Deutschland” verpflichtet uns dazu, Vorreiter im Einsatz moderns-
ter Technik und Automaten zu sein. So kénnen unsere Kunden beste Qualitat zu
wettbewerbsfahigen Preisen erhalten.
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Fiir alle Anwendungen die
passende Lisung

Ob in der Automobilindustrie, dem Rohr- und Pipelinebau, im Maschinenbau
oder in der metallverarbeitenden Industrie — Gberall werden fiir besondere
Produktionsschritte individuelle Biirsten mit speziellen Besatzmaterialien oder
ungewohnlichen Abmessungen bendtigt.

Unsere Anwendungsberatung und unsere Produktentwicklung begleiten alle
Projekte von der Beratung bis zur Produktion. So entstehen bedarfsgerechte
Sondermodelle: Exakt auf die Anwendung beim Kunden ausgelegt, prazise
konstruiert und in bester, zuverlassiger Lessmann Qualitat gefertigt. Denn
wir begriiBen neue Herausforderungen und dokumentieren mit individuellen
Losungen unsere Bereitschaft und Fahigkeit zu innovativen Verbesserungen.
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Fit for the Globe

Erstklassige Qualitatsprodukte, fachliche Kompetenz und hohe Flexibilitat — unsere innovativen technischen
Biirsten sind ,Fit for the Globe”. Unsere Exportabteilung verfiigt ber das richtige Know-how, um unsere
Kunden auf allen Kontinenten zu beraten und zu bedienen.
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Fiir jeden Fall die richtige Blirste

Grate und scharfe Kanten sind ein nicht zu unterschétzendes Problem und Risiko
in der Produktion, deshalb erldutern wir in diesem Prospekt die typischen Aufga-
ben fiir Biirsten zum Entgraten von Metall- und Kunststoffteilen.

¢ Mitarbeiter oder Kunden kdnnen sich verletzen

o Werkstiicke sitzen nicht passgenau

¢ Die Montage von Teilen wird unméglich oder ist nur mit Nacharbeiten méglich
e Oberflachen kénnen bei sich bewegenden Teilen zerstort werden.

Herkdmmliche Schleif- und Fraswerkzeuge hinterlassen haufig einen neuen Grat,
dieser muss in jedem Fall nachgearbeitet werden, um Verletzungen am Werkstiick
zu vermeiden.

Durch den Einsatz von Biirsten kann ein Grat jedoch vollstandig abgetragen
werden.

Zum maschinellen Entgraten werden Rundbirsten,Teller- oder Topfbiirsten aber
auch Innenbiirsten eingesetzt. Welche Biirste die richtige ist, welches Besatz-
material und welche Maschinenparameter zum gewiinschten Ergebnis fiihren,
hangt von der Maschine, dem Werkstiick und den Anforderungen an die Ent-
gratung ab.

Biirsten kénnen bei Serienfertigung in vollautomatischen Entgratanlagen einge-
setzt werden. Aber auch fiir Einzelfertigungen erreichen Sie mit Biirsten haufig
Zeitersparnis und somit eine hohere Produktivitat.

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten

Drahtbesatz:

® 30 m/s auf Stahl

e 20 m/s auf NE-Metall

* 15 m/s auf Kunststoff

Mit Drahtbesatz wird ein schlagender Abtrag erzielt.

Schleifkornbesatz:

* 18 m/s auf Stahl

* 18 m/s auf NE-Metalle

* 5 m/s auf Kunststoffe

Mit Schleifborsten wird ein schleifender Abtrag erzielt.

Passend zu lhrer Entgratanwendung bietet Lessmann die richtige Biirste
aus dem umfangreichen Lieferprogramm. Auch fiir Spezialanwendungen
finden wir die passende Losung. Kontaktieren Sie uns und vereinbaren
Sie einen Termin mit unseren Anwendungsberatern!

... und der richtige Besatz

Die Auswahl des Biirstenbesatzmaterials richtet sich nach dem Werkstoff,
der zu bearbeiten ist:

Grauguss — STH, STM, STL

Stahl — STA, STH, STM, STL, SIC

Edelstahl — ROF, ROH, SIC

Messing — MES, ROF, SIC

Kupfer — ROF, SIC, BRO

Aluminium — SIC, AO, ROF

Kunststoffe — STH, SIC

Abkiirzungen der Besatzmaterialien

STA = Stahldraht

STM = Stahldraht vermessingt

ROF = rostfreier Draht

ROH = rostfreier hochfester Draht

STH = hochfester Stahldraht

STL = Litzendraht (STM in Seilkonstruktion)
MES = Messingdraht

SIC = Schleifborsten mit Siliziumcarbidkorn
A0 = Schleifborsten mit Aluminiumoxidkorn
KK = Keramisches Korn

Dia = Diamantbesatz

KG = Kunststoffgebunden

Das Bild zeigt Diamantbesatz. Diamantbesatz eignet sich besonders fiir aggressive Anwen-
dungen und bei Materialien mit hoher Werkstofffestigkeit.
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Entgraten von Maschinenteilen

Bei spanabhebenden Fertigungsschritten aber auch bei spanlosen, wie z.B. Stanzen, entstehen Grate, welche vollstandig abgetragen werden miissen. Die in Frage
kommenden Oberflachen sind so vielfaltig wie die Biirstentypen, welche wir hierfiir anbieten.

Je nach Automatisierungsgrad kommen unterschiedliche Biirstldsungen zum Einsatz. Wir zeigen hier eine kleine Auswahl unterschiedlicher Teile und der dazu passenden

Biirsten. Details zu den mdglichen Biirstentypen finden Sie weiter hinten im Prospekt.

Fragen Sie unsere Anwendungstechniker nach der Losung fiir lhre Produktion oder senden Sie uns einfach lhre Teile zu. Sollte unter den zehntausenden von mdglichen
bereits bestehenden Biirsten noch nicht die passende dabei sein, entwerfen wir lhr Werkzeug genau auf Ihre Produktion abgestimmt!

Entgraten von Sinterbauteilen

Sintern ist ein Verfahren zur Herstellung von hochprézisen Formteilen. Durch
das Pressen des pulverformigen Ausgangsmaterials entsteht ein Pressling (auch
Griinling genannt), welcher lediglich eine ausreichende Festigkeit aufweist, um
ihn sicher in den nachstfolgenden Arbeitsgang tiberfiihren zu kénnen. Bearbeitet
werden kann der Pressling standardmaBig mit dem Material PA, es kann aber
auch auf Anfrage PE und PBT verwendet werden.

Entgraten mit Topf- oder Tellerbiirsten

Beim Entgraten groBflachiger Teile mit unterschiedlicher Kantenausbil-
dung (z.B. Getriebegehause oder Zylinderkdpfe) sind fiir ein gleichmaBiges
Entgraten mindestens zwei Arbeitsrichtungen erforderlich. Teller- oder Topf-
birsten 16sen dies mihelos, denn durch die 360°-Rotation werden alle Grate
von verschiedenen Seiten beriihrt.

Sinterbauteile

Entgraten mit Schaftbiirsten

Zum Einsatz kommen meist Pinsel- und Topfbiirsten, wobei die gesamte Ober-
flache des Besatzes arbeitet: Schwer zugangliche und kleinere Flachen kann man
mit Pinselbiirsten entgraten, Topfbiirsten eignen sich fiir groBere Flachen. Durch
den Aufnahmeschaft (6 mm) konnen sie ideal in Werkzeugwechslern von Ent-
grat- oder Bearbeitungszentren integriert werden.

Pinselbirste

Pinselbirste mit Schrumpfschlauch
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Entgraten eines Motorblocks mit einer Tellerbirste (Drahtbesatz)

Entgraten mit Rundbiirsten

(Einreihige) Rundbiirsten, vorwiegend eingebaut in Bearbeitungszentren oder
auch in Sondermaschinen, kdnnen z.B. Zahnrader oder, zu einer breiteren Walze
zusammengebaut, Nockenwellen entgraten. Walzenbiirsten sollten im Gegen-
lauf arbeiten.

Bauteil vor der Entgratung Bauteil nach der Entgratung



Entgraten und Bearbeiten von Bohrungen und

Querbohrungen

Innenbiirsten sind die idealen Werkzeuge um Bohrungen und vor allem
Querbohrungen zu entgraten oder zu reinigen. Besetzt mit Schleifborsten,
Kunstborsten oder metallischen Drahten kommen sie bei Ventilen, Motor-
gehausen, Pumpen oder Diisen zum Einsatz.

Beim Entgraten von Bohrungsiiberschneidungen in Werkstiicken werden ge-
drehte Innenbiirsten in der Regel bis zu einem Durchmesser von 50 mm ver-
wendet.

Wir empfehlen, die Drehzahl an das Material des Werkstiickes anzupassen: Je
harter das Material, desto hoher sollte die Drehzahl sein. Beim Entgraten von
Querbohrungen sollten die Biirsten im Gegenlauf und oszillierend arbeiten, um
im gesamten Entgratungsbereich einen gleichmaBigen Abtrag zu erzielen.

Die Oberflache der mikroabrasiven Innenbiirsten konnen gefrast oder, fiir feinste
Bearbeitungen, geschliffen werden. So sind hohe Genauigkeiten méglich. Auch
die Kontur der Biirste kann den Gegebenheiten angepasst werden: Eine stu-
fig geschnittene Biirste ermdglicht z.B. die Bearbeitung von unterschiedlichen
Bohrungsdurchmessern in einem Arbeitsgang.

Pinselbiirsten 6ffnen sich bei hoheren Drehzahlen. Sie werden vorwiegend
dort eingesetzt, wo die Eintrittséffnung kleiner ist als die dahinter liegende zu
bearbeitende Fléche. Aufgrund der Elastizitat des Besatzes konnen sie auch ge-
nommen werden, um Werkstiicke mit starker Kontur zu bearbeiten oder um z.B.
Gewindegange in Rohrenden zu reinigen.

Wir empfehlen hohe Drehzahlen, um die Mdglichkeiten dieser Biirsten zu nutzen.
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Werkstiick mit passend stufig geschnittener Innenbiirste

Innenbirste im Einsatz

Pinselbtirsten 6ffnen sich bei einer hohen Drehzahl

Innenbiirsten mit Stahldraht und Keramischem Korn
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Entgraten von Schnittkanten

Fir Grate, die beim Schneiden, Sagen oder Stanzen entstehen, bieten wir ver-
schiedene Birsten an, welche miihevolle Handarbeit mit Schabern und Feilen
ersetzen. Je nach Stiickzahl eigenen sich Schleifbock, Tischentgrater oder Ent-
gratautomaten fiir die rationelle Fertigung. Firr jeden Maschinentyp gibt es die
passende Biirste. Speziell die Schnittkanten von Rohren lassen sich mit Biirsten
sehr rationell entgraten: Nur Birsten sind in der Lage die Innen- und AuBenkan-
ten der Rohrenden in einem Arbeitsgang und mit einem Werkzeug zu erreichen.
Bereits bei 10 Sagekanten pro Arbeitstag lohnt sich der Einsatz einer Rundbiirste
in jeder Werkstatt!

Fiir jeden Antrieb die richtige Aufnahme

Tischentgraterbiirsten haben Adapter aus Metall mit Keilnuten, kleinere und
leichtere Rundbiirsten werden mit Kunststoffadaptern geliefert. Fiir schwere
Walzenbiirsten fertigen wir auch nach Kundenanfertigungen eingeschweifte
Adapter an. Statisches und dynamisches Auswuchten garantieren einen
unwuchtfreien Lauf und lange Lebensdauer unserer Biirsten!

Nur AuBenkante

Innen und AuBen

Nur Innenkante

Je nach Anstellung der Biirste zum Rohr kdnnen die auBere, die innere oder beide
Kanten gleichzeitig entgratet werden.

Durch unsere weiterentwickelte Fertigungstechnologie ist es uns méglich, ausge-
wuchtete Walzenbiirsten ohne Wuchtgewichte herzustellen. Dadurch iiberzeugt die
Biirste Gber ihre gesamte Lebensdauer hinweg mit einem ruhigen, vibrationsarmen
Lauf.

s LESSMANN®

Rundbdrsten fiir Tischentgrater

Walzenbiirste fiir Entgratautomat

Q

Funktionsschema eines Entgratautomaten



Je nach Werkstiick und Grat der richtige Besatz

Unsere Stahldrahte haben sehr hohe Zugfestigkeiten, um der harten Beanspru-
chung standzuhalten. Je nach Anwendung kommen die Drahte gewellt, gezopft
oder in Seilkonstruktion zum Einsatz. Abhangig von der Stérke des Werkstiicks
und der GroBe des Grats wird der Drahtdurchmesser bestimmt. Zusétzlich kann
mit der Umfangsgeschwindigkeit das Entgratergebnis beeinflusst werden. Als
Schleifkorn verwenden wir meist Siliziumcarbid, welches in Polyamidborsten ein-
gebettet ist. Verschiedene KorngroBen tragen auch hier den unterschiedlichen
Gegebenheiten Rechnung.

Fiir die verschiedenen Werkstoffe bieten wir unterschiedliche Besatzmaterialien an:
Zur Bearbeitung von Stahl bieten sich die extrem harten und zugfesten Stahl-
drahte an, rostfreie Werkstoffe oder Leichtmetalle sollten mit rostfreien Drahten
oder mit Schleifborsten entgratet werden. Die Wirkung von Draht und Schleif-
borste unterscheidet sich, da Drahtblirsten Uberstehende Grate verrunden,
Schleifborsten hingegen die Grate abschleifen.

Entgraten am Schleifbock

Richtige Eintauchtiefe

Vorher / Nachher

Anwendung der Entgratpinsel Entgratpinsel fiir spezielle Entgratkdpfe

Achsdeckel aus Metall oder Kunststoffreduzierringe garantieren einen perfekten Sitz

LESSMANN®



Entgraten mit Hochleistungs Filament Bilirsten

HFB Tellerbiirsten

Die hochabrasiven Oberflachenwerkzeuge von Lessmann leisten hervorragen-
de Entgratarbeiten und Kantenverrundungen an Werkstiickkanten von planen
Oberflachen. Neben dem Einsatz in Bearbeitungszentren ist besonders in Durch-
lauf-Entgratanlagen mit Planeten-Biirstsystemen eine hohe Effizienz erreichbar.
HFB Biirsten werden eingesetzt zur planen Bearbeitung von z.B.: Stanz- und
Pressteilen, Sinterteilen, Werkstiicken der Hydraulik und Pneumatik, Aluminium-
bauteilen, u.v.m.

Auch Werkstiicke, die hohen Drucken ausgesetzt sind und hohe Anforderungen an
die Dichtigkeit und Kantenverrundung stellen, werden idealerweise mit HFB Biirs-
ten bearbeitet.

Besatz

Typische Werkstticke, die mit Lessmann HFB
Biirsten bearbeitet werden.

In einem speziellen Fertigungsverfahren werden Lessmann HFB Biirsten mit einer
sehr hohen Besatzdichte produziert. Es stehen hochabrasive Schleiffilamente mit
Siliciumcarbid- oder Aluminiumoxidkdrnungen, keramischem Korn und Diamantkorn
zur Verfiigung. StandardmaBig wird in Lessmann HFB Biirsten hochwertiges Besatz-
material verwendet (PA6.12), das besonders biegesteif und abriebbestéandig ist.

Durch die anwendungsbezogene Auswahl des Besatzmaterials werden Entgrat-
arbeiten und gleichméBige Kantenverrundungen in kiirzerer Bearbeitungszeit bei
gleichzeitig hoherer Standzeit erreicht. Abhangig von der Anwendung kann der Ein-
satz von HFB Biirsten trocken oder unter Zugabe von KiihImitteln erfolgen.

Besatzbild

Je nach Anforderung kdnnen die Biirsten mit
individuellen Besatzfeldern hergestellt wer-
den. So ist beispielsweise Vollbesatz mdglich,
aber auch die Aufteilung der Schleifborsten in
vordefinierte Felder oder Besatzschragstellung.
Dadurch ist, abhangig von der Drehrichtung,
eine effektivere Bearbeitung mdglich, beispiels-
weise aufgrund des optimalen Abtransports von
Kiihlwasser.

Beispiele fiir Besatzbilder

s LESSMANN®

Uberzeugendes Design

Der Biirstenteller weist ein modernes, geschwungenes Design auf. Dadurch ist
die Biirste sehr flexibel einsetzbar und der Birstkérper duBerst stabil. Der re-
sultierende dynamische Rundlauf gibt der Biirste optimale Voraussetzungen fiir
prazises Arbeiten. Zudem setzen sich wahrend der Bearbeitung weniger Spéane
und Ol in der Biirste fest, was zu einem geringerem VerschleiB der Biirste fiihrt.

Flexible Spannsysteme und Aufnahmen

Lessmann fertigt nach Kundenvorgabe Biirstentypen fiir alle Maschinenfabrikate
und Bohrbilder. Unsere Grundausfiihrungen, passend fiir die gangigen Maschi-
nen mit Messerkopf-Aufnahme (DIN 6357) oder Kombi-Frasdorn-Aufnahme (DIN
6358), sowie Sondermodelle sind kurzfristig lieferbar. Lessmann HFB Biirsten
sind auch passend fiir Zubeh6r zum Arbeiten unter nassen Bedingungen, z.B.
Spannschrauben mit Kiihimitteloohrungen. Auf Wunsch liefern wir die Biirsten
mit Bohrung gemaB Ihrer Aufnahme.

v

Géngige Kombi-Fréasdorn-Aufnahme fiir
HFB Biirsten

Spannschraube mit KihImittelbohrungen

Anwendertipps

Die optimale Drehzahl liegt meist deutlich unter der maximalen Dreh-
zahl. Bitte beachten Sie die Angaben auf dem Biirstenkdrper. Details
finden Sie auf unserer Homepage. Der Vorschub der Biirste ist vom
gewtinschten Biirstergebnis abhangig und muss individuell festgelegt
werden. Achten Sie bei der Anwendung darauf, dass alle zu bearbeiten-
den Kanten und Flachen erreicht werden. Um eine gleichmaBige Bear-
beitung zu gewahrleisten, ist vor allem beim Anfahren und Auslaufen
wichtig, dass die Biirste nicht vorzeitig vom Werkstiick genommen wird.



Entgraten mit Flexiblen Honbiirsten

Die Honbiirsten von Lessmann werden verwendet, um die Innenseiten von Rohren, Bohrldchern und Zylinderwanden zu bearbeiten. Sie eignen sich dabei zum Entgraten,
Schleifen, Reinigen und Oberflachenfinish gleichermaBen.

Durch die Elastizitat und Biegsamkeit des Besatzes konnen im selben Arbeitsgang auch Querbohrungen, Durchbriiche und Kanale entgratet werden.

Gleichzeitig ergibt die Verwendung von Honbiirsten einen sogenannten Kreuzschliff, der durch die gleichzeitige Dreh- sowie Vor- und Zuriickbewegung der Biirste, wahrend
der Bearbeitung entsteht. Diese Struktur sorgt fiir eine geringere Reibung und gleichméaBigere Verteilung von Ol auf der Oberfléche.

Maschinelle Anwendung: Beachten Sie bei maschineller Anwendung der
Biirsten unbedingt die angegebene max. Umdrehungszahl. Die maximale
RPM der Biirste ist nur zuldssig, wenn die Biirste mindestens 10 mm tief

eingespannt und die Biirste vor Drehbeginn in das passende Werkstiick
eingefiihrt ist. Biirste rechtsdrehend einsetzen.
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Achtung: Bei der Verwendung von Honbiirsten empfehlen wir, grund-

satzlich mit einem geeigneten Schmiermittel (Ol oder Bohremulsion) zu
arbeiten.

Flexible Honbirsten von Lessmann gibt es standardméBig in verschiedenen Durchmessern

LESSMANN® .
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Technische Angaben zu gangigen Biirstenabmessungen

Durchmesser | | Arbeitsbreite | Bohrungsdurchmesser | RPM
80-350 mm 26-120 mm 12-300 mm 12-120 mm 2.400-12.000
Durchmesser | Rohr | Arbeitsbreite | Bohrungsdurchmesser | RPM
250-300 mm 100-120 mm 300-600 mm auf Wunsch 3.600

Durchmesser | fiir Rohrdurchmesser | Arbeitsbreite | Schaftdurchmesser | RPM

5,5-64 mm 5-60 mm 40-70 mm 2,1-7,3 mm 800-1.200
Durchmesser | Besatzhohe | Gewinde | RPM
65—150 mm 20-33 mm M14 oder Bohrung 22,2 mm 6.500-12.500

Durchmesser |
10-800 mm

Besatzhohe | Bohrung
8-100 mm 8-130 mm Max. 40°

| Besatzschragstellung | RPM
6.600-12.500

45-145 mm

Durchmesser | Korperdurchmesser |

50-150 mm

Besatzhohe | Bohrung | RPM
35-40 mm Bohrung: 16-32 mm auf Wunsch 2.500-4.500

Durchmesser

20-100 mm

Schaft | RPM
6 mm 4.500-20.000

Durchmesser

1,2 =200 mm

Entgraten mit Schleifkornbesatz

Schleifborsten bestehen aus mit Schleifkorn durchsetzten Kunststofffaden. Als
Tragermaterial wird vorwiegend Polyamid 6 verwendet, fiir Nassanwendungen
6.12, da es weniger Feuchtigkeit aufnimmt.

Durch ihre flexible Oberflache passt sich die Biirste der Kontur des Werkstiickes
an, zudem sind die Schleifborsten auch an den Seiten wirksam.

Kornung: K60 — K1000
Fadenstarke: 0,3 - 1,1 mm
Kornarten: AQ, SIC, KK, Diamantbesatz

o LESSMANN®

Gesamtlange |

90-1000 mm

Besatzlange

12-120 mm

Typische Einsatzgebiete von Biirsten mit Schleifkornbesatz

¢ Entgratung von Metallen und Aluminium

e Bearbeitung von Holz und Kunststoff

o Schleifen, Saubern, Polieren, Strukturieren von Oberflachen verschiedenster
Materialien.

Fiir weitere Informationen zum Entgraten oder zu anderen Anwendun-
gen und Biirsten kontaktieren Sie uns bitte personlich oder fragen Sie
nach unserem ausfiihrlichen Produktkatalog.

Besuchen Sie uns auch auf www.lessmann.com



Funf gute Grinde fiir Lessmann

Qualitat

Wir fokussieren uns auf Produkte von hdchster
Qualitat und legen groBen Wert auf unseren
Service und die Beratung, damit Sie leichter
arbeiten konnen.

Fairness

Wir sehen unsere Kunden und Lieferanten als echte
Partner an. Diese Fairness ist die groBe Starke unseres
familiengefiihrten Unternehmens.

Zuverlassigkeit

Auf gleichbleibende Qualitat und Termintreue kon-
nen Sie sich bei uns verlassen. Zuverlassigkeit
heiBt fiir uns aber auch, sowohl Serienartikel als
auch Sonderanfertigungen zu marktgerechten
Preisen zu produzieren.

Nachhaltigkeit W

Nachhaltiges unternehmerisches Handeln in Verant-
wortung fiir Gesellschaft, Umwelt und kommende
Generationen ist fiir uns ein wichtiger Grundsatz.

Unabhangigkeit

Wir streben Unabhangigkeit auf der Beschaf-
fungs- sowie Absatzseite an. Zusammen mit Know-
How-Verteilung iiber alle Ebenen gibt lhnen das die
Sicherheit, mit uns langfristig einen starken Partner
zu haben.

LESSMANN®
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