Schleifen und Polieren | Schleppschleifen

Exzellente Oberflachen
fuir teure Teile

Ein neues Anlagenkonzept zum
Schleppschleifen gewahrleistet
durch die gezielte Steuerung von
Bewegungsmustern ein
schonendes Bearbeiten von
stlickkosten-intensiven
Werkstlicken.

Die Bewegung von Kraken stand Modell
bei der Entwicklung einer neuen Maschi-
ne fiir das Schleppschleifen: Fiir die Bear-
beitung von Werkstiicken, die besonders
hohe Anforderungen an die Oberfldchen-
qualitat erfiillen miissen, hat Walther Tro-
wal neue Schleppschleif-Anlagen der Se-
rie M-TDM entwickelt. Die Montage der
Werkstiicke auf rotierenden Satelliten und
die gezielte Steuerung der Bewegungs-
muster bieten eine Vielzahl von Mdglich-
keiten, die Bearbeitung der einzelnen Tei-
le optimal zu gestalten.

Walther Trowal hat die neuen Anlagen
speziell fiir stiickkosten-intensive Teile
entwickelt, die hochste Sorgfalt bei Hand-
ling und Bearbeitung erfordern.

Kanten prazise verrunden

Beispiele fiir Werkstiicke aus der Medizin-
technik sind Hiift- und Kniegelenkimplan-
tate, die auf Hochglanz poliert werden
miissen. In der Luftfahrtindustrie werden
unter anderem Triebwerksschaufeln bear-
beitet. Bei diesen Teilen miissen Oberfld-
chen gegldttet und Kanten prazise verrun-
det werden. Im Fahrzeugbau werden unter
anderem Schaufelrdder von Turboladern
bearbeitet, die wdhrend der Bearbeitung
auf keinen Fall beschddigt werden diirfen.
Die neuen Maschinen sollen vor allem
dann Anwendung finden, wenn Werk-
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Die Satelliten nehmen bis zu 18 Teile auf, hier im Beispielfall mit unterschiedlichen Werkstiicken

eingespannt.

stiicke exzellente Oberfldchen aufwei-
sen miissen - beispielsweise wenn be-
reits kleinste Unebenheiten der Oberfla-
che oder gar Kratzer zu Ausschuss fiihren.
Ein weiteres Anwendungsgebiet sind Tei-
le, bei denen schon wenige Tausendstel
Millimeter eine grofie Rolle spielen. Hier
eroffnen die neuen Anlagen mit der op-
timalen Anstromung der Teile vielfdltige
Moglichkeiten.

Unterschiedliche Bewegungsmuster
Beim Schleppschleifen, das sich fiir die

Mehrzahl der Werkstiicke weiterhin ideal
eignet, werden die Werkstiicke iiblicher-

weise auf einem Teller fest montiert und
mit ihm durch die Schleifkdrper bewegt.
So erzielen diese Maschinen eine sehr ho-
he Abtragsleistung.

Die neuen Maschinen verfiigen anstelle
des Tellers iiber ein Karussell mit mehre-
ren Speichen. An deren Enden sind rotie-
rende Satelliten angebracht, die die Werk-
stiicke aufnehmen. Die Teile bewegen sich
auf so genannten Epizykeln (griechisch
epi ,,auf“, kyklos ,Kreis“, ,Kreis auf dem
Kreis“) durch die ruhende Schleifkorper-
masse - also entlang eines kleinen Krei-
ses, der sich auf einem grofieren bewegt.
Diese Bewegung entspricht derjenigen der
einzelnen Kanzeln auf Kraken oder Poly-
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Ein Werkstick kurz vor dem Absenken in das
Schleifmedium.

pen, die als Fahrgeschdfte auf Jahrmark-
ten bekannt sind.

Die Schleppschleif-Anlage M-TMD 4 ver-
fiigt iiber vier solcher Satelliten und kann
gleichzeitig 12 Teile aufnehmen, die
M-TMD 6 bearbeitet bis zu 18 Teilen
gleichzeitig.

Mehrstufige Programme
einfach realisieren

Da Drehzahl und -richtung beider Kom-
ponenten unabhdngig voneinander einge-
stellt werden konnen, lassen sich unter-
schiedliche Bewegungsmuster erzeugen.
Auflerdem konnen die Werkstiicke unter
verschiedenen Anstellwinkeln an den Sa-
telliten eingespannt werden. So kann die
Anstromung der Teile individuell an die
Erfordernisse unterschiedlicher Werkstii-
cke angepasst werden. Die SPS-Steuerung
ermoglicht es, auch mehrstufige Program-
me einfach zu realisieren.

Wdhrend der Bearbeitung wird der Ar-
beitsbehalter in Vibration versetzt. Da das
Schleifkorperbett auf diese Weise standig
gleichmaflig durchmischt ist, erzielt Wal-
ther Trowal eine hohe Reproduzierbarkeit
des Prozesses.
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Sowohl der Abrieb der Werkstiicke als
auch Untergrofen der Schleifkorper wer-
den abgesiebt und so sicher aus dem Pro-
zess herausgebracht - ein weiterer Beitrag
zur Reproduzierbarkeit.

Vom Vorschleifen
zum Hochglanz-Polieren

Die Maschinen werden sowohl fiir die
Nass- als auch fiir die Trockenbearbeitung
eingesetzt. Beim Vor- und Feinschleifen
sowie teilweise beim Polieren wird meist
mit Compounds gearbeitet. Beim geziel-
ten Verrunden von Kanten im Bereich
von Tausendstel Millimetern - zum Bei-
spiel bei Hartmetallbohrern oder Frasern
- wird trockenes Schleifgranulat verwen-
det. Die Trockenbearbeitung eignet sich
auch fiir das Polieren von Werkstiicken
mit Poliergranulat und Paste.

Vom Vorschleifen bis zum abschlieffen-
den Polieren erfolgen alle Prozessschritte
in derselben Maschine, ohne dass die Teile
umgespannt werden miissen: Ein Arbeits-
behdlter wird mit einem Handhubwagen
aus der Maschine gezogen und innerhalb
kiirzester Zeit durch einen ersetzt, der an-
dere Schleifkorper enthalt.

Alle Prozessschritte
in derselben
Maschine: Ein
Arbeitsbehalter wird
mit einem
Handhubwagen aus
der Maschine
gezogen und
innerhalb kiirzester
Zeit durch einen
ersetzt, der andere
Schleifkorper
enthalt.
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Vorversuche mit
Musterwerkstiicken

Die erste Maschine der neuen Serie hat
Walther Trowal in seinem Technikum
in Haan installiert. Mit ihr kénnen an-
hand von Musterwerkstiicken Versuche
im Vorfeld gemacht werden, um zu prii-
fen, ob das gegebene Anforderungsprofil
erfiillt wird. Anhand der Menge der Tei-
le und der Geometrie wird anschliefend
die Grofe der Anlage festgelegt. Schliefi-
lich wird fiir die gesamte Teilefamilie de-
finiert, welche Maschine, welche Schleif-
korper, welche Compounds, welche Auf-
bereitung des Prozesswassers und welche
Trocknung optimal geeignet sind. //
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