OBERFLACHEN

—Mechanische Oberflichenbearbeitung -
direkt in den Produktionsfluss integriert

Bei der Oberflachenbearbeitung von Druckguss- und Stanzteilen vereinen die weiterentwickelten Rundvibratoren der
CB-Serie von Walther Trowal die Vorteile der linearen Durchlaufanlagen mit denen der Rundvibratoren. Die Maschinen
eignen sich besonders fiir Werkstiicke, fiir die nur eine leichte Entgratung erforderlich ist - zum Beispiel fiir Druckguss-
teile, die einen geringen Flittergrat aufweisen, oder Stanzteile, deren Kanten entgratet werden sollen. Dank der kontinu-
ierlichen Zufiihrung der Werkstiicke sind sie pradestiniert, in verkettete Produktionsprozesse integriert zu werden.

Der Trend: kiirzere
Bearbeitungszeiten

Die Entwicklung vieler Produktionsprozesse
zeigt, dass heute in vielen Fallen deutlich kiir-
zere Bearbeitungszeiten ausreichend sind als
noch vor wenigen Jahren: Das gilt zum Bei-
spiel fr den Aluminium-, Zink- oder Magne-
sium-Druckguss. Ebenso weisen heute viele
Stanzteile nur noch geringe Grate auf. Auch
wenn es nur darum geht, eine Kante zu bre-
chen, gentigen heute oft wenige Minuten fiir
das Trowalisieren.

In einer DruckgieRerei beispielsweise wa-
ren aufgrund verbesserter Prozesse nur noch
Bearbeitungszeiten von finf bis sechs Minu-
ten erforderlich. Die im Betrieb vorhandenen,
linearen Durchlaufanlagen waren nicht mehr
ausgelastet und der Anwender suchte eine
glinstigere Lésung. Rundvibratoren hatten
die Aufgabe erflillen kénnen, ihr Nachteil war
jedoch, dass die Teile chargenweise zugege-
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ben werden mussten und sie deshalb nicht in
die verketteten Prozesse einer DruckgieRerei
eingebunden werden konnten.

Deshalb hat Walther Trowal die Rundvibrato-
ren in Zusammenarbeit mit dem Kunden jetzt
so modifiziert, dass sie auch fiir den Durch-
laufbetrieb geeignet sind und in den Produk-
tionsprozess integriert werden konnten. Das
Ergebnis: optimal an die Ablaufe der GieRe-
rei angepasste Oberflachenbearbeitung, ge-
ringer Platzbedarf und minimale Gerausch-
entwicklung.

Von der Linie zum Kreis

Beim Trowalisieren werden die Werkstucke,
deren Oberflache bearbeitet werden soll, in
einen Arbeitsbehalter eingegeben, der Schleif-
korper enthalt. Durch die oszillierende Bewe-
gung des Behalters entsteht eine Relativ-
bewegung zwischen den Werkstiicken und
den Schleifkrpern, die einen Materialabtrag

Ein CB-Rundvibrator mit einem Magnet-
separierer, der magnetische Werkstiicke
aus dem Schleifkdrperbett entnimmt
und sie einem Trockner (rechts im Bild)
zufiihrt (Bild: Walther Trowal)
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Die Werkstiicke werden iiber ein Férderband
von der Seite zugefiihrt (Bild: Walther Trowal)

bewirkt. Neu ist, dass die Teile nicht chargen-
weise in den Rundvibrator eingefiillt werden,
sondern ihm kontinuierlich so zugefihrt wer-
den, wie sie im Takt der Produktion gefer-
tigt werden. Beim DruckgieRen bedeutet dies
zum Beispiel, dass der Rundvibrator unmit-
telbar hinter der Giefmaschine angeordnet
werden kann und die Teile so bearbeitet wer-
den, wie die GieBmaschine sie ausstoRt.

Im Gegensatz zu den linearen Durchlaufanla-
gen verlauft der mit den Schleifkorpern ge-
flllte Arbeitskanal im Inneren der Maschine
spiralformig und steigt zum Auslauf hin an.
Uber die Drehzahl der Unwuchtmotoren und
den Versatz der Fliehgewichte wird das Um-
laufverhalten der Schleifkdrper-/Werksttick-
masse geregelt. Auf diese Weise kénnen
Intensitat und Dauer der Bearbeitung ge-
zielt eingestellt werden. Die Masse lauft im
schraubenférmigen Gang des Arbeitsbehdl-
ters hinauf in die Separierzone. Ein willkom-
mener Nebeneffekt dieser - in der Cleitschleif-
technik einzigartigen Konstruktion - ist, dass
die Schleifkérper so zusatzlichen Druck auf
die Werkstlicke ausiiben, was die Intensitat
der Bearbeitung deutlich verstarkt.

Im Auslaufbereich befindet sich eine Sieb-
zone, in der Schleifkdrper und Werksticke
voneinander getrennt werden. Die Werk-
stiicke verlassen die Separierzone seitlich, die



Druckgussteile im Schleifkgrperbett
(Bild: Walther Trowal)

Schleifkdper fallen durch das Sieb in den Ar-
beitsbehdlter zurlick. Magnetische Teile kon-
nen von einem Magnetseparator direkt aus
der Schleifkérpermasse entnommen werden.

Voll integriert

Die Bedienung der Anlage ist sehr einfach.
Sie wird normalerweise zum Beginn einer
Schicht eingeschaltet und lauft dann konti-
nuierlich, ohne dass manuelle Eingriffe not-
wendig sind. Auf diese Weise vereinfachen
und verbessern die CB-Rundvibratoren be-
triebliche Ablaufe, denn die Mitarbeiter in
der Produktion kénnen sich auf den eigent-
lichen Produktionsprozess konzentrieren -
die Oberflachenbearbeitung erfordert keine
nennenswerte Aufmerksamkeit mehr.

Da die Schleifkérper unter dem Siebdeck ih-
rer GréRe nach klassifiziert werden, sind die
Bedingungen in der Schleifkérpermasse je-
derzeit optimal: Wenn einzelne Schleifkérper
eine definierte GroRe unterschreiten, wer-
den sie automatisch aussortiert. So befinden
sich zu jedem Zeitpunkt nur Schleifkérper im
Arbeitsbehdlter, die die optimale GroRe auf-
weisen. Auch Grate und Schmutzpartikel fal-
len durch das Sieb: Die Schleifkérpermasse
ist immer sauber, der Wartungsaufwand ge-
ring. Wahrend des Betriebs wird der Arbeits-
behalter mit einem Schallddmmdeckel ge-
schlossen, die Gerauschemissionen sind so
gering, dass keine weiteren Schallschutz-
maBnahmen erforderlich sind.

Es ist jetzt erstmals maglich, die CB-Rundvi-
bratoren, wie bisher die linearen Durchlauf-
anlagen, in verkettete Prozesse zu integrieren.
Speziell bei einem hohen Automatisierungs-
grad der gesamten Produktion tragt der
(B-Rundvibrator so entscheidend zur hohen
Leistungsfahigkeit der gesamten Linie bei.
Da die Anforderungen an die Oberflachen-
qualitat sich auch weiterhin erhéhen werden,
spielt die Zukunftsfahigkeit des Anlagen-
parks eine wichtige Rolle. Wenn die Anwen-
der mit Herausforderungen konfrontiert wer-
den, die mit der bestehenden Konfiguration

von Anlagen, Schleifkérpern und Behand-
lungsmitteln (Compounds) nicht erfiillt wer-
den kénnen, nehmen sie Kontakt mit den Ex-
perten von Walther Trowal auf. Mit - meist
gemeinsam - durchgeflihrten Versuchen im
Technikum in Haan haben sie bisher immer
eine praktikable und zugleich wirtschaftliche
Lésung gefunden.

Erste Erfahrungen

Mehrere Kunden sind bereits von der AV-
Anlage auf die CB-Maschinen umgestiegen.
Mit einem Bruchteil der Investitionskosten
erreichen sie heute denselben Durchsatz wie
groRe AV-Anlagen, und dies bei gleicher oder
gar besserer Qualitat der Oberflachen. Ers-
te Erfahrungen aus der betrieblichen Pra-
xis belegen, dass bei der CB 400 eine typi-
sche Durchlaufzeit von vier Minuten optimale
Ergebnisse ergibt, bei der CB 800 sind es
sieben bis acht Minuten.

Ein Anwender, der zurzeit sieben Gleitschleif-
anlagen von Walther Trowal betreibt, besta-
tigt, dass schon bei einer Durchlaufzeit von
funf bis sechs Minuten alle Flittergrate restlos
von seinen Druckgussteilen aus Aluminium
entfernt sind. Er ersetzt zurzeit seine linea-
ren Gleitschleifanlagen sukzessive durch CB-
Rundvibratoren. So senkt das Unternehmen
die Investitions- und Betriebskosten deutlich
und spart gleichzeitig Platz in der GieRhalle.
Christoph Cruse, Vertriebsdirektor bei Wal-
ther Trowal, sieht deutliche Vorteile fir sei-
ne Kunden. Wie er ausfiihrt, waren Bearbei-
tungszeiten von nur vier Minuten fir das
Trowalisieren von Druckgussteilen aus Alumi-
nium bis vor einigen Jahren noch unmaglich.
Aber Kunden von Trowal haben ihre Produk-
tionsprozesse so weit verbessert, dass die-
se kurze Zeit in der Tat ausreicht. Und natir-
lich wurden die Rundvibratoren an die neuen
Bedingungen angepasst. Aber auch die line-
aren AV-Anlagen werden bestandig weiter-
entwickelt.

Fir das Trowalisieren von Guss- und Stanz-
teilen bietet Walther Trowal den Kunden jetzt
zwei Alternativen: Fur Werkstiicke, die ver-
gleichsweise geringe Grate aufweisen, sind
die CB-Rundvibratoren die Anlagen der Wahl.
Sie lassen sich einfach in verkette Prozes-
se integrieren und sind sehr kompakt. Wenn
eine hohe Intensitat der Bearbeitung und/
oder ein hoher Anlagendurchsatz gefordert
ist, sind die linearen AV-Anlagen nach wie vor
die optimale Losung. Mit ihnen lassen sich
nahezu beliebig lange Bearbeitungsdauern
realisieren.

OBERFLACHEN

Oberfldchentechnologie vom

Erfinder des Trowalisierens

Walther Trowal entwickelt und produziert
seit 1931 Verfahrenslosungen fiir die Bear-
beitung von Oberflachen. Ausgehend von
der Gleitschleiftechnik - der Begriff Trowali-
sieren ist abgeleitet von Trommel Walther -
hat Walther Trowal das Angebotsspektrum
kontinuierlich erweitert. So entstand eine
Vielfalt von Anlagen und Maschinen fiir das
Cleitschleifen und Strahlen sowie fiir das Be-
schichten von Massenkleinteilen.

Mit der Erfindung neuer Verfahren, wie zum
Beispiel dem Schleppschleifen, oder Verfah-
ren fir die Bearbeitung von additiv gefertig-
ten Teilen hat das Unternehmen immer wie-
der seine hohe Innovationsfahigkeit unter
Beweis gestellt. Walther Trowal realisiert voll-
standige Systemldsungen, die sich nahtlos in
verkettete Produktionsablaufe der Kunden
integrieren. Das umfasst die gesamte, an die
spezifischen Anforderungen der Werksti-
cke angepasste Verfahrenstechnik, bei der
sich Maschinen und Verfahrensmittel perfekt
erganzen.

Da jedes Werkstiick und jeder Produktions-
ablauf spezielle Anforderungen an die Pro-
zesstechnik stellen, erarbeiten die erfahrenen
Spezialisten der Versuchsabteilung gemein-
sam mit den Kunden die jeweils optimale
Verfahrenstechnik. Das Ergebnis: Werkstiicke
mit Oberflachen, die exakt den Vorgaben
entsprechen, mit kurzer Bearbeitungszeit
und hoher Reproduzierbarkeit.

Walther Trowal zahlt zu den wenigen Her-
stellern, die sowohl die Maschinen als auch
alle Verfahrensmittel fiir die Gleitschleiftech-
nik selber entwickeln und herstellen; zum ei-
nen die Schleifkérper aus Kunststoff oder
Keramik, zum anderen die Compounds. Das
Produktspektrum umfasst dariiber hinaus die
Peripherieeinrichtungen fiir das Handling der
Werksttlicke wie Hebe- und Kippgerate, For-
derbander oder Rollengange, auRerdem fir
die Gleitschleifanlagen Trockner und Anlagen
zur Aufbereitung des Prozesswassers.

Mit Austauschprogrammen fir Verschleil3-
teile, bei denen sich beispielsweise Arbeits-
behdlter in einem bestandigen Kreislauf
bewegen, werden wertvolle Ressourcen ge-
schont und ein Beitrag zur Nachhaltigkeit in
der industriellen Produktion geleistet. Der
schnelle Support und der weltweite Repara-
tur- und Wartungsservice sichern die hohe
Verfligbarkeit der Anlagen.
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