WERKSTOFFE

—Schonende Bearbeitung besonders stiickkostenintensiver

Werkstiicke

Die neuen Schleppschleifanlagen der Serie M-TDM hat Walther Trowal fiir die Bearbeitung von Werkstiicken entwickelt,
die besonders hohe Anforderungen an die Oberflichenqualitit erfiillen miissen. Die Montage der Werkstiicke auf rotie-
renden Satelliten und die gezielte Steuerung der Bewegungsmuster bieten eine Vielzahl von Méglichkeiten, die Bearbei-
tung der einzelnen Teile optimal zu gestalten.

Walther Trowal hat die neuen Anlagen spezi-
ell fir stickkostenintensive Teile entwickelt,
die héchste Sorgfalt bei Handling und Bear-
beitung erfordern. Beispiele fiir Werkstiicke
aus der Medizintechnik sind Hift- und Knie-
gelenkimplantate, die auf Hochglanz poliert
werden mussen. In der Luftfahrtindustrie
werden unter anderem Triebwerksschaufeln
bearbeitet. Bei diesen Teilen missen Oberfla-
chen geglattet und Kanten prazise verrundet
werden. Im Fahrzeugbau werden unter ande-
rem Schaufelrader von Turboladern bearbei-
tet, die wahrend der Bearbeitung auf keinen
Fall beschadigt werden diirfen.

Christoph Cruse, der Gesamtverkaufsleiter
bei Walther Trowal, sieht groRen Bedarf bei
einigen seiner Kunden, die anspruchsvolle
Komponenten herstellen: Mit den neuen Ma-
schinen wendet sich das Unternehmen nach
seiner Aussage an die Hersteller von Werk-
stlicken, die exzellente Oberflachen auf-
weisen missen - bei denen beispielsweise
schon kleinste Unebenheiten der Oberflache
oder gar Kratzer zu Ausschuss filhren. Und es
geht um Teile, bei denen schon wenige Tau-
sendstel Millimeter eine groRe Rolle spielen.
Hier er6ffnen die M-TMD-Anlagen mit der
optimalen Anstrémung der Teile vollkommen
neue Méglichkeiten.

Das Prinzip: der Kreis auf dem Kreis
Beim normalen Schleppschleifen, das sich fir
die Mehrzahl der Werkstiicke weiterhin ideal
eignet, werden die Werkstiicke auf einem
Teller fest montiert und mit ihm durch die
Schleifkdrper bewegt. So erzielen diese Ma-
schinen eine sehr hohe Abtragsleistung.

Die neuen Maschinen verfiigen anstelle des
Tellers tiber ein Karussell mit mehreren Spei-
chen.An deren Enden sind rotierende Satelli-
ten angebracht, die die Werkstiicke aufneh-
men. Die Teile bewegen sich auf Epizykeln
(griechisch: epi auf, kyklos Kreis, Kreis auf

Die Satelliten nehmen bis zu 18 Teile auf, zur

Demonstration sind unterschiedliche Werk-
stiicke eingespannt

dem Kereis) durch die ruhende Schleifkorper-
masse - also entlang eines kleinen Kreises,
der sich auf einem gréBeren bewegt. Diese
Bewegung entspricht derjenigen der einzel-
nen Kanzeln auf den Kraken oder Polypen,
wie sie von Jahrmarkten her bekannt sind.
Die neue Schleppschleifanlage M-TMD 4 ver-
flgt Uber vier Satelliten und kann gleichzeitig
zwolf Teile aufnehmen; die M-TMD 6 bear-
beitet bis zu 18 Teile gleichzeitig. Da Drehzahl
und -richtung beider Komponenten unab-
hangig voneinander eingestellt werden kén-
nen, lassen sich unterschiedliche Bewe-
gungsmuster erzeugen. AuRerdem kdnnen
die Werkstlicke unter verschiedenen Anstell-
winkeln an den Satelliten eingespannt wer-
den. So kann die Anstrémung der Teile indi-
viduell an die Erfordernisse unterschiedlicher
Werkstlcke angepasst werden. Die SPS-
Steuerung ermdglicht es, auch mehrstufige
Programme einfach zu realisieren.

Wahrend der Bearbeitung wird der Ar-
beitsbehdlter in Vibration versetzt. Da das
Schleifkérperbett auf diese Weise stan-
dig gleichmaRig durchmischt ist, wird eine

hohe Reproduzierbarkeit des Prozesses er-
zielt. Sowohl der Abrieb der Werkstiicke als
auch UntergréBen der Schleifkdrper werden
abgesiebt und so sicher aus dem Prozess
herausgebracht - ein weiterer Beitrag zur
Reproduzierbarkeit.

Vom Vorschleifen

zum Hochglanzpolieren

Die Maschinen werden sowohl fiir die Nass-
als auch fir die Trockenbearbeitung einge-
setzt. Beim Vor- und Feinschleifen sowie
teilweise beim Polieren wird meist mit Com-
pounds gearbeitet. Beim gezielten Verrunden
von Kanten im Bereich von Tausendstel Milli-
metern - zum Beispiel bei Hartmetallbohrern
oder Frasern - wird trockenes Schleifgranulat
verwendet. Die Trockenbearbeitung eignet
sich auch flr das Polieren von Werksticken
mit Poliergranulat und Paste.

Ein Werkstiick kurz vor dem Absenken in das
Schleifmedium
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Vom Vorschleifen bis zum abschlieBenden
Polieren erfolgen alle Prozessschritte in der
selben Maschine, ohne dass die Teile umge-
spannt werden missen: Ein Arbeitsbehalter
wird mit einem Handhubwagen aus der Ma-
schine gezogen und innerhalb kiirzester Zeit
durch einen ersetzt, der andere Schleifkorper
enthalt.

Versuche bringen Sicherheit

Die erste Maschine der neuen Serie hat
Walther Trowal in seinem Technikum in Haan
installiert. Mit ihr konnen Kunden im Vorfeld

Alle Prozessschritte in der selben Maschine,
die kompakt ist und wenig Platz beansprucht:
Ein Arbeitsbhehdlter wird mit einem Handhub-
wagen aus der Maschine gezogen und inner-
halb kiirzester Zeit durch einen ersetzt, der
andere Schleifkérper enthilt
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Schleppschleifen

Das Schleppschleifen, wie es von Walther Trowal vor etwa dreiig Jahren erfunden und be-
standig weiterentwickelt wurde, ist etabliert und im Vergleich mit dem Gleitschleifen um ei-
nen Faktor von zehn bis zwanzig effizienter. Die Teile werden einzeln so auf einem Teller ein-
gespannt, dass sie sich untereinander nicht berlihren. In den Maschinen der TMD Serie wird
der Teller in den Arbeitsbehdlter abgesenkt, in dem sich die Schleif- oder Polierkdrper befin-
den - die Werkstiicke werden durch die ruhende Masse geschleppt. Auf diese Weise wird
die kinetische Energie der Schleifkdrper sehr effektiv umgesetzt. Die neuen Maschinen ver-
starken diesen Effekt durch die doppelte Drehbewegung noch weiter.

von Investitionsentscheidungen Versuche
mit Musterwerkstlcken machen. So wird si-
chergestellt, dass das Anforderungsprofil des
Kunden erfillt wird. Anhand der Menge der
Teile und der Geometrie wird anschlieRend
die GroRe der Anlage festgelegt. Schlielich
wird fir die gesamte Teilefamilie des Kunden
definiert, welche Maschine, welche Schleif-
kérper, welche Compounds, welche Aufberei-
tung des Prozesswassers und welche Trock-
nung optimal geeignet sind.

Uber Walther Trowal

Walther Trowal konzipiert, produziert und
vertreibt seit 1931 modularisierte und indivi-
duelle Lésungen fir vielfaltige Herausforde-
rungen der Oberflachentechnik. Ausgehend
von der Gleitschleiftechnik hat das Unter-
nehmen das Angebotsspektrum kontinuier-
lich erweitert. So entstand eine breite Pa-
lette von Anlagen und Dienstleistungen fir

das Vergiten von Oberflachen, das Cleit-
schleifen, das Reinigen, Strahlen und Trock-
nen von Werkstuicken sowie das Beschichten
von Kleinteilen. Darlber hinaus werden voll-
standige Systemldsungen realisiert: Durch
Automatisierung und die Verkettung unter-
schiedlicher Module wird die Verfahrenstech-
nik optimal an die kundenspezifischen An-
forderungen angepasst. Dazu zdhlen auch
Peripherieeinrichtungen wie die Prozesswas-
sertechnik. Umfangreiche Serviceleistungen
wie die Musterbearbeitung oder der weltwei-
te Reparatur- und Wartungsservice runden
das Programm ab.

Walther Trowal beliefert auf der ganzen Welt
Kunden in unterschiedlichsten Branchen, so
beispielsweise in der Automobil- und Flug-
zeugindustrie, der Medizintechnik und der
Windenergieindustrie.

> www.walther-trowal.de



