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TROWAL GLEITSCHLEIFTECHNIK
DURCHLAUFANLAGEN - BAUREIHE MC

Entgraten im Durchlauf
Trowal Durchlaufanlagen der Baureihe MC sind speziell fur die kontinuierliche Be-
arbeitung in einem Durchlauf bei taktweiser Zugabe der Werkstucke konstruiert.

Fiir empfindliche Werkstiicke!

MC Anlagen werden vorwiegend fiir das leichte Entgraten und Entfetten kleinerer
bis mittelgroBer, relativ empfindlicher Werkstiicke eingesetzt.

Der Arbeitskanal von bis zu 25 m erlaubt hohe Durchlaufgeschwindigkeiten, so
dass die Teile sich auch bei kurzen Eingabetakten kaum berthren kénnen.

Vorteile

Trowalisieren im Durchlaufbetrieb mit kontinuierlicher Werksttckbeschickung

bietet im Vergleich zum Chargenbetrieb erhebliche Vorteile:

e Einfache Integration des Gleitschleifens in kontinuierliche Fertigungsabldufe
(Takt- oder FlieBfertigung)

e Geringerer Aufwand fur die Automatisierung von Gleitschleifprozessen

e Geringerer Aufwand fir Material-Handling, da haufig keine Werkstlck-
chargierung erforderlich
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Kantenverrunden

Entfetten

Oberflachen reinigen

Oberflachen polieren

Beizen, Entzundern,
Entrosten
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Siebmaschine

Roter Pfeil = Werksttickfluss durch die MC
Blauer Pfeil = Schleitkérperkreislauf in der MC

Geringer Platzbedarf

3 e Spiralférmig angeordneter Arbeitskanal erlaubt
o /\ I 1 T Aufstellung auf engstem Raum
§_ e Keine besondere Fundamentierung erforderlich
T ™~ a
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‘ —— Robuster Unwuchtantrieb
L o Hochleistungs-Vibrationsantrieb ausgefuhrt als Flansch-
1 motor. Auf Lebenszeit geschmiert (auBer MC 25/190
und MC 14/350).
MC 9/100 MC 13/156 MC 15/190 MC 25/190 MC 25/210 MC 14/350 Regelung der Durchlaufzeiten
Bruttovolumen L % 335 540 900 1100 | 1720 e Durch die stufenlos regelbare Frequenz des Vibrations-
Aty (L) e Bl “B ELD g0 16 motors sowie die Einstellung der Unwuchtgewichte
Arbeitskanal treckte La 9000 13000 15000 25000 25000 14000 .. . . .

R e Lnge) (nm) konnen die Durchlaufzeiten exakt eingestellt werden.
Arbeitskanal (Breite) (mm) 100 156 190 190 210 350 . . . . .
o o B B B B B e Durch die unabhangige, externe Siebmaschine lassen
siebflache ™) 030 0.42 042 0,42 0,42 0,88 sich im Gegensatz zu Maschinen mit integrierter

Standard-Version Separiereinrichtung die Unwuchtgewichte und so-

AT S oy 2 il i ijio Tige 1.0 mit die Durchlaufzeiten erheblich besser und
Max. Fliehkraft (N) 45660 110920 134460 298940 298940 298940 - .

praziser einstellen.
Drehzahl (U/min.) 1700 1700 1700 1300 1300 1300

Kugelpolier-Version

Antriebsleistung (kw) 4,0 7.0 11,0
Max. Fliehkraft (N) 45660 110920  150000,0 MC Anlagen kénnen ebenfalls mit Stahlmedium zum
pigiizah! (Uimin.): [RgelC0 200 00 Druckentgraten und Kugelpolieren betrieben werden.
MaBe (in mm) H1 H2 H3 L1 oD

MC 9/100 1.220 1.855 830 2.095 1,680

MC 13/156 1.325 1.920 1,000 2.280 2.080

MC 14/350 1,640 2.360 1,000 3.900 3300 Walther Trowal GmbH & Co. KG

MC 15/190 1.360 2.090 950 2.470 2.400 Rheinische Str. 35 - 37 « D-42781 Haan

Tel:  +49(0)2129-571-0
MC 25/190 1.390 2.110 1.000 3.150 3.300 Fax: +49(0)2129-571-2 25
MC 25210 1390 2.110 1.000 3.150 3.300 E-Mail: info@walther-trowal.de

Einsatz von Stahlmedium

Internet: www.walther-trowal.de
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