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Kontaktscheiben fiir Hochst-
leistungen beim Gussputzen

40%ige Steigerung der Abtragsleistung durch die richtige Auswabhl
der Kontaktscheibe

Hochstleistungsprozesse werden te machen konnen. Um hier optimale
heutzutage in allen Unternehmens- Rahmenbedingungen fiir den Band-
bereichen zur Sicherstellung einer schleifprozess zu setzen, ist eine ganz-
nachhaltigen Wettbewerbsfahigkeit heitliche Betrachtung notwendig. D.
gefordert. Alle GieBereien werden in  h. alle beim Prozess mitwirkenden
ihrem Wettbewerbsumfeld mitder For-  Faktoren, wie Maschine, Kontaktschei-
derung nach kiirzesten Fertigungs- be, Schleifband und Werkstiick miissen
zeiten, geringsten Kosten und héchs-  berticksichtigt werden.

ter Qualitat konfrontiert und bendtig-

ten daher Lésungen zur optimalen Kontaktscheiben mit hochster
Prozessgestaltung. Zum Erreichen Abtragsleistung

dieses Zieles miissen der gesamte Im Rahmen der Verbesserung des
Wertschépfungsprozess sowie des- Bandschleifverfahrens fiir den GieBe-
sen Teilprozesse, wie beispielswei- reieinsatz hat die Friedrich August Pi-
se das Bandschleifen von Gusstei- card GmbH & Co. KG, Remscheid, die
len (Gussputzen), optimal gestaltet Kontaktscheibenserie FAPI-KSV entwi-
und betrieben werden. Diesen Anfor-  ckelt (Bild 2), mit welcher ein Héchst-
derungen Rechnung tragend, entwi- mal an Abtragsleistung erzielt werden
ckelt die Firma Friedrich August Pi- kann. Dabei wurden bei den Tests so-
card GmbH & Co. KG, Remscheid, gar die kithnsten Erwartungen iiber-
die passenden Kontaktscheiben fiir  troffen, da das Zeit-Span-Volumen mit
das Bandschleifverfahren. Durch ak- dieser Kontaktscheibe teilweise um bis
tive Gestaltung des Bearbeitungs- zu 40% gesteigert werden konnte. Bild 1: Gussputzen durch Bandschleifen.
prozesses Bandschleifen in Zusam-
menarbeit mit den einschlagigen

Schleifmittel- und Schleifmaschinen- - Pamemmrg | 1
herstellern, aber auch mit den End- y ;
neue ldeen zur Werkzeuggestaltung

bzw. -optimierung gesammelt und
umgesetzt, N
Das Gussputzen wird nahezu in allen
GieBereien oder deren Partnerfirmen
weltweit durchgefiihrt. Der frither oft-
mals unterschiitzte Bearbeitungspro-
zess nach der Gussteilerzeugung hat
in den letzten Jahren immer mehr an
Bedeutung gewonnen, da kein Unter-
nehmen die bis dahin geleistete Wert-
schépfung an den Gussteilen verlieren
mochte. Ausschlaggebendes Kriterium
sind die Fachkrifte im Unternehmen

- sei es der Gussputzer an der Band- 3
schleifmaschine (Bild 1) oder der Pro- —— —4
grammierer an der Roboteranlage -, :

welche die Wertschépfung weiter er-
héhen, verringern oder auch zunich-  Bild 2: Verschiedene Kontaktscheiben der Serie FAPI-KSV.

kunden direkt, werden immer wieder , . 1 ' g
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ABTRAGSLEISTUNG
[ in g/imin]

Kontaktscheibe

Gurrmi-
Kontaktscheibe FAR-KSV
FAR-PA

Abb, 3: Verglelch Abtragsleistung
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Abb. 4: Verglelch Schallpege!
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Kontaktscheibe

Gummi-
Kontaktscheibe FAPLKSV
FAR-PA

Abb. 5: Verglelch Temperatur

Bild 3: Vergleich der Abtragsleistung einer
Gummikontaktscheibe des Typs FAPI-
PA mit der Kontaktscheibe FAPI-KSV.

Im Gegensatz zu der bestens bekann-
ten Gummikontaktscheibe, die zumeist
aus Vollgummi mit verschiedenartigen
Friasungen besteht, wird bei den FAPI-
KSV-Kontaktscheiben mit einer Lamel-
lenkontaktscheibe geschliffen. Bei die-
ser Ausfithrung sind hochabriebfeste
Lamellen aus Vulkollan V - einem pa-
tentierten Elastomer aus dem Bayer-
Konzern - abwechselnd mit Kunst-
schaum (KS) um den Aluminiumkern
angebracht. Bei der aggressivsten
Ausfithrung dieser Kontaktscheiben
sind die einzelnen Lamellen in unter-
schiedlichen Abstinden um den Alu-
miniumkern mit dem hauseigenen Pi-
card-Spezialkleber angebracht. Durch
diese Abstinde werden drei Vorteile
erreicht:

1. extreme Abtragsleistungen (Bild 3)
durch ein sehr hohes Zeit-Span-Volu-

Bild 4: Vergleich des Schallpegels einer
Gummikontaktscheibe des Typs FAPI-
PA mit der Kontaktscheibe FAPI-KSV.

men (iber den intelligenten Aufbau der
Lamellenstruktur der Kontaktscheibe.
Dies fiihrt zu einer optimalen Aus-
nutzung des jeweiligen eingesetzten
Schleifbandes. Bis zu 40% mehr Ab-
tragsleistung und damit eine enorme
Zeitersparnis gegeniiber herkommli-
chen Gummikontaktscheiben sind da-
mit erzielbar.

2. eine hohe Frequenzdimpfung
(Bild 4), da durch die Lamellenstellung
die Heultone im oberen Frequenzbe-
reich bereits im Kontaktscheibenbelag
beim Schleifen gedimpft werden, so-
dass sie fiir das menschliche Ohr nicht
mehr hoérbar sind. Die Kontaktscheiben
FAPI-KSV in ihrer frequenzgedidmpften
Ausfithrung erzielen damit eine deut-
liche Reduzierung des Schallpegels
am Arbeitsplatz und tragen so ihren
Teil zum Arbeitsschutz bei. Es erfolgt

Bild 5: Vergleich der Betriebstemperatur einer
Gummikontaktscheibe des Typs FAPI-
PA mit der Kontaktscheibe FAPI-KSV.

wiihrend des Bearbeitungszustands ei-
ne Reduzierung des Lirmpegels um bis
zu 3 dB(A), was einer Halbierung des
Lautstédrkepegels entspricht.

3. eine sehr gute Schleifscheibenkiih-
lung (Bild 5), da iiber die Kunststoff-
schaumlamellen die wihrend des
Schleifprozesses entstehende Wirme
sofort abgefiihrt wird. Dies fiihrt dazu,
dass die Prozesstemperatur um bis zu
10% reduziert werden kann, was sich
wiederum in einer erh6hten Abtragsleis-
tung widerspiegelt.
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Bdck, Friedrich August Picard GmbH
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Weitere Informationen:

www.picard-kg.de




