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Walther Trowal baut den groBten Multivibrator der 90-jahrigen Firmengeschichte

Neue Gleitschleif-Anlage bearbeitet
Werkstucke mit einem Durchmesser
von bis zu 1.300 mm

Auf der Surface Technology stellt Walther Trowal den Multivibrator MV 50 fiir die vollauto-
matische Oberflachenbearbeitung von groBen Werkstlicken fiir Flugzeugtriebwerke, Tur-
binenlaufrader oder Gesenkformen vor. Mit einem Innendurchmesser von 1.650 mm ist er
der gréBte, den das Unternehmen je gebaut hat.

Die Oberflache der Blisks wird im Arbeitsbehalter (rot) behandelt, die Polierkor-
per gelangen (ber ein Férderband (gelb) in den Bunker (iber dem Arbeitsbehal-

ter zurlick

Die erste Gleitschleif-Anlage der
neuen Generation wird Blisks (,,Bla-
de Integrated Disks") fiir Flugzeug-
triebwerke bearbeiten. Bei ihnen
entscheidet die Qualitat der Ober-
flache in hohem Male (iber die Ef-
fizienz der Umstrémung und somit
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Uber Wirkungsgrad, Treibstoffver-
brauch und Gerauschentwicklung.
Der Auftraggeber, der die erste An-
lage erhalten wird, hat sich flr das
Gleitschleifen entschieden, da es
bei Blisks entscheidend darauf an-
kommt, glatte Oberflachen zu er-
halten, ohne die Form der Kanten
jedoch zu stark zu verrunden.

Mit einem maximalen Durchmes-
ser der Werkstlicke von 1.300 mm
eignet sich die MV 50 ebenfalls far
Planetengetriebe fiir Windturbinen,
fur Triebwerksteile, bei denen die In-

Das Prinzip: Die Werkstlicke werden
magnetisch auf einer Adapterplatte
eingespannt und machen die Bewe-
gung des Arbeitsbehélters eins zu
eins mit

nenbearbeitung wichtig ist, oder flr
Werkzeuge flr das Gesenkschmie-
den, frdie bisherkeine Gleitschleif-
Maschinen zur Verfligung standen.
Die neue Anlage ist auf automa-
tischen Betrieb ausgelegt: Nach-
dem das Werkstlick im Arbeitsbe-
halter fixiert ist, ist keinerlei ma-
nuelle Tatigkeit mehr erforderlich.
Das erhoht die Reproduzierbarkeit
des Prozesses erheblich. AuBer-
dem spart die Anlage Zeit, denn der
Gleitschleifprozess wird nur zwei
bis drei Stunden dauern.
Christoph Cruse, der Vertriebsdi-
rektor bei Walther Trowal, hat die
speziellen Bedingungen der Luft-
fahrtindustrie im Blick: ,,Gerade bei
der Herstellung von Teilen fiir Flug-
zeugtriebwerke sind alle manuel-
len Tatigkeiten immer kritisch zu
sehen, denn die Qualitat der Be-
arbeitung ist nicht reproduzierbar.
Mit der neuen, automatischen Ma-
schine stellen wir sicher, dass alle
Oberflachenelemente gleichméBig
bearbeitet werden. Darliber hinaus
verkiirzen wir die Bearbeitungsdau-
er jedes Blisks von mehreren Tagen
auf wenige Stunden.”
FurdasGleitschleifenvonBlisks ver-
wendet Walther Trowal die Schleif-
korper AF. Sie erzeugen extrem
niedrige Oberflachen-Rauheitsbei-
werte bei den flr Blisks typischen
Werkstoffen und Geometrien. Die
erste Anlage soll im September an
einen Kunden aus der Luftfahrtin-
dustrie ausgeliefert werden.

Auf der Messe zeigt Walther Tro-
wal die ,kleine Schwester® der MV
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50, eine MV 25 flr Werkstlicke mit
einem Durchmesser von bis zu
600 mm. Sie arbeitet nach dem glei-
chen Verfahren.

Hintergrund: Das Verfahren

DasWerkstilickwird aufeinerSpann-
vorrichtung fixiert und anschlieBend
vom Beladekran in den Behélter
gehoben. Danach wird sie mit der
Adapterplatte im Arbeitsbehalter
fir den Bearbeitungsprozess ma-
gnetisch befestigt. AnschlieBend
wird dieser automatisch mit den
Schleifkdrpern geflllt und durch
einen Unwuchtmotor in Schwin-
gung versetzt. Da das Werkstlick
die Bewegung des Arbeitsbehélters
Eins zu Eins mitmacht, kommen

Turbinen-
schaufeln vor
und nach dem
Gleitschlei-
fen (Bilder:
Walther Trowal
GmbH & Co.
KG, Haan)

die Schleifkérper in intensiven
Kontakt mit der Oberflache der
Werkstiicke, bearbeiten diese
jedoch schonend. Das gilt auch
flr innenliegende Konturen. So
entsteht eine uniforme, gleich-
maBige Oberflache aller Teile.
Die Rauheitsbeiwerte Ra liegen
nach der Bearbeitung bei etwa
0,2 bis 0,4 pm.

Wenn der Schleifprozess be-
endet ist, wird der Ablauftrich-
ter pneumatisch geoéffnet, die
Schleifkdrper gelangen lUber
ein Forderband in einen Bunker
und stehen dort fiir das nach-
ste Werkstiick zur Verflugung.
Am Werkstlick noch anhaftende
Schleifkérper werden automa-
tisch mit einer pneumatisch ver-
fahrbaren Lanze abgesplilt.

Da es speziell bei Werkstlicken
fir die Flugzeugindustrie auf
hochste Reproduzierbarkeit an-
kommt, wird die Schleifkdrper-
masse im Bunker gewogen und
bei Bedarf automatisch aufge-
fullt. Der Grund ist, dass sich —
bedingt durch den Schleifpro-
zess—die Schleifkdrper im Laufe
der Zeit verschleiBen und sich so
die Flllhéhe im Arbeitsbehalter
andern wirde. Mit der Nachdo-
sierung ist sichergestellt, dass
der Prozess jederzeit reprodu-
zierbar ablauft und manuelle T&-
tigkeiten auf ein Minimum redu-
ziert sind.
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Dieser Grundsatz gilt seit tiber
100 Jahren fiir all unsere
Schieifmaschinen. Wir konzi- A
pieren kundenspezifische
Spitzenlosschleiflosungen, die

sich durch Anpassungen an

Anforderungen und den groten

Fokus auf Details auszeichnen. g
Wir garantieren Schleifprozesse, !
die auf den tausendstel Milli-

meter perfekt sind. D
Perfektion ist keine Kleinigkeit.
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