l Oberflachentechnik

Kostenglinstige Technologie ersetzt Honen und Fein-Schleifen

Zum Finishen ist Rollieren erste Wahl

Die Beschaffenheit der Oberflichen von Bauteilen spielt in
allen Schlisselindustrien eine immer bedeutendere Rolle.
Oberflaichengtiten bis unter 1 pm sind oft schon gangige
Standardanforderungen. Um diese zu erfiillen, wird in der
Regel geschliffen, gehont oder poliert. Dabei geht es in vielen
Fallen mittels Rollieren deutlich einfacher, schneller, umwelt-

vertraglicher und kostenglinstiger.

ie Spezialisten von Baublies aus
Renningen stellen die fiir das Rollie-
ren notwendigen Werkzeuge und Ma-
schinen bereit. Seit 1968 sind die Schwa-
ben eines der wenigen Unternehmen
weltweit, das diese wirtschaftliche Me-
thode der Feinbearbeitung stetig mit in-
novativen Losungen fortentwickelt.
Maschinenelemente wie Verbindun-
gen, Lager, Laufbuchsen oder Wellen
sind im Einsatz héchsten Belastungen
ausgesetzt. Damit sie besser funktionie-
ren und langer halten, brauchen sie har-
te, oxidationsbestandige und insbeson-
dere glatte Oberflachen. Andreas Hadler,
Vorstand von Baublies: ,Oftmals werden
die geforderten Oberfldchengiiten teuer
und zeitaufwendig geschliffen oder ge-
hont. Das muss nicht sein, denn mit mo-
dernen Rollierwerkzeugen lassen sich
hohe Oberflichengiiten bei gleichzeiti-
ger Verfestigung des Materials deutlich
schneller und billiger erzielen." Die spe-
zielle Ausrichtung des Unternehmens
auf das Herstellen von Rollierwerkzeu-
gen, Bild 1, und -maschinen, Bild 2, hat
im Laufe der Jahre zu einer ho-
hen Kompetenz und immer
weiter verbesserten Produkten
gefhrt.

Kleine Rollen -
grofRe Wirkung

Rollieren  beziehungsweise
Glatt- oder Festwalzen ist die
effiziente und prozesssichere
Finishing-Methode fur alle
plastisch verformbaren Werk-
stoffe bis zu einer maximalen
Werkstoffharte von 50 HRC
Das Verfahren existiert seit
rund 80 Jahren und wird bei-
spielsweise in der Automobil-
industrie, unter anderem zum
Endbearbeiten von Getriebetei-
len, eingesetzt. Auch quer
durch alle anderen Branchen
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kommt die Technologie immer
mehr zur Anwendung.

Das Prinzip ist einfach, aber
sehr effizient: Die in einem K&-
fig gefiihrten, gehédrteten Rol-
len werden durch einen An-
triebskonus an die zu bearbei-
tende Fliche gepresst, wobei
sich der Walzdruck stufenlos
einstellen lasst. Ubersteigt der
Anpressdruck der Rollen die
Fliefigrenze des Werkstoffs der
meist spanend hergestellten
Werkstiickoberflache, wird das
Rauigkeitsprofil plastisch kalt-
verformt und eingeebnet. Die
Profilspitzen flieffen im pm-Be-
reich in die Vertiefungen und
konnen die vorhandene Rautie-
fe egalisieren. Auf diese Weise
erhohen die Rollierkréfte die
Eigenspannung des Materials
und die Oberfliche verfestigt
sich, sodass die Oberflichen-
hérte steigt. Die Dauerschwing-
festigkeit verbessert sich und

Extrem glatte Oberflachen entstehen durch Werkzeuge
zum Aulenrollieren (oben) und Innenrollieren (unten).

Andreas Hadler: ,Durch stetige Weiterentwicklung hat die Rollier-
technologie als wirtschaftliches Finishverfahren in der industriellen
Produktion eine breite Akzeptanz gefunden,”

die Werkstoffermiidungsgren-
zen verschieben sich.
Insgesamt wird die dyna-
mische Belastbarkeit deutlich
besser. Weiterhin verbessert
sich der Traganteil der Oberfla-
che. Auch entsteht durch die
Materialverschiebung ein ,ver-
rundetes Profil* der verbleiben-
den Rautiefe, das sehr geringe
abrasive Eigenschaften hat. An-
dreas Hadler: ,Die Ergebnisse
sprechen flr sich: Abhangig
von Parametern wie Werkstoff,
Vorbearbeitung und Bauteil-
geometrie sind durch Rollieren
Oberfldchengiiten Rz von unter
1,0 pm, Traganteile tp von 90
bis 100 %, eine Erhchung der
Randschichtharte um 10 bis
20 % sowie eine Zunahme der
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