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Mit derzeit zwanzig Mitarbeitern bauen
wir als Verrundungs— und Polierma-
schinenhersteller im schweizerischen
Lyss erfolgreich Burst— und Planpolier-
anlagen fir die Automobil-, Minz-,
Saphir-, Werkzeug—, Stanz- und Uh-
renindustrie, sowie flur die Medizinal—
und Mikrotechnik so auch fiir Getriebe
und Motoren.

Die RENE GERBER AG wurde 1955
gegrindet und treibt ihre Entwicklung
seither konsequent und erfolgreich im
Bearbeiten von harten und ultraharten
Materialen voran. Gerber gehort heute
zu den fuhrenden Anbietern von Kan-
tenverrundungs- und Poliermaschinen
fur Hartmetallschneidplatten.

Mit Servicestiitzpunkten und Vertre-
tungen in 17 Landern, mit welchen wir
eine enge Zusammenarbeit pflegen,
suchen wir die Nahe unserer Kunden
um laufend auf deren Bedurfnisse
eingehen zu kénnen.
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Hartmetallrohlinge: gezieltes Polieren als
Vorbereitung fur storungsfreies Produzieren

Gezieltes Polieren ermoglicht einen optimalen Spanabfluss bei
der Bearbeitung von weichen Materialien und verlangert damit die
Standzeit der Schneidplatten um bis zu 100 Prozent. Dadurch las-
sen sich Produktionsablaufe deutlich effizienter gestalten und der
OEE der Anlagen konsequent hochalten.

Gute Vorbereitung ist die halbe Miete

Bei der Vorbereitung von HM-
Rohlingen ist es wie beim Mise en
Place in der Gastronomie. Perfekte
Mise-en-Place-Arbeiten in den ver-
schiedenen Bereichen sind eine we-
sentliche Voraussetzung fir einen rei-
bungslosen Ablauf und erhéhen somit
Produktivitat der Mitarbeiter bei gleich-
zeitiger Reduzierung des Stresses.

So kommt es auch in der Bearbeitung
von Rohlingen auf eine gute Vorberei-
tung an. Das Polieren der Oberflache
mit einem Wert von Ra 0.02 hat ein
erhebliches Einwirken im Hinblick auf
das stérungsfreie Bearbeiten und die
Lebensdauer der Schneidplatten. Zu-
dem hat die Mikrogeometrie einen sig-
nifikanten Einfluss auf das Verschleiss-
verhalten von Zerspanungswerkzeu-
gen. Gute Vorbereitung ist eben immer
die halbe Miete.

Die Schneidkantenverrundung als Losung

Wie verschiedene Tests vom IFW-
Institut fir Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen der Leibniz Uni-
versitat Hannover belegen, lasst sich
durch die Verwendung von Schneid-
kantenverrundungen in Kombination
mit der Oberflachenpolitur bei fast al-
len geometrisch bestimmten Zerspan-
prozessen eine Standzeitsteigerung
von bis zu 100 Prozent gegentber
schleifscharfen und unpolierten Werk-
zeugen nachweisen.

Dieser stolze Wert entsteht durch die
Reduktion der lokalen Belastungen.
Gerade bei hartmetallspezifischen
Schneidkantenverrundungen werden
frlhzeitige Kantenausbriche verhin-
dert, was eine prozesssichere Bear-
beitung ermdoglicht. Letzten Endes sind
das genau die Punkte, die Produkti-
onsablaufe in einem Werkzeugbau

und in einer Produktion deutlich effizi-
enter und wirtschaftlicher gestalten.




Biirstpoliermaschine BP-Smart

Firmenintern tragt die BP-Smart nicht
vergebens den Namen «die Universel-
le». Die bewahrte Burstpoliermaschine
zeichnet sich aus durch ihre Einsatz-
freudigkeit beim Verbursten von schar-
fen Kanten und Graten, so auch beim
Bilrsten von genau definierten Radien
bzw. Konturen an Kanten. Zudem po-
liert die Universelle gleichzeitig die
Oberflache und reproduziert ermittelte
Resultate mit konstanter Genauigkeit.

BP-Smart

«Der absolute Benefit bei der gleich-
maéssigen Standzeit zeichnet sich im
konsequent hohen OEE der Anlagen
ab. Ich bekomme mehr Teile heraus
und bin somit ein zuverldssiger Liefe-
rant fiir meine Kunden.»

Marc Schori CEO, René Gerber AG
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Prozessbeispiel

Teilebezeichnung:
Hartmetallrohlinge

Material:
Hartmetall

Industrie:
Werkzeughersteller, Serienfertigung

Aufgabenstellung 1:
Polieren der Oberflache bis Ra 0.02

Aufgabenstellung 2:
Gezieltes Kantenverrunden

Biirste:
Diaflex, durchsetzt mit Diamant

Werkstiickaufnahme:
Werkstuickpalette

Bearbeitungszeit:
12 Minuten

Kundennutzen:

e Hohere Prozessstabilitat durch automatische Birstenmessung
e Hohere Flexibilitdt bei grosserem Arbeitsbereich

e Sehr robuste Ausfiihrung mit verstarktem Tisch
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