OBERFLACHENTECHNIK: ROLLIEREN ERSETZT HONEN UND FEINSCHLEIFEN

> MARKTCHANCEN

Durch Rollieren lassen sich qualitativ hochwerti-
ge Oberflachen deutlich effizienter erzielen als
durch Schleifen oder Honen. Gleichzeitig wird
das Material verfestigt. So nehmen Dauer-
schwingfestigkeit und dynamische Belastbarkeit
erheblich zu. Rollierte Flachen sind nicht nur
glatter, sondern auch deutlich korrosionshestan-
diger als etwa geschliffene. Durch die extrem
glatte Oberflache sinken beim spateren Einsatz
der Bauteile die Laufgerdusche. Der Verschleifl
wird stark reduziert.

Das modulare Werkzeugsystem
ERG beim Nuten-Rollieren: Das
neuartige Einrollenwerkzeug kann
durch austauschbare Module na-
hezu alle Glatt- und Festwalzauf-
gaben auf Drehmaschinen losen

Bilder: Baublies

Kleine Rollen - grof3e Wirkung

Beim Feinbearbeiten von Metalloberflachen wird oft noch
geschliffen oder gehont. Das muss nicht sein: Mittels Rol-
lieren sind viele Aufgaben in einer Aufspannung schneller,
besser und billiger zu erledigen.

Die Oberflaichenglte von Bauteilen spielt in al-
len Schlisselindustrien eine immer wichtigere
Rolle. Minimale Oberflachengiten bis unter
1 pym sind in vielen Bereichen oft schon gangi-
ge Standardanforderungen. Um diese zu er-
fillen, wird in der Regel geschliffen, gehont
oder poliert. Dabei geht es in vielen Fallen mit-
tels Rollieren oder Glattwalzen wesentlich effi-
zienter. Die erforderlichen Maschinen und
Werkzeuge stellt beispielsweise die Baublies
AG, Renningen, bereit.

Baublies-Vorstand Andreas Hadler geht ins
Detail: ,Maschinenelemente wie Verbindun-
gen, Lager, Laufbuchsen oder Wellen sind im
Einsatz extremen Belastungen ausgesetzt.
Damit sie besser funktionieren und langer hal-
ten, brauchen sie harte, oxidationsbestandige
und insbesondere glatte Oberflachen.” Oft
wiirden die geforderten Oberflachenguten

teuer und zeitaufwendig durch Schleifen oder
Honen erreicht. Das miisse jedoch nicht sein,
denn mit modernen Rollierwerkzeugen seien
hohe Oberflachenglten bei gleichzeitiger Ver-
festigung des Materials deutlich einfacher,
schneller, kostenginstiger und umweltver-
traglicher zu erzielen.

Rollieren, respektive Glatt- oder Festwalzen,
ist eine prozesssichere Finishing-Methode far
alle plastisch verformbaren Werkstoffe bis zu
giner maximalen Harte von 50 HRC. Sie wird
beispielsweise in der Automobilindustrie — un-
ter anderem zum Endbearbeiten von Getrie-
beteilen oder Achszapfen - eingesetzt, findet
aber auch immer haufiger in anderen Berei-
chen wie der Luft- und Raumfahrttechnik oder

der Pneumatik- und Hydraulikindustrie An-

wendung. Die Hersteller haben das Potenzial
des Verfahrens erkannt, wirtschaftlich binnen

Baublies-Vorstand Andreas Had-
ler: ,,Glatte und verfestigte Ober-
flachen, konstante Mal3e und ho-
he Passgenauigkeit verbunden
mit hoher Prozesssicherheit und
kurzen Durchlaufzeiten: Die Rol-
liertechnik hat als wirtschaftliches
Finish-Verfahren in der industriel-
len Fertiqung eine breite Akzep-
tanz gefunden.”
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weniger Sekunden qualitativ hochwertige und
feste Oberflaichen mit Rauigkeitswerten (R,)
von unter 0,01 ym zu erzeugen.

Das Prinzip ist ebenso einfach wie wirkungs-
voll: Die in einem Kafig gefuhrten, geharteten
Rollen werden durch einen Antriebskonus an
die zu bearbeitende Flidche gepresst, wobei
sich der Walzdruck stufenlos einstellen lasst.
Ubersteigt der Anpressdruck der Rollen die
FlieRgrenze des Werkstoffs der meist spa-
nend hergestellten Teile, wird das Rauigkeits-
profil plastisch kalt umgeformt und einge-
ebnet. Die Profilspitzen flieRen im pm-Bereich
in die Vertiefungen und kénnen die vorhande-
ne Rautiefe egalisieren. Auf diese Weise erho-
hen die Rollierkrafte die Eigenspannung des
Materials. Die Qberflache verfestigt sich, und
ihre Harte steigt um 5 bis 10 %. ,So nimmt die
Dauerschwingfestigkeit erheblich zu, und die
Werkstoffermtdungsgrenzen  verschieben
sich”, weill Andres Hadler. ,Insgesamt steigt
die dynamische Belastbarkeit deutlich.” Wel-
terhin verbessere sich der Traganteil der Ober-
fliche. Auferdem entstehe durch die Materi-
alverschiebung ein ,verrundetes Profil” der
verbleibenden Rautiefe mit sehr geringen
abrasiven Eigenschaften.

.Die Ergebnisse sprechen fur sich”, sagt
Hadler. Abhangig von Parametern wie Werk-
stoff, Vorbearbeitung oder Bauteilgeometrie,

Bauteil-Verschleif® wird
stark reduziert

seien durch Rollieren Oberflachenguten (R,)
von unter 1,0 pm, Traganteile (t,) von 90 bis
100 %, eine Erhohung der Randschichtharte
um 10 bis 20 % sowie eine Zunahme der
Dauerschwingfestigkeit von Uber 50 %
maglich.

Werkstiicke mit idealer Qberflache lassen
sich durch Rollieren zwar nicht fertigen, aber
nahezu vollkommene”, erganzt Thomas Kap-
pel, Leiter Technik/Entwicklung bei Baublies.
. Dabei sind rollierte Flachen nicht nur glatter,
sondern auch deutlich korrosionsbestandi-
ger als etwa geschliffene Flachen. Durch die
extrem glatte Oberflache sinken beim spate-
ren Einsatz der Bauteile die Laufgerausche.
Der Verschleis wird sehr stark reduziert.”
Rollieren eignet sich unter anderem fur die
Bearbeitung der Oberflache nahezu aller ro-
tationssymmetrischen Korper sowie ent-
sprechender Bohrungsgeometrien bei Innen-
und AuRenkonturen, zum Beispiel bei zylin-
drischen Bohrungen, Sackloch-, Kegel- oder
Stufenbohrungen, Innennuten, Planflachen,
Aulenkegeln, AuBendurchmessernab 1,0 mm

oder Innenradien von Bohrungen. Dabei ver-
kiirzt der Riackhub im Eilgang die Bearbei-
tungszeit zusatzlich.

Fur Unternehmen, die die genannten Vorteile
nutzen wollen, offeriert Baublies ein Pro-
gramm, das alle Bereiche der Rolliertechnik
abdeckt und Losungen auch fur schwierige
Anwendungsfille bietet. Zum Leistungs-
spektrum gehoren Maschinen und Werkzeu-
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rollieren sowie Einrollen-, Expandier-, Plan-
rollier-, Bordel-, Sonderrollier- und Druck-
polier- sowie Diamantwerkzeuge. Rollier-
werkzeuge bendotigen keine besonderen Vor-
richtungen und lassen sich daher auf allen
gebrauchlichen Werkzeugmaschinen einset-
zen. Auch der Einsatz auf CNC-gesteuerten
Anlagen und Sondermaschinen wie Transfer-
stralen und Rundtaktmaschinen ist ohne

ge zum Innen-, AuBen- und Auflenkegel-

Probleme moglich. re

Wenn es besonders glatt sein soll

Mit Diamant-Rollierwerkzeugen
konnen kostengiinstig qualitativ
hochwertige Oberflachen erzeugt
werden. Der Edelstein in der Spit-
ze sorgt etwa bei Grauguss fiir
Rauigkeitswerte (R,) von 0,2 bis
0,4 pym.

Cogsdill-Diamant-Glattwalzwerkzeuge
gibt es in vier verschiedenen Baufor-
men: DB-1 fiir den universellen Einsatz,
DB-2 als kurze Ausfihrung fiir einge-
schrankte Einspannmaglichkeiten so-
wie DB-3 und DB-4 fiir die Bearbeitung
mit CNC-Drehmaschinen giig: kempt

Als Spezialist fiir Sonderwerkzeuge
in Prazision bietet die Kempf GmbH,
Reichenbach/Fils, eine Reihe von
Produkten rund um das Rollieren
oder Glattwalzen. Dazu gehoren
auch Diamant-Glattwalzwerkzeuge.
.Besonders, wo es bei der Oberfla-
chenbearbeitung auf exakte Dimen-
sionen und Endkonturen ankommt,
haben sich unsere Diamant-Glatt-
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walzwerkzeuge bewahrt”, sagt|
Giinther Schroter, Anwendungs-|
berater fiir Rollier-Produkte bei
Kempf. ,Sie wurden ja auch ent-
wickelt, um bei AuRenflachen an
Schéften, in groRen Bohrungen |
oder bei Planflichen qualitativ|
hochwertige Oberflichen zu erzeu-
gen.” Normale Drehbearbeitung er-
reiche bei den meisten Materialien
Oberflachengiiten (R,) zwischen 2|
und 3 pm - ein Ergebnis, das per |
Glattwalzen deutlich verbessert|
werden kdnne. So seien beispiels-|
weise bei Grauguss Rauigkeitswer-
te (R,) von 0,2 bis 0,4 pm maoglich.
Diamant-Glattwalzwerkzeuge sind |
sehr vielseitig einzusetzen: ,Sie eig-:'
nen sich fiir alle Durchmesser, und
mit nur einem Werkzeug lassen
sich unterschiedliche Konturen in
einem Gang bearbeiten”, betont
Giinther Schroter, ,Dabei entste-|
hen nur geringe Kosten, da keine |
weiteren Investitionen erforderlich |
sind.”

Erhéltlich  sind die Cogsdill-
Diamant-Glattwalzwerkzeuge bei|
Kempf in vier Varianten, jeweils be-|
stehend aus einem Werkzeughalter
und dem auswechselbaren Dia-
mant-Einsatz. Mit den geschliffe-
nen und polierten Diamanten sollen
sich nahezu alle Materialien bear-
beiten lassen: vom Kohlenstoffstahl
iiber Werkzeugstahl und Gusslegie-
rungen bis hin zu Eisen- und Nicht-
eisen-Metallen. Die Vorbearbeitung |
sollte fiir die meisten Materialien |
zwischen den genannten R, = 2 ym |

und R, = 3 pm liegen. re |




