Gleitschleifen von additiv gefertigten Bauteilen

Glatte und Glanz
in einem Schritt

Oberflachentechnik | Additiv gefertigte Teile lassen
sich nur schwer manuell bearbeiten. Das Gleitschlei-
fen beziehungsweise Trowalisieren hingegen erzeugt
Glatte und Glanz in einem Prozessschritt.

52

Eine manuelle Bearbeitung ist bei vielen additiv gefertig-
ten Teilen ausgeschlossen, denn Topologie-optimierte
Werkstiicke mit komplexen — oft bionischen — Formen
weisen hdufig schwer zugingliche Innenkonturen auf.
Bei der Herstellung von sicherheitsrelevanten Kompo-
nenten fiir Luftfahrzeuge zum Beispiel sind die Anforde-
rungen an Sicherheit und Reproduzierbarkeit der Pro-
zesse so hoch, dass sie mit manueller Bearbeitung nicht
erfullt werden konnen. Das gilt umso mehr, weil die
Additive Fertigung lingst in der Serienfertigung ange-
kommen ist und die Stiickzahlen bestindig steigen.

»Im Markt der additiven Fertigung ist zurzeit Vieles
in Bewegung, der Produktionsprozess an sich muss fiir
viele Werkstucke noch weiter optimiert werden®, sagt
Christoph Cruse, Vertriebsleiter bei Walther Trowal.
»Deshalb schitzen es viele Anwender sehr, wenn sie fiir
den nachgelagerten Prozess der Oberflichenbearbei-
tung nicht auch noch zusitzliche Entwicklungsarbeit
leisten miissen, sondern sich auf das bewihrte Verfah-
ren des Trowalisierens verlassen konnen.“

Die meisten additiv hergestellten Teile miissen fein-
geschliffen oder poliert werden, denn — bedingt durch
das Auftragen des Materials in Schichten — entsteht der
sogenannte Treppeneffekt. Hinzu kommt, dass diese
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Bauteile generell eine gewisse Oberflichenrauheit auf-
weisen. Zudem miussen Markierungen von Stutzstruk-
turen und angebackene Pulverreste entfernt werden, be-
vor die Teile weiter bearbeitet oder verwendet werden.
Hier hat sich das Gleitschleifen als sehr gute Methode
der Oberflichenbearbeitung herauskristallisiert, denn
die Schleifkorper, die die Bauteile umfliefSen, behandeln
die Oberflache schonend, gleichmifSig und reproduzier-
bar. AufSerdem erreichen sie auch das Innere der Bautei-
le und Hinterschneidungen.

Speziell fur die Oberflichenbearbeitung in der Addi-
tiven Fertigung hat Walther Trowal daher die ,,AM Post
Process Maschinen® der Baureihe AM entwickelt. Die
neuen Multivibratoren der Baureihe AM nehmen je
nach Grofle des Arbeitsbehilters bis zu 100 kleinere
Teile oder einzelne bis zu einer Groffe von etwa 900 x
500 mm auf. Die Werkstiicke werden auf einer Trager-
platte eingespannt, die dann am Boden des Arbeitsbe-
hilters elektromagnetisch oder mechanisch fixiert wird.
Die Schleifkorper werden eingefiillt, das Behandlungs-
mittel wird wihrend des Bearbeitungsprozesses konti-
nuierlich zugegeben.

Drei Unwuchtmotoren versetzen den Behilter in
Vibration. Dabei gleiten die Schleifkbrper um die Werk-
stiicke herum und glitten so die Oberfliche. Die Bewe-
gungen der Motoren uberlagern sich so, dass eine
homogene Oberfliche der Werkstiicke entsteht, wih-
rend die Kanten geschont werden. Nach einer vorher
empirisch ermittelten Zeit ist der Prozess beendet und
die fertigen Werkstiicke werden entnommen.

Erste Erfabrungen bei Pilotanwendern:

Oberflichen erfiillen hobe Erwartungen

Mehrere Hersteller von Komponenten fiir den Bau von
Automobilen und Flugzeugen sowie in der Medizintech-
nik setzen bereits Multivibratoren der Baureihe AM ein.
Mit ihnen reduzieren sie die verfahrensbedingte Rauheit
Ra von etwa 2 bis 80 pm auf Werte in einer GrofSenord-
nung von 0,025 pm.

Maximilian Beien, Verkaufsleiter bei Walther Tro-
wal, sieht die additive Fertigung und das Gleitschleifen
als Einheit: ,,Die additive Fertigung und das Gleitschlei-
fen gehoren fast schon zwingend zusammen, denn die
meisten additiv hergestellten Teile brauchen exzellente
Oberflichen, um ihre Funktion zu erfiillen. Turbinen-
schaufeln zum Beispiel miissen mit minimalen Rei-
bungsverlusten umstromt werden. Auch Bauteile mit
hohen Anforderungen an Harte und Festigkeit profitie-
ren durch die beim Gleitschleifen entstehende, gleich-
miflige Verfestigung der Oberfliche. Und speziell bei
bionischen Formen, die fiir diese Teile typisch sind,
punktet das Gleitschleifen in besonders hohem Maf3e.«
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Die Werkstiicke werden in den GrofSe Werkstiicke werden

Multivibratoren der Baureihe AM mit Hilfe eines Elektro-
auf einer Metallplatte befestigt, magneten direkt auf dem
die durch einen Elektromagneten Boden des Arbeitsbebdlters

im Arbeitsbebilter fixiert wird. eingespannt.

Das Verfahren eignet sich fir alle Materialien, aus
denen additiv gefertigte Teile bestehen: fur hochfeste,
schwer zerspanbare Metalle wie Titan sowie fiir Nickel-
Basis- oder Kobalt-Chromlegierungen, aufSerdem fir
Buntmetalle oder Kunststoffe.

Viele Schleifkorper und Verfabrensmittel
sind schon zugelassen
Dabei sind die von Walther Trowal entwickelten Schleif-
korper und Verfahrensmittel fir viele Werkstoffe,
sicherheitsrelevante Komponenten und Prozesse bereits
zugelassen. Beien ist tiberzeugt von der Wirtschaftlich-
keit des Trowalisierens bei der additiven Fertigung: ,,Im
Gegensatz zu elektrochemischen Verfahren bearbeiten
wir Glitte und Glanz der Oberflache in einem einzigen
Prozessschritt. Das Gleitschleifen bringt es auch mit
sich, dass die Maschinen sehr kompakt sind und wenig
Platz beanspruchen. Das Ergebnis: Wir vereinen opti-
male Oberflachenqualitiat mit kurzer Bearbeitungsdauer
und hoher Wirtschaftlichkeit sowohl bei den Investiti-
ons- als auch bei den Betriebskosten.“

Die fiir Werkstiicke optimalen Prozessparameter er-
mitteln die Techniker und Ingenieure von Walther Tro-
wal gemeinsam mit den Anwendern durch Tests im fir-

meneigenen Versuchszentrum in Haan. Dazu zihlt die
Auswahl der geeigneten Schleif- oder Polierkorper und
der Behandlungsmittel. Die werkstiickspezifischen Pro-
zessparameter werden in der SPS der Maschinen gespei-
chert und konnen jederzeit abgerufen werden. ,,Das ein-
stufige Verfahren erleichtert und verkiirzt die Arbeit im
Vergleich mit anderen bereits deutlich®, betont Michael
Becker, Leiter des Versuchszentrums von Walther Tro-
wal. ,Noch weiter kann der Prozess optimiert werden,
wenn die Oberflichenbehandlung bereits bei der Para-
metrierung der 3D-Druckmaschine berticksichtigt wird.
Dies gilt zum Beispiel fur die Einstellung der Schicht-
dicke sowie fir die Fokussierung und Vorschubge-
schwindigkeit des Lasers.“

Obwohl die additive Fertigung langst in der Serien-
fertigung angekommen ist, ist fiir die Weiterentwicklung
des Verfahrens auf wissenschaftlicher Ebene grofSes Po-
tenzial vorhanden. Um damit auch fiir die Oberflachen-
behandlung weiterhin Vorreiter zu sein, arbeitet Walther
Trowal eng mit dem Direct Manufacturing Research
Center (DMRC) der Universitat Paderborn zusammen.
Damit beide Projektpartner in enger Zusammenarbeit
Studien durchfithren konnen, ist dort eine AM-2-Ma-
schine installiert. (sk) [
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Ein ansprechendes Oberflachenfinish, das gleichzeitig exzellent vor
Korrosion schiitzt: maxon setzt seit Uiber 20 Jahren auf die katho-
dische Tauchlackierung. Denn Qualitat kennt keine Kompromisse.

Wir beschichten lhre metallischen Bauteile in flexibler Stiickzahl
hauchdiinn und prazise - selbst bei komplexen Geometrien.
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