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Rollierspezialist Baublies mit spektakularer Einrollen-Rollier-Neuheit

OHNE WERKZEUGWECHSEL

Die Rollier-Technologie hat sich mit bestens gegléatteten und dazu noch verfestigten Oberflachen als duBerst wirtschaftliche
Feinbearbeitungs-Alternative zum Honen oder Lappen etabliert. Mit dem neu entwickelten ERG-System erweitert die Baublies
AG nun das Anwendungsspektrum. Mit dem robusten Prazisionswerkzeug zum Innen- und AuBenrollieren werden ohne auf-
wandige Werkzeugwechsel nahezu alle Glatt- und Festwalzaufgaben auf Drehmaschinen lediglich durch raschen Wechsel des
Rollkopfes ermdglicht.

ylindrische Bauteile, Planflichen
ZauBen, zylindrische Bohrungen in-

nen rollieren oder Nuteneinstiche
bearbeiten — diese exemplarisch genann-
ten Bearbeitungsaufgaben konnten bisher
nur mit unterschiedlichen Werkzeugen
durchgefithrt werden. Dazu Andreas
Hadler, Vorstand der Baublies AG: ,,Mit
unserer iber 40-jdhrigen Erfahrung hat
sich die Baublies AG ein einzigartiges
Know-how beim Glitten und Verfestigen
von Metallen erworben, das die ideale
Grundlage fiir die Losung solcher Aufga-
ben bildet. So auch mit unserem neuen
modularen Werkzeugsystem, mit dem
sich verschiedene Fest- und Glattwalzauf-
gaben ohne aufwindigen Werkzeugwech-
sel durch schnellen Austausch des Roll-
kopfes 16sen lassen.

Dabei kommen alle Vorteile der Tech-
nologie zur Geltung: Denn Rollieren ist
ein spanloses Bearbeitungsverfahren zur
Optimierung von Werkstiickoberfldchen
und -eigenschaften. So formen spezielle
Walzkorper (Rollen) die durch die Vor-
bearbeitung der Werkstiicke vorhandene
Rauhigkeit der Oberfliche durch radia-
len Druck um. Die Profilspitzen verfor-
men sich plastisch und ,,fliefen* in die
Profiltdler. Oberflachengiiten von Rz <
1 pm und Traganteile von 90 bis nahezu
100 Prozent werden so moglich. Durch
den Umformprozess verfestigt sich zu-
dem die Randschicht der Bauteile, und
Oberfliachenhirte sowie Dauerschwing-
festigkeit werden erhoht. Andreas Hadler
erklart: ,,Das Verfahren ist 4ulSerst robust
und prozesssicher. Durch sehr kurze Be-
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arbeitungszeiten bei gleichbleibend hoher
Qualit4t ist Rollieren sehr wirtschaftlich.
Es gibt keinen Werkstoffabtrag und da-
durchkeinen Schleifstaub oder -schlamm.
Daher entstehen auch keine Entsorgungs-
kosten. Durch die Fertigbearbeitung in
einer Aufspannung sind zudem keine
Sondermaschinen notwendig, und auf-
grund der einfachen Handhabung wer
den Transport-, Lager- und Riistkosten
eingespart.“

Das ERG-Einrollen-Werkzeugsystem
der Baureihe 20-005 zum Glatt- und
Festwalzen von rotationssymmetrischen
Werkstiicken auf Drehmaschinen etwa
bietet alle diese Vorteile: Zunéchst einmal
zeichnet es sich durch seinen modularen
Aufbau aus. In kiirzester Zeit umgeriis-
tet, ermoglicht das System den Einsatz
verschiedener Werkzeuge. Durch diese
Vielseitigkeit passt sich das Tool immer
neuen Bearbeitungssituationen an und
rolliert zum Beispiel zylindrische Au-
Bendurchmesser, Bohrungen ab einem
Durchmesser von 32 Millimetern, Kegel,
Einstiche und Radien von Freistichen.
Thomas Kappel, Leiter Technik/Entwick-
lung bei Baublies, ergénzt: ,,Das Werk-
zeugsystem der Baureihe 20-005 setzt
sich aus drei Baugruppen zusammen, die
sich frei variieren lassen: Grundkorper,
Werkzeugaufnahme und Rollkopf.“

Der Grundkorper bildet die Basis des
Systems. Die Federung des Grundkorpers
ermoglicht, die benotigte Walzkraftin Ab-
hingigkeit von der Werkzeugzustellung
aufzubringen und Toleranzen der Vor-
bearbeitung auszugleichen. So wird ein

Das ERG-System wéahrend der AuBenbearbei-
tung.

gleichmaliges,reproduzierbaresErgebnis
erzielt. Am Grundkorper wird die Einstel-
lung der Bearbeitungsart vorgenommen.
Eine Schraube stellt die Federrichtung
von Druck fiir die Auflen- und auf Zug
fiir die Innenbearbeitung um. Auf den
Bearbeitungsfall und die -maschine ange-
passte Werkzeugaufnahme und Rollkopf
werden auf das Basiselement adaptiert.

Die Verbindung zwischen Maschine
und Werkzeug ist die Werkzeugauf-
nahme. Mittels einer formschliissigen
Klemmung wird sie mit dem Werkzeug
verbunden. Sieistfiir alle gdngigen Spann-
systeme und auch herstellerspezifische
Losungen lieferbar.

Der Rollkopf schlieflich stiitzt und
fithrt die Walzrolle und wird mit Auf-
nahme und Grundkoérper der Aufgabe
angepasst. Dabei gibt es grundsitzlich
zwei Arten von Rollkopfen: Zum einen
fir die AuBenbearbeitung zylindrischer
Bauteile, von Planflichen und flachen
AuBenkegeln kleiner als 15 Grad, zum
anderen zur Innenbearbeitung von zylin-
drischen Bohrungen groer als 32 mm mit
einer Lange bis zu 90 mm. Beide Kopfe
besitzen jeweils vier Rollen. Davon ist nur
die dem Werkstiick zugewandte Rolle im
Einsatz. Ist sie verschlissen, wird sie durch
Drehen des Kifigs durch eine andere er-
setzt. Neben den zwei grundsétzlichen
Rollkopfarten bietet Baublies auch Son-
derausfithrungen beispielsweise zum Be-
arbeiten von Nuteneinstichen. v
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