OBERFLACHEN

— Walther Trowal: Perfekte Oberfliche fiir additiv gefertigte Teile

Speziell fiir die Oberflichenbearbeitung in der Additiven Fertigung hat Walther Trowal die AM Post Process Maschinen
der Baureihe AM entwickelt. Erste Erfahrungen bei Pilotanwendern zeigen, dass das Gleitschleifen in nur einem Prozess-
schritt Oberflichen erzeugt, die hohe Anforderungen erfiillen.

Die meisten additiv hergestellten Teile mis-
sen feingeschliffen oder poliert werden, denn
- bedingt durch das Auftragen des Materials
in Schichten - entsteht ein Staircasing-Ef-
fekt. Hinzu kommt, dass die so hergestellten
Bauteile generell eine gewisse Oberflachen-
rauheit aufweisen. Zudem missen Markie-
rungen von Stutzstrukturen und angebacke-
ne Pulverreste entfernt werden, bevor die
Teile weiter bearbeitet oder verwendet wer-
den kénnen. Hier hat sich das Gleitschleifen
als ideale Methode der Oberflachenbearbei-
tung herauskristallisiert, denn die Schleifkér-
per, welche die Bauteile umflieRen, behan-
deln die Oberflache schonend, gleichmaRig
und reproduzierbar; auerdem erreichen sie
auch das Innere der Bauteile und Hinter-
schneidungen.

Der AM-Post-Prozess

Die neuen Multivibratoren der Baureihe AM
nehmen je nach GroRRe des Arbeitsbehalters
bis zu 100 kleinere Teile oder einzelne bis zu
einer GroRe von etwa 900 x 500 mm auf. Die
Werkstiicke werden auf einer Tragerplatte
eingespannt, die dann am Boden des Ar-
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Die Multivibratoren der Baureihe AM wurden
speziell fiir die Oberflichenbearbeitung addi-
tiv gefertigter Werkstiicke entwickelt

(Bild: Walther Trowal)

beitsbehalters elektromagnetisch oder me-
chanisch fixiert wird. Die Schleifkdrper wer-
den eingefillt, das Behandlungsmittel wird
wahrend des Bearbeitungsprozesses konti-
nuierlich zugegeben. Drei Unwuchtmotoren
versetzen den Behdlter in Vibration. Dabei
gleiten die Schleifkérper um die Werkstiicke
herum und glatten so die Oberflache. Die Be-
wegungen der Motoren Uberlagern sich so,
dass eine homogene Oberflache der Werk-
stiicke entsteht, wahrend die Kanten ge-
schont werden. Nach einer vorher empirisch
ermittelten Zeit ist der Prozess beendet und
die fertigen Werkstiicke werden entnommen.
Mehrere Hersteller von Komponenten fiir den
Bau von Automobilen und Flugzeugen sowie
in der Medizintechnik setzen bereits Multivib-
ratoren der Baureihe AM ein. Mit ihnen redu-
zieren sie die verfahrensbedingte Rauheit Ra
von etwa 2 um bis 80 um auf Werte in einer
GroRenordnung von 0,025 pum.

Maximilian Beien, Verkaufsleiter bei Walther
Trowal, sieht die additive Fertigung und das
Gleitschleifen als Einheit: Die additive Fer-
tigung und das Gleitschleifen gehdren fast
schon zwingend zusammen, denn die meis-
ten additiv hergestellten Teile brauchen ex-
zellente Oberfldchen, um ihre Funktion zu
erfiillen. Turbinenschaufeln beispielsweise
missten mit minimalen Reibungsverlusten

Ein additiv gefertigter Kardanrahmen vor
(links) und nach dem Trowalisieren
(Bild: Walther Trowal)

umstrémt werden. Auch Bauteile mit hohen
Anforderungen an Harte und Festigkeit pro-
fitieren Beien zufolge durch die beim Gleit-
schleifen entstehende gleichmaRBige Ver-
festigung der Oberflache. Und speziell bei
bionischen Formen, die fiir diese Teile typisch
seien, punkte das Gleitschleifen in besonders
hohem Mal3e.

Das Verfahren eignet sich fir alle Materialien,
aus denen additiv gefertigte Teile bestehen:
fur hochfeste, schwer zerspanbare Metalle
wie Titan sowie fir Nickel-Basis- oder Ko-
balt-Chromlegierungen, auRerdem fiir Bunt-
metalle oder Kunststoffe - Werkstoffe, mit
deren Bearbeitung Walther Trowal jahrzehn-
telange Erfahrung hat. Ein wichtiger Aspekt
ist dabei, dass die von Walther Trowal ent-
wickelten Schleifkérper und Verfahrensmit-

Die Werkstiicke werden auf einer Metallplatte befestigt, die durch einen Elektromagneten im Ar-
beitsbehilter fixiert wird (l.); groBe Werkstiicke werden mit Hilfe eines Elektromagneten direkt

auf dem Boden des Arbeitsbehilters eingespannt (r.)

(Bild: Walther Trowal)
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tel fur viele Werkstoffe, sicherheitsrelevante
Komponenten und Prozesse bereits zugelas-
sen sind.

Beien ist Uberzeugt von der Wirtschaftlich-
keit des Trowalisierens bei der additiven Fer-
tigung: Im Gegensatz zu elektrochemischen
Verfahren bearbeiten wir Glétte und Glanz
der Oberfldche in einem einzigen Prozess-
schritt. Das Gleitschleifen bringe es auch mit
sich, dass die Maschinen sehr kompakt seien
und wenig Platz beanspruchten. Das Ergeb-
nis ist nach den Worten von Beien eine op-
timale Oberflachenqualitat mit kurzer Bear-
beitungsdauer und hoher Wirtschaftlichkeit
sowohl bei den Investitions- als auch bei den
Betriebskosten.

Bewdhrte Technik fiir ein

innovatives Verfahren

Eine manuelle Bearbeitung ist bei vielen ad-
ditiv gefertigten Teilen ausgeschlossen, denn
topologie-optimierte Werkstlcke mit kom-
plexen, oft bionischen, Formen weisen hau-
fig schwer zugdngliche Innenkonturen auf.
Bei der Herstellung von sicherheitsrelevan-
ten Komponenten fir Luftfahrzeuge zum
Beispiel sind die Anforderungen an Sicher-
heit und Reproduzierbarkeit der Prozesse
so hoch, dass sie mit manueller Bearbeitung
nicht erfillt werden kénnen. Das gilt umso
mehr, weil die additive Fertigung langst in
der Serienfertigung angekommen ist und die
Stiickzahlen bestandig steigen.

Christoph Cruse, Vertriebsleiter bei Walther
Trowal, freut sich, die Hersteller in Bezug auf
die Oberflachenbearbeitung zu entlasten. Im
Markt der additiven Fertigung ist ihm zufolge
zurzeit Vieles in Bewegung, der Produktions-
prozess an sich musse fir viele Werkstiicke
noch weiter optimiert werden. Deshalb wiir-
den es viele Anwender sehr schatzen, wenn
sie fur den nachgelagerten Prozess der
Oberflachenbearbeitung nicht auch noch zu-
satzliche Entwicklungsarbeit leisten miss-

Drei Unwuchtmotoren versetzen den Arbeits-
behiélter in eine sich iiberlagernde Bewegung
(Bild: Walther Trowal)
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a) Ein additiv gefertigtes Blisk-Segment vor (I.) und nach dem Trowalisieren; b) eine additiv ge-
fertigte Diise vor (l.) und nach dem Schleifen (Mitte) sowie nach dem Polieren; c) ein additiv gefer-
tigter Clip vor (l.) und nach dem Trowalisieren; d) ein additiv gefertigtes Luftleitblech vor (l.) und

nach dem Trowalisieren; e) ein additiv gefertigtes Ohr-Einpasselement vor (l.) und nach dem Tro-

walisieren (Mitte) sowie nach dem Polieren

ten, sondern sich auf das bewdhrte Verfahren
Trowalisieren verlassen konnten.

Die fiir Werkstlcke optimalen Prozesspara-
meter ermitteln die Techniker und Ingenieure
von Walther Trowal gemeinsam mit den An-
wendern durch Tests im firmeneigenen Ver-
suchszentrum. Dazu zahlt die Auswahl der
geeigneten Schleif- oder Polierkorper und
der Behandlungsmittel. Die werkstlckspezi-
fischen Prozessparameter werden in der SPS
der Maschinen gespeichert und kénnen je-
derzeit abgerufen werden.

Nach Aussage von Michael Becker, Leiter des
Versuchszentrums von Walther Trowal, er-
leichtert und verkirzt das einstufige Verfah-
ren die Arbeit im Vergleich mit anderen be-
reits deutlich. Noch weiter kénne der Prozess
optimiert werden, wenn die Oberflachen-
behandlung bereits bei der Parametrierung
der 3D-Druckmaschine beriicksichtigt wer-
de. Dies gilt Becker zufolge zum Beispiel fir
die Einstellung der Schichtdicke sowie fiir die
Fokussierung und Vorschubgeschwindigkeit
des Lasers. Dabei unterstitze Trowal seine
Kunden gerne.

Obwohl die additive Fertigung langst in der
Serienfertigung angekommen ist, ist fir die
Weiterentwicklung des Verfahrens auf wis-
senschaftlicher Ebene enormes Potenzial

(Bilder: Walther Trowal)

vorhanden. Um damit auch fir die Oberfla-
chenbehandlung weiterhin Vorreiter zu sein,
arbeitet Walther Trowal eng mit dem Direct
Manufacturing Research Center (DMRC) der
Universitat Paderborn zusammen. Damit
beide Projektpartner in enger Zusammen-
arbeit Studien durchfiihren kénnen, ist dort
eine AM-2-Maschine installiert.

Uber Walther Trowal

Walther Trowal entwickelt und produziert
seit 1931 Verfahrenslésungen fiir die Bear-
beitung von Oberflachen. Ausgehend von
der Cleitschleiftechnik - 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 Er-
findung neuer Verfahren, wie zum Beispiel
dem Schleppschleifen, oder Verfahren fir
die Bearbeitung von additiv gefertigten Tei-
len hat das Unternehmen immer wieder sei-
ne hohe Innovationsfahigkeit unter Beweis
gestellt. Walther Trowal realisiert vollstandi-
ge Systemldsungen, die sich nahtlos in ver-
kettete Produktionsablaufe der Kunden in-
tegrieren. Das umfasst die gesamte, an die



spezifischen Anforderungen der Werkstiicke
angepasste Verfahrenstechnik, bei der sich
Maschinen und Verfahrensmittel perfekt er-
ganzen. Da jedes Werksttlick und jeder Pro-
duktionsablauf spezielle Anforderungen an
die Prozesstechnik stellen, erarbeiten die er-
fahrenen Experten der Versuchsabteilung
gemeinsam mit den Kunden die jeweils op-
timale Verfahrenstechnik. Walther Trowal
zahlt zu den Herstellern, die sowohl die Ma-
schinen als auch alle Verfahrensmittel fiir
die Gleitschleiftechnik selber entwickeln und
herstellen - zum einen die Schleifkdrper

aus Kunststoff oder Keramik, zum anderen
die Compounds. Das Produktspektrum um-
fasst auch die Peripherieeinrichtungen fir
das Handling der Werkstticke wie Hebe- und
Kippgerate, Forderbander oder Rollengange,
auBerdem fir die Gleitschleifanlagen Trock-
ner und Anlagen zur Aufbereitung des Pro-
zesswassers. Mit Austauschprogrammen fir
Verschleiliteile, bei denen sich beispielsweise
Arbeitsbehalter in einem bestandigen Kreis-
lauf bewegen, schont Walther Trowal wert-
volle Ressourcen und leistet einen Beitrag
zur Nachhaltigkeit in der industriellen Pro-
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duktion. Der schnelle Support und der welt-
weite Reparatur- und Wartungsservice si-
chern die hohe Verfligbarkeit der Anlagen.
Das Unternehmen beliefert Kunden in un-
terschiedlichsten Branchen in aller Welt, so
beispielsweise in der Automobil- und Flug-
zeugindustrie, der Medizintechnik und der
Windenergieindustrie.

Kontakt:

Maximilian Beien, Walther Trowal GmbH & Co. KG
E-Mail: m.beien@walther-trowal.de

2 www.walther-trowal.de
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