Oberfl

B Oberflichenbearbeitung von Werkstiicken fiir Flugzeug- und Windkraftindustrie

Multivibrator fur groBe Werkstiicke

Auf der Surface Technology
stellte Walther Trowal den
Multivibrator MV 50 fiir die
vollautomatische Oberfla-
chenbearbeitung von grofien
Werkstiicken fiir Flugzeug-
triebwerke, Turbinenlaufra-
der oder Gesenkformen vor.
Mit einem Innendurchmes-
ser von 1.650 mm ist er der
grolite, den das Unterneh-
men je gebaut hat.

ie erste Gleitschleif-

Anlage der neuen Gene-

ration wird Blisks (,,Bla-
de Integrated Disks") fiir Flug-
zeugtriebwerke bearbeiten. Bei
ihnen entscheidet die Qualitat
der Oberflache in hohem Male
tber die Effizienz der Umstro-
mung und somit tiber Wir-
kungsgrad, Treibstoffverbrauch
und Gerauschentwicklung.
Der Auftraggeber, der die erste
Anlage erhalten wird, hat sich
fiir das Gleitschleifen entschie-
den, da es bei Blisks entschei-
dend darauf ankommt, glatte
Oberflachen zu erhalten, ohne
die Form der Kanten jedoch zu
stark zu verrunden.

Werkstucke mit maxi-
malem Durchmesser
von 1.300 mm

Mit einem maximalen
Durchmesser der Werkstiicke
von 1.300 mm eignet sich die
MV 50 ebenfalls fiir Planeten-
getriebe fiir Windturbinen, fiir
Triebwerksteile, bei denen die
[Innenbearbeitung wichtig ist,
oder fiir Werkzeuge fiir das
Gesenkschmieden, fiir die bis-
her keine Gleitschleif-Maschi-
nen zur Verfiigung standen.

Die neue Anlage ist auf
automatischen Betrieb ausge-
legt: Nachdem das Werkstiick
im Arbeitsbehélter fixiert ist,
ist keinerlei manuelle Tatigkeit
mehr erforderlich. Das erhoht
die Reproduzierbarkeit des
Prozesses erheblich. Aullerdem
spart die Anlage Zeit, denn der
Gleitschleifprozess wird nur
zwei bis drei Stunden dauern.

Christoph Cruse, der Ver-
triebsdirektor bei  Walther
Trowal, hat die speziellen
Bedingungen der Luftfahrtin-
dustrie im Blick: ,,Gerade bei
der Herstellung von Teilen fiir
Flugzeugtriebwerke sind alle
manuellen Tatigkeiten immer
kritisch zu sehen, denn die
Qualitdt der Bearbeitung ist
nicht reproduzierbar. Mit der
neuen, automatischen Maschi-

Die Oberfldche der Blisks wird im Arbeitsbehidilter (rot) behandelt, die
Polierkorper gelangen iiber ein Forderband (gelb) in den Bunker iiber

dem Arbeitsbehdilter zuriick.

ne stellen wir sicher, dass alle
Oberflachenelemente  gleich-
mabig bearbeitet werden. Dart-
ber hinaus verkiirzen wir die
Bearbeitungsdauer jedes Blisks
von mehreren Tagen auf wenige
Stunden.”

Fir das Gleitschleifen
von Blisks verwendet Walther
Trowal die Schleitkorper AF.
Sie erzeugen extrem niedrige
Oberflachen-Rauheitsbeiwerte
bei den fiir Blisks typischen
Werkstoffen und Geometrien.
Die erste Anlage soll im Sep-
tember an einen Kunden aus
der Luftfahrtindustrie ausgelie-
fert werden.

Auf der Messe zeigt Walther
Trowal die ,kleine Schwester®
der MV 50, eine MV 25 fiir
Werkstiicke mit einem Durch-
messer von bis zu 600 mm. Sie
arbeitet nach dem gleichen Ver-

fahren.

Das Verfahren

Das Werkstiick wird auf
einer Spannvorrichtung fixiert
und anschlieBend vom Belade-
kran in den Behélter gehoben.
Danach wird sie mit der Adap-
terplatte im Arbeitsbehélter
fiir den Bearbeitungsprozess
magnetisch befestigt. Anschlie-
Bend wird dieser automatisch
mit den Schleifkorpern gefiillt
und durch einen Unwuchtmo-
tor in Schwingung versetzt. Da
das Werkstiick die Bewegung
des Arbeitsbehalters Eins zu
Eins mitmacht, kommen die
Schleifkorper in intensiven
Kontakt mit der Oberflache der
Werkstiicke, bearbeiten diese
jedoch schonend. Das gilt auch
fiir innenliegende Konturen. So
entsteht eine uniforme, gleich-
mabige Oberflache aller Teile.
Die Rauheitsbeiwerte Ra liegen

Das Prinzip: Die Werkstiicke
werden magnetisch auf einer
Adapterplatte eingespannt

und machen die Bewegung des
Arbeitsbehadlters eins zu Eins mit.

nach der Bearbeitung bei etwa
0,2 bis 0,4 pm.

Wenn der  Schleifpro-
zess beendet ist, wird der
Ablauftrichter =~ pneumatisch
geoffnet, die Schleifkérper
gelangen tiber ein Forderband
in einen Bunker und stehen
dort fiir das nachste Werkstiick
zur Verfligung. Am Werkstiick
noch anhaftende Schleifkérper
werden automatisch mit einer
pneumatisch verfahrbaren Lan-
ze abgespiilt.

Da es speziell bei Werkstii-
cken fiir die Flugzeugindustrie
auf hochste Reproduzierbarkeit
ankommt, wird die Schleifkor-
permasse im Bunker gewogen
und bei Bedarf automatisch auf-
gefiillt. Der Grund ist, dass sich
— bedingt durch den Schleif-
prozess — die Schleifkérper im
Laufe der Zeit verschleilen und
sich so die Fiillhohe im Arbeits-
behalter andern wiirde. Mit der
Nachdosierung ist sicherge-
stellt, dass der Prozess jeder-
zeit reproduzierbar ablduft und
manuelle Tatigkeiten auf ein
Minimum reduziert sind.
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