Biirstmaschine
BS 150

Die Technik des Biirst-Honens wird von GERBER MASCHI-
NENBAU seit iiber 40 Jahren angewandt. Zu Beginn wurden
die Maschinen zum Bearbeiten und Polieren von Rubin-
Lagersteinen fiir Uhren, spdter auch fiir die Verrundung und
zur Politur von Wendeschneidplatten aus Hartmetall und

CBN eingesetzt.

Die Biirstmaschine BS 150 wurde speziell fiir das Entgraten

und definierte unden an Prazisi in der
Grossserienfertigung entwickelt. Je nach Werkstiickmaterial
und -durchmesser kénnen im Einschichtbetrieb bis zu 1,5

Millionen Teile pro Jahr bearbeitet werden.

Die Maschine eignet sich insb dere fiir Prizisi il

ilpl Pumpenteile, R , Wendeplatten etc,

wie |

bei denen eine hohe Oberflichengiite und absolute
Gratfreiheit gefordert wird.

Ihre Vertretung:

Biirstmaschine
BS 150

(Gerber

Maschinenbau
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Als Werkzeug dient ein Planetenbiirstkopf. Die Fordereinrichtung wird dem Teile-

Dieser sorgt dafiir, dass die Kontur der spektrum des Anwenders angepasst und

linear unter dem Biirstkopf durchlaufen- zeichnet sich durch kurze Umriistzeiten

den Werkstiicke rundum regelmdssig aus. Eine Wendestation ermoglicht die

entgratet und verrundet wird. beidseitige Bearbeitung.
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HAUPTMERKMALE

* massive Bauweise garantiert
hohe Genauigkeit

e der Planetenbiirstkopf erzeugt rundum
regelméssig verrundete Konturen

« fiir grosse Serien ausgelegt

» offen gestaltetes Maschinenkonzept
ermoglicht optionale, dem Teilespektrum
entsprechende Belade- und Férder-
einrichtungen

* Wendestation fiir beidseitige Bearbeitung

 bedienerfreundlich, einfachste Program-
mierung der Bearbeitungsparameter,
einfacher Werkzeugwechsel

 vollstdndig automatisierter Bearbeitungs-
prozess

 kontinuierliche Kompensation
der Biirstenabnutzung

* Arbeitsraum vollstindig eingehaust

 die Bearbeitung kann je nach Aufgaben-
stellung trocken oder mit Kiihlmittel
erfolgen

PRODUKTIONSBEISPIEL

Teilebezeichnung Aussenrotor
Material Stahl, gesintert
Dimension 0 40 x 15 mm
Arbeitsgang Entgraten/Verrunden

0,05mm, beidseitig
Biirstzyklus pro Teil 45 Sekunden
Produktion pro Stunde 700 Stiick

(Gerber

Maschinenbau

TECHNISCHE MERKMALE

il , einseitige Bearbeitung, max 0 150 mm
Teilegrosse, beidseitige Bearbeitung, max [ 65 mm
Biirstendurchmesser 260 mm
Biirstendrehzahl 60-600 1/min
Biirstentypen SiC- oder diamantbesetzte Kunststoffborsten

oder Naturborsten mit Polierpaste

Drehzahl Planetenbiirstkopf 5-50 1/min
lung der Bii pfzustellung automatisch
Flugkreis der Biirsten [0 570 mm
Hub Z-Achse 300 mm
Elektrischer Anschluss 3x400VAC, 10 A, 4 KVA
Luftanschluss 6 bar
Breite / Tiefe / Hohe 1965 / 860 / 1800 mm
Gesamtgewicht 1250 kg

Optionen i ifisch)

Fordereinrichtung mit Transportbénder und Niederzugmagnet oder
Gliederforderer mit Werkstiicktrédgern/Kafigen/Nestern

Fordergeschwindigkeit 4—40mm/s
Taktzeit minimal bei beidseitiger Bearbeitung 4 Sekunden
i | ion fiir beidseitige Bearbeitung
Teilehandling Zufiihrpuffer mit Stapelmagazin
oder Férderband mit Zufiihrvereinzelner

Entmagnetisiereinrichtung fiir Rest i <5 Gauss
Staubat 1800 m*/h

Kiihlmitteleinrichtung Teile- und Kundenspezifisch
Polierpastenzufiihrung zum Arbeiten mit Naturborsten und Pasten
Schnittstellen Profibus/Ethernet




