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Schwerpunkt Oberflachentechnik

Glatte Oberflachen
mit Doppeleffekt

Baublies: Innovative Werkzeugkonzepte verbessern
die Einsatzmiglichkeiten der Rollier-Technologie

Beim Rollierverfahren, auch Glattwalzen genannt, werden
zwei Effekte erzielt: Zum einen wird die Werkstiickober-
flache spanlos geglattet, zum anderen wird die Werk-
stickoberflache in ihrer Randschicht verfestigt. Rollier-
Spezialist Baublies bietet hierfir sowohl Werkzeuge zum
Einsatz auf Bearbeitungszentren als auch Rollier-
maschinen zur Durchlaufbearbeitug.
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Mittels eines oder mehrerer Walz-
korper oder per Diamant wird die
von der Vorbearbeitung der Werk-
stiicke vorhandene Rauigkeit der
Oberflache so umgeformt, dass die
Profilspitzen plastisch verformt wer-
den und in die Profiltéler ,flieBen®.

Dieser Umformprozess bewirkt ei-
ne deutliche Verbesserung der Rau-
igkeit und des Traganteils. Dariiber
hinaus werden Druckeigenspannun-
gen in der Randschicht der Bauteile

indiziert, die zu einem deutlichen
Anstieg der Festigkeitseigenschaften
wie Oberflachenhédrte und Dauer-
schwingfestigkeit fiihren.

Geringen Investitionskosten steht
hier eine schnelle Amortisation ge-
geniiber. Bezogen auf eine Einzelin-
vestition sind dies sehr gute Voraus-
setzungen fiir einen hohen Return
on Investment.

Bislang ist das Rollierverfahren
iiberwiegend im Bereich der zylin-

Kleinste Rautiefen moglich: Glatten
und Verfestigten einer Oberflache
mit einer Rolle.

Wq

i

{ “HIWI\rlﬂil\lllldllnJlun i

LML

drischen Bohrungs- und Wellenbe-
arbeitung eingesetzt worden. Die
stetige Weiterentwicklung der Rol-
liertechnologie in Richtung aktueller
und kompakter Werkzeugsysteme
unter Einsatz neuer Werkstofftech-
nologien hat das potenzielle Einsatz-
gebiet fiir diese wirtschaftliche Bear-
beitungsmethode deutlich erweitert.

Mit diesen Einrollenwerkzeugen
von Baublies steht ein hochwertiges
und zugleich robustes Préizisions-
werkzeug zur Verfiigung. Der Bear-
beitungskopf dieser Werkzeugbau-
reihe kann um 180° geschwenkt wer-
den und ist damit sehr universell
einsetzbar. Die Einrollenwerkzeuge
sind konzipiert fiir das Gldtten und
Verfestigen von Radien, zylindri-
schen AufSendurchmessern, Kegeln,
Planfldchen, Einstichen, Freistichen
und Ahnlichem.

Ein grofder Schritt nach vorn in
puncto Vielseitigkeit ist das neu ent-
wickelte modulare Werkzeugsystem:
An einen Grundkorper, der die aus-
gekliigelte Mechanik fiir Federweg
und -kraft enthilt, sind verschiedene
dem jeweiligen Bearbeitungsfall
oder der jeweiligen Bearbeitungsma-
schine optimal angepasste Bearbei-
tungskopfe und Aufnahmen adap-
tierbar.

Dank dieser Modularitédt kann das
Werkzeugsystem jederzeit optimal

Im Zoom: Profllspltzen »flieBen“ in Profiltiefen.
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Fiir hochste Prazision: Bearbeitung von Au3enkonturen,
hier am Beispiel eines Kugelbolzens.

an neue Bearbeitungssituationen angepasst werden.
Konstruktiv ist dieses Werkzeugsystem so aufgebaut,
dass sowohl Auflenbearbeitungen als auch Innenbe-
arbeitungen durchgefiihrt werden kénnen. Sonder-
anwendungen, wie die Bearbeitung von Nuteinsti-
chen (innen und auf8en), sind problemlos und schnell
adaptierbar.

Im Unterschied zu konventionellen Rollierwerk-
zeugen kommen bei Diamantglattwerkzeugen keine
Walzkorper zum Einsatz, statt dessen erfolgt die Be-
arbeitung mittels eines geschliffenen und polierten
Diamanten. Das Rollierverfahren erhalt damit eine
enorme Erweiterung des Einsatzspektrums.

Hier wird mittels eines hochprazisen und feinstpo-
lierten Diamanten die zu gléttende Oberfldche bear-
beitet. Die Bauart dieser Werkzeuge ermdoglicht bei-
spielsweise das Glatten und Verfestigen von Kontu-
ren in Bohrungen (wie Radiusiibergdnge oder Ein-
laufschragen) ab einem Durchmesser von rund 10
mm.

Eine weitere Bauart ermoéglicht die Bearbeitung
von sehr kleinen, kegeligen Bohrungen im Durch-
messerbereich kleiner 1 mm, was bisher mit konven-
tionellen Rollierwerkzeugen ausgeschlossen war.

Grundsatzlich ldsst sich sagen, dass Diamantglatt-
werkzeuge wegen der optionalen filigranen Bauweise
die Moglichkeit eroffnen, nahezu alle Werkstiickgeo-
metrien, die spanend hergestellt werden, zu glatten
und zu verfestigen. Aufgrund der kleinen Bearbei-
tungskrifte sind Diamantglittwerkzeuge haufig [El
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Modular aufgebaute Werkzeugsysteme sind wahre
Meister an Vielseitigkeit.
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Schwerpunkt Oberflachentechnik

Die Verfahrensvorteile

e Rautiefen Rz bis unter 1 um
e hohe dynamische Festigkeit
 verschleiifeste Oberflichen
e hohe Wirtschaftlichkeit

e geringe Investitionskosten

e kurze Bearbeitungszeiten

e kein Schleifen ist notwendig
* hohe Umweltvertrdglichkeit
e grofie Prozesssicherheit

auch noch bei diinnwandigen Bau-
teilen einsetzbar.

Doch nicht nur die Bearbeitungs-
moglichkeit komplexer Konturen
und diinnwandiger Bauteile ist ein
deutliches Plus. Mit seinen physika-
lischen Eigenschaften halt der Dia-
mant hochsten Driicken stand. Dies
fithrt dazu, dass die maximal rollier-
bare Werkstoffhérte, die sich bei
konventionellen Werkzeugen im Be-
reich von 40-50 HRC bewegt, deut-
lich nach oben verschoben wird und
so mit den Diamantglattwerkzeugen
auch hartere Werkstoffe bearbeitet
werden konnen.

Besonders reizvoll ist hierbei, dass
bei der Verwendung der Diamant-
glattwerkzeuge keinerlei weiteres
Equipment vonnoéten ist, insbeson-
dere keine aufwéndigen Hydraulik-
aggregate wie etwa bei hydrostati-
schen Werkzeugsystemen. Ein Um-
stand, der sich freilich auch in den
Investitionskosten niederschlagt.
Auch die Diamantglattwerkzeuge
haben einen hohen Return on In-
vestment.

Verstédrkt werden Rollierwerkzeu-
ge auch zum Glatten der Laufflache
von Radialwellendichtringen, bei-
spielsweise an Achszapfen von Pkw-
Radtrégern, eingesetzt. Hierbei wird
das Werkzeug in gedffnetem Zu-
stand iiber den zu bearbeitenden Be-
reich bewegt. Die anschliefSende
Schlief$bewegung der Rollentréger
sowie der Aufbau der Walzkraft er-
folgt dann mechanisch iiber eine
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Universell und kompakt

Zugstange oder hydraulisch unter
Verwendung des maschinenseitigen
Kiihlmitteldruckes. Die Bearbeitung
erfolgt mit Vorschiiben von 0,02 bis
0,2 mm/U, bei einer Drehzahl von
800 bis 1200 min-1. Dabei werden in
der Serienfertigung Rauigkeiten von
Rz 1 bis 2 pm erreicht.

Diese Art von gesteuerten Rollier-
werkzeugen findet in verkleinerter

Bearbeitung filigraner Innenkonturen:
Hochprézise Diamanten erméglichen
auch hier glatte und feste Oberfldachen.

Kontakt:

Baublies AG,

D-71272 Renningen;

Tel.: 07159/9287-0,
E-Mail: info@baublies.com
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An einen Grundkérper sind,
je nach Anwendung und
Maschinentyp, verschiedene
Bearbeitungskopfe und
Aufnahmen adaptierbar.

Bauform héufig Anwendung im Be-
reich der Rundtaktmaschinen, eben-
so bei der Bearbeitung von nichtzy-
lindrischen Bauteilen, bei der Ferti-
gung von Verbindungselementen
wie Schrauben und Stehbolzen sowie
im Bereich der Luft- und Raumfahrt.

Die Entwickler der Rolliermaschi-
nen haben sich die Aufgabe gestellt,
eine Maschine zu kreieren, die einer-
seits die Bearbeitungsmoglichkeit
fiir die gdngigsten Durchmesser im
Durchlaufverfahren anbietet und an-
dererseits so kompakt aufgebaut ist,
dass sie sich leicht und ohne Auf-
wand - etwa auf einem Werkstatt-
wagen aufgestellt — verfahren lésst.
Mit der Rolliermaschine RM2/35 der
Baublies AG steht dem Markt nun-
mehr eine Maschine zur Verfiigung,
die die Bearbeitung von Auflen-
durchmessern zylindrischer Werk-
stiicke von unbegrenzter Lange im
Durchmesserbereich von 2 bis 35
mm im Durchlaufverfahren ermog-
licht. Die Rautiefen, die sich erzielen
lassen, liegen dabei problemlos un-
ter Rz 1 pm. m

Kompakt und flexibel: Baublies Rolliermaschine RM 2/35 zur Bearbeitung
von Au3endurchmessern zylindrischer Werkstiicke von unbegrenzter Linge
im Durchmesserbereich von 2 bis 35 mm im Durchlaufverfahren.

Glatten und Verfestigen: Rollier-Bearbei-
tung eines Achszapfens.



