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FINISHING = Rollieren

Kraftvoll verfestigte Oberflachen

Wenn kleine Rollen ordentlich Druck machen

Glatte, verfestigte Oberflachen von Bauteilen sind der Schlissel zu mehr Leistung,

Haltbarkeit und Profit. Der Rolliertechnologie kommt dabei zentrale Bedeutung zu.

Ell Variable Einrollen-Rollierwerkzeuge werden zur AuBen- und
Innenbearbeitung eingesetzt, etwa zum Glatten und Verfestigen von
Radien, zylindrischen AuBendurchmessern, Kegeln, Planflachen,

Einstichen, Freistichen und Ahnlichem

- Wenn es darum geht, verfestigte und
extrem glatte Oberflichen von plastisch
verformbaren Werkstoffen bis zu einer
Werkstoffhirte von 50 HRC herzustellen,
ist das Einrollen-Rollieren beziehungs-

weise Glatt- oder Festwalzen mit einer
gehirteten Rolle das Feinbearbeitungs-
verfahren erster Wahl (Bild 1). Rollierte
Flichen sind noch glatter, veschleif¥fester
und korrosionsbestindiger als polierte

[ Variable Einrollen-Rollierwerkzeuge sind fiir unterschiedliche
Konturen flexibel einstellbar und lassen sich auch an schwierig
zuganglichen Stellen einsetzen. Der Bearbeitungskopf kann um

180° geschwenkt werden

El Das modulare
Werkzeugsystem
sERG> ist fiir nahezu
alle Bearbeitungssi-
tuationen gewapp-
net; dabei ist eine
gehartete Rolle im
Eingriff. Ab erreich-
ter VerschieiBtole-
ranz wird nach dem
Prinzip eines Revol-
verdrehkopfes die
nachste Walze zum
Rollieren gebracht

oder gehonte. Auch werden die Oberfli-
chen beim Rollieren extrem verfestigt.
Und dies alles ldsst sich deutlich kosten-
giinstiger als mit spanabhebenden Ver-
fahren erreichen.

Ein einfaches Prinzip:

Einrollen - schnell, glatt und fest
Das Verfahren selbst ist vom Prinzip her
einfach, aber wirkungsvoll: Beim Einrol-

len-Rollieren ebnet eine gehiirtete Walze,
die in einem Kiifig fixiert ist, durch punk-
tuellen Eingriff die Oberfliche des zu
bearbeitenden Werkstiicks. Der stufenlos
einstellbare Walzendruck bewirkt, dass die
Fliefgrenze des Werkstoffs tiberschritten
wird und sich die mikroskopisch kleinen
Profilspitzen an der Werkstiickoberfliche
in die angrenzenden Vertiefungen drii-
cken. Das Rauigkeitsprofil wird so plas-
tisch kaltverformt und egalisiert.
Erhohte Randschichthirten um bis zu
30 Prozent mit Zunahme der Dauer-
schwingfestigkeit sowie geringe Investi-
tionen bei schneller Amortisation machen
das spanlose Einrollen-Rollieren zu einer
hochwertigen und kostengiinstigen Alter-
native zu spanabhebenden Verfahren. Zu-
dem iiberzeugen die Ergebnisse, die mit
Einrollen-Rollieren erreicht werden: kur-
ze Durchlaufzeiten, Rautiefen von unter
Rz 1,0 pm sowie groflere Traganteile auf-
grund der Plateaubildung, Dazu kommt
der hshere Widerstand der Oberflichen
gegen Verschleif und Korrosion, die kon-
stanten Maf3e und hohe Passgenauigkei-
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