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Herr Dr.-Ing. Andreas Feuerhack Uber sein
Betatigungsfeld am WZL in Bezug auf das
Stanzen und Feinschneiden

Wir haben in Aachen eine sehr lan-
ge Historie was das Feinschneiden
angeht. Die ersten Schritte wurden
1978 getatigt, als in Zusammenar-
beit mit der Firma Feintool AG Uber
den Erprobungswerkzeugbau im
Hause der RWTH Aachen University
die Technologie vorangetrieben wur-
de. Und Uber Versuche zur Stand-
zeitverlangerung, in Zusammenar-
beit mit der Industrie, ist auch das
Burstpolieren ans WZL gekommen.
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von Stempeln und Matrizen

Marc Schori, Geschaftsfiihrer der René Gerber AG, im Interview mit
Dr.-ing. Andreas Feuerhack, Werkzeugmaschinenlabor WZL der
RWTH Aachen University. Herr Dr. Feuerhack ist seit 2014 am WZL
beschiftigt und begleitete von Anfang den Bereich Feinschneiden
und Stanzen. Mittlerweile leitet er die Industrieforschung im Bereich
Umformen und den Arbeitskreis Feinschneiden.

Beim WZL steht eine Biirstpolier-
maschine des Typen BP Smart im
Einsatz. In welchen Gebieten und
fiir welche Aufgaben haben Sie
die Maschine im Einsatz?

Herr Dr. Feuerhack: Wir haben die
Maschine seit 2008 fiur die Schneid-
kantenpraparation im Einsatz. Der
Fokus liegt da ganz klar im Bereich
des Feinschneidens und Stanzens,
wo wir die Aktivelemente praparie-
ren. Aber auch die Kollegen von der
Zerspanungstechnologie wenden die
Burstpoliermaschine sehr haufig in
ihrem Forschungsbereich zur Prapa-
ration von Schneidwerkzeugen fir
die Zerspanung an.

In welchem Anwendungsgebiet
speziell bringt die Maschine den
fiir Sie niitzlichen Erfolg?

Herr Dr. Feuerhack: Wir verbursten
sowohl Stempeln als auch Schneid-
matrizen, wobei die Stempelprapara-
tion Uberwiegt. Nicht zuletzt, weil wir
bei den Stempeln einstellen kénnen,
welche Geometrie und welchen K-
Faktor wir haben wollen und wie
gross die Verrundung sein soll.

Kénnen Sie uns eine Erfolgsstory
nennen, bei welcher die Maschine
im Einsatz stand und zum vielver-
sprechenden Ziel gefiihrt hat?

Herr Dr. Feuerhack: Durch den Kauf
der Biurstpoliermaschine hat man
sehr schnell mitbekommen, dass es
von der Standzeit her eine super
Technologie ist. Am WZL bieten wir
seither Kunden an, bei uns in einem
Probelauf Stempel zu burstpolieren,
um den Benchmark mit all den Vor-
teilen aufzuzeigen. Die Kunden sind
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bislang immer zufrieden, da die Pra-
paration in seiner Leichtigkeit erfreut
und der schnelle und aktive Effekt
der erhohten Standzeit rasch ersicht-
lich ist. Die Teile kénnen sehr be-
quem, mit wenigen Parameter, ein-
gespannt werden. Der Arbeitsablauf
ist sehr schnell, reproduzierbar und
lasst sich mit der vergleichsweisen
einfachen, aber sehr guten Techno-
logie sehr schoén in die Prozess-
Kette eingliedern. Und dass damit
enorme Fortschritte erzielt werden
konnen, stosst immer wieder auf
Begeisterung und regt zum Nach-
denken an, in diese Technologie zu
investieren und sie proaktiv bei sich
im Unternehmen einzusetzen.

Wie zufrieden sind Sie mit der Ma-
schine? Wie bewerten Sie die An-
wenderfreundlichkeit der Anlage?

Herr Dr. Feuerhack: Sehr zufrieden.
Die Maschine lauft sehr stabil, ist
robust und Iasst sich sehr gut ein-
stellen. Die Maschine ist anwen-
dungsorientiert. Und flr mich ein
ebenso erwahnenswerter Punkt ist:
die Maschine lasst sich problemlos
reinigen.

Wir arbeiten standig mit wissen-
schaftlichen Hilfskraften, die wir auf
solchen Maschinen einweisen. Die
Einflhrung auf der Gerber-Anlage ist
ultrakurz und ohne Schwierigkeiten.
Es ist selten der Fall, dass man in
der Lage ist, eine Maschine ohne
Schulung, sondern nur mit einem
Handbuch, zu bedienen. Bei der
Gerber-Anlage ist das der Fall. Es
lassen sich sehr schnell Varianten
fahren und Erfolge erzielen.



Die BP Smart verbiirstet scharfe
Kanten und Grate/biirstet genau
definierte Radien bzw. Konturen
an Kanten und poliert gleichzeitig
die Oberflache.

Welche Vorteile bringt das Pro-
dukt im Labor-Alltag?

Herr Dr. Feuerhack: Es ist eindeutig
die Steuerung. Wir haben viele Wis-
senschaftlerinnen, die mit diesem
Gerat arbeiten und auch Stu-
dent*innen, die sich mit diesem The-
ma beschaftigen. Da ist die Steue-
rung mit den verschiedenen Pro-
grammen ein absoluter Vorteil. Das
geballte Wissen, welches wir Uber
die Zeit erwerben, wird in einem Pro-
gramm objektiviert. So lasst sich sa-
gen, fur diese Verrundung, fir den
Radius, den Wasserfall oder den K-
Faktor haben wir das spezifische
Programme fiir die unterschiedlichs-
ten Werkstoffe. So kdnnen auch Ge-
nerationen nach uns, zuverlassig
Kanten praparieren.

Was ist beim Verbiirsten von
scharfen Kanten von harten Mate-
rialien/Graten in Bezug auf die
Genauigkeit oder auf die Gleich-
mdssigkeit ganz speziell und wa-
rum?

Herr Dr. Feuerhack: Sobald ich ei-
nen Parametersatz habe, ist es die
absolute Zuverlassigkeit, die Uber-
zeugt. Das heisst, ich erlebe keine
bésen Uberraschungen von nicht
vollstandig entfernten Graten. Ab-
schliessend verfligen wir so immer
Uber ein perfektes Ergebnis. Fir uns
ist zusatzlich die reproduzierbare
Oberflachenqualitat nennenswert,
wenn wir Stempeln zum Beschichten
geben, damit wir immer die gleich-
bleibende Qualitat erhalten. Auch bei
Nachbehandlungen z.B. Nassstrah-
len kann eine sehr gut vorpraparierte
Oberflache relativ zligig nachbehan-
delt werden. Dies erweist sich als
grosser Zeitfaktor, den man gewinnt,
weil der Prozess in seinen Schritten

beschleunigt wird. Was die Kanten
selbst angeht, da sind auch die Kol-
legen von der Zerspanung sehr be-
geistert: die Radien der Kanten von
Schneidelementen sind sehr gleich-
massig verteilt, was bei komplexeren
Geometrien vorteilhaft ist. Die Ver-
anderungen (ber die Schnittlinie
selbst sind homogen und fallen nicht
gross ins Gewicht. Fazit: man erhalt
stets eine gute Schneidkante, das
begeistert uns.

Von welchem Produkt-Vorteil zie-

hen Sie einen erheblichen Nutzen
mit dem Stichwort Beschichtung?
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Herr Dr. Feuerhack: Beim Stanzen
und Feinschneiden gilt generell: oh-
ne Beschichtung keine Standzeit.
Und eine sehr gute Beschichtung
ndtzt gar nichts, wenn nicht vorher
die Aktivelemente entsprechend pra-
pariert oder gefertigt werden. Und so
ist im Prozess der Schneidkanten-
Bearbeitung das Birsten der Ober-
flache eine zwingende Vorausset-
zung. Denn durch den Erhalt einer
sehr genauen und sehr guten
Schneidkante und den hervor-
ragenden Ubergang zwischen Man-
telflache und Stirnflache gestalte ich
dem Beschichter die Arbeit mdg-
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lichst einfach. Nur so legt sich die
Beschichtung homogen auf dem
Schneidelement ab und es sind kei-
ne Schadstellen vorhanden, was am
Ende zu einer guten Standzeit der
Aktivelemente flihrt.

Was sagen Sie zur Steigerung der
Schichthaftung? Ist das aus lhrer
Sicht grundsitzlich vom Radius
abhédngig, dass Sie die Eigen-
spannung nicht haben? - ist das
der Hauptpunkt oder ist es insbe-
sondere auch die polierte Oberfla-
che, die die entsprechende
Schichthaftung gibt?

Herr Dr. Feuerhack: Es ist beides.
Weniger Eigenspannung hilft auf
jeden Fall. Es ist aber auch die
Gleichmassigkeit der Oberflache
durch das Prinzip, eine wirklich ho-
mogene Verteilung der Oberflachen-
rauheit zu haben. Die darf nicht zu
glatt sein, sondern muss eine gewis-
se Rauheit aufweisen, so dass die
Beschichtung sehr gut haften kann.

Wi

Zusatzlich muss sie sehr gut mit den
Substratwirkstoffen agieren. Wir fa-
vorisieren mehr die Oberflachenqua-
litdt und vor allem die Gleichmassig-
keit. Das ist enorm wichtig und bringt
den absoluten Vorteil.

Aus lhrer Sicht oder aus Sicht des
Instituts, wo liegt der gréosste Nut-
zen fiir die Industrie (fiir das Stan-
zen und Feinschneiden) aus Sicht
des Instituts?

Herr Dr. Feuerhack: Da ist ganz klar
die Produktivitatssteigerung durch
die Standzeiterhéhung der Aktivele-
mente zu nennen. Der Nutzen hin-
sichtlich entrosten und entgraten ist
auch gegeben, darauf legen wir bei
uns aber nicht Wert. Bei uns stehen
wirklich die Aktivelemente im Fokus.
Es lassen sich sehr grosse Standzei-
terhdhungen und damit eine hohe
Produktivitdt realisieren, was letzt-
endlich beim Anwender im Budget
durch den geringeren Verbrauch von
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Aktivelementen registriert werden
kann. Aktivelemente halten insge-
samt deutlich langer, was beim An-
wender zur Uberzeugung fiihrt, in
eine Burstmaschine zu investieren.

Wie beurteilen Sie den Benefit
tiber die gleichmassige Standzeit,
die Sie liber die Lebensdauer von
einem Aktivelement realisieren
kénnen?

Herr Dr. Feuerhack: Als Unterneh-
mer kann ich viel besser planen,
wenn ich weiss, wie lange meine
Elemente halten. Die Lebensdauer
liegt immer etwa im gleichen Zeit-
fenster, was mir einerseits Pla-
nungssicherheit gibt und anderer-
seits sind meine ich Ablaufe robus-
ter. Letzten Endes sind das genau
die Punkte, die Produktionsablaufe
in einem Werkzeugbau und in einer
Produktion, deutlich effizienter ge-
stalten. Dadurch lasst sich der OEE
meiner Anlagen konsequent hoch-
halten, ich bekomme mehr Teile her-
aus und bin ein zuverlassiger Liefe-
rant fir meine Kunden.

Schlusswort: wie wiirden Sie das
Produkt / den Service in einem
Satz beschreiben?

Herr Dr. Feuerhack: GERBER -
Schweizer-Prazision im Bdurstpolie-
ren.

Lieber Herr Dr. Feuerhack, vielen
Dank fiir die Zeit die Sie sich fiir
das Interview genommen haben.

René Gerber AG
Werkstrasse 35

3250 Lyss / Schweiz
Telefon +41 32 384 14 87
www.gerber-maschinen.ch
info@gerber-maschinen.ch
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