Glattwalz-Werkzeuge: Ex-
trem glatte Oberflichen er-
zeugen Werkzeuge zum Au-
Renrallieren (Bild links). Das
Rollierwerkzeug (Bild
rechts) ist fiir Glattwalzauf-
gaben beim Innennuten ge-
dacht

OBERFLACHEN PRAGMATISCH UND KOSTENGUNSTIG OPTIMIEREN

Rollieren statt Polieren

Bei vielen Maschinenteilen ist heute eine Oberflachengiite bis unter ei-
nen Mikrometer unerldsslich. Diese realisiert man per Schleifen, Honen
oder Polieren. Dabei geht es in vielen Fdllen mit Rollieren = sprich Glatt-
walzen — einfacher, schneller, umweltvertraglicher und kostengiinstiger.

MASCHINENELEMENTE wie Ver-
bindungen, Lager, Laufbuchsen oder
Wellen sind im Einsatz hochsten Be-
lastungen ausgesetzt. Damit sie besser

funktionieren und ldnger halten, brau-

chen sie harte, oxidationsbestindige
und insbesondere glatte Oberflichen.
Bei Werkzeugen fiir optimierte Ober-
flachen spielen kleine Walzen eine
grofle Rolle. Die Baublies AG stellt
dazu die Werkzeugé und Maschinen
fur eine Technologie bereit, die mit
Glattwalzen oder Rollieren ein besse-
res Oberflichenfinish realisiert.
Rollieren beziehungsweise Glatt- oder
Festwalzen ist die effiziente und pro-
zesssichere Finishing-Methode fiir alle
plastisch verformbaren Werkstoffe bis
zu einer maximalen Werkstoffhirte
von 50 HRC.

Das Verfahrens hat wirtschaft-
liches Potenzial

In wenigen Sekunden lassen sich
Oberflachen mit Rauigkeiten von we-
niger als R, 0,01 pm herstellen und
dabei gleichzeitig die Oberfliche ver-
festigen. Das Prinzip ist einfach, aber
sehr effizient: Die in einem Kafig ge-
fithrten, geharteten Rollen werden
durch einen Antriebskonus an die zu

bearbeitende Flache gepresst, wobei
sich der Walzdruck stufenlos einstel-
len ldsst. Ubersteigt der Anpressdruck
der Rollen die Fliefigrenze des Werk-
stoffs der meist spanend hergestellten
Werkstiickoberfliche, wird das Rauig-
keitsprofil plastisch kaltverformt und
eingeebnet. So erhohen die Rollier-
krifte die Eigenspannung des Materi-

als. Die Oberfliche verfestigt sich zwi-

schen fiinf und zehn Prozent, sodass
die Oberflichenhirte steigt. Dadurch
wird die Dauerschwingfestigkeit er-
hoht, die Werkstoffermiidungsgrenzen
verschieben sich. Insgesamrt wird die
dynamische Belastbarkeit deutlich
verbessert.

Abhingig von Parametern wie Werk-
stoff, Vorbearbeitung und Bauteilgeo-
metrie sind durch Rollieren Oberfli-
chengiiten R, von unter 1,0 pm, Trag-
anteile t, von 90 bis 100 Prozent, eine
Erhohung der Randschichthirte um
10 bis 20 Prozent sowie eine Zunah-
me der Dauerschwingfestigkeit von
iiber 50 Prozent moglich.

Rollieren eignet sich fiir die Bearbei-

tung der Oberfliche nahezu aller rota-

tionssymmetrischen Karper sowie ent-

sprechender Bohrungskonturen bei In-

nen- und Auflenkonturen, zum
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Beispiel bei: zylindrischen Bohrungen,
Sackloch-, Kegel- oder Stufenbohrun-
gen, Innennuten, Planflichen, Aufen-
kegeln, Auffendurchmessern ab
Durchmesser 1,0 mm oder Innenra-
dien von Bohrungen. Der Riickhub im
Eilgang verkiirzt zusitzlich die Bear-
beitungszeit.

Einsatz auf vielen Werkzeug-
maschinen

Das Produktspektrum von Baublies
deckt alle Bereiche der Rolliertechno-
logie ab. Rollierwerkzeuge benotigen
keine besonderen Vorrichtungen und
sind deshalb auf allen gebriuchlichen
Werkzeugmaschinen einsetzbar. Auch
der Einsatz auf CNC-gesteuerten An-
lagen und Sondermaschinen wie
Transferstraflen und Rundraktmaschi-
nen ist moglich. m

Dokumentnummer fdr diesen Beitrag unter
www form-werkzeug de: FW100748

FORM + Werkzeug 1/2008

aublies

Bilder; B



