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Komponenten fiir die Luft- und Raumfahrt

Prozesssicheres Rollieren
von Titanlegierungen

Vor den Toren Stuttgarts tun sich die Miihleisen GmbH und die Baublies AG zusammen,
um ein Bearbeitungsverfahren fir eine Spezialverschraubung auszutufteln. Weil das
Bauteil in der bemannten Raumfahrt zum Einsatz kommen soll, sind die Anforderungen
extrem hoch. Doch der Einsatz der Rolliertechnologie ermdglicht ein Ergebnis, das von

anspruchsvollen Kunden in Luft- und Raumfahrt zertifiziert wird.

Bild 1: Gewinderollen mit dem Axial-
rollkopf von Wagner Tooling Systems

Bild 3: Innenrollierwerkzeug von
Baublies

Raketenforschung auf
Schwabisch

Dass Bodensténdigkeit und Ho-
henflug kein Widerspruch sein
muss, lasst sich in Gerlingen sehr

Bild 2: Gewinderollen mit dem Axial-
rollkopf von Wagner Tooling Systems
im Detail

gut beobachten: Dort ist die Rein-
hold Mihleisen GmbH anséssig,
die mit rund 15 hoch qualifizierten
Mitarbeitern anspruchsvolle Proto-
typen, Einzelteile und Kleinserien
fertigt — unter anderem fur Kun-
den aus der Luft- und Raumfahrt-
technik wie das Deutsche Zentrum
fir Luft- und Raumfahrt (DLR), flr
das die Mihleisen GmbH das Ra-
ketentriebwerk LH42 baute. Auch
Rennsportunternehmen und For-
schungsinstitute zdhlen zu den
Kunden der kleinen, aber feinen
Technologieschmiede, die 1946 ge-
grindet wurde und heute von Mar-
kus und Oliver Mihleisen in der drit-

Bild 4 und 5: Hauseigene Préazisions-Koordinaten-Messmaschine der

Fa. Mihleisen Uberprift das Werkstiick
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ten Generation geflhrt wird.
Gerade bei Komponenten flr die
Luft- und Raumfahrt stehen die
Bearbeiter oftmals vor besonderen
Herausforderungen. So auch bei
dem Teil eines Versorgungsventils
fUr ein bemanntes Raumschiff, das
ein Kunde aus der Raumfahrtbran-
che anfragte: Als Material sollte eine
leichte aber spréde Titanlegierung
zum Einsatz kommen, und bei der
Oberflachengite galten héchste
Anforderungen.

Titanlegierung als
Herausforderung

,Nach ersten Tests war klar, dass
aufgrund der materialspezifischen
Eigenschaften und der vorgege-
benen Oberfldchengiite das Innen-
rundschleifen kein zufriedenstel-
lendes Ergebnis liefern kann“, be-
richtet Markus Muhleisen. Als neu-
er Lésungsansatz kam die Ober-
flachenoptimierung durch Rollieren
ins Spiel. Bei diesem spanlosen Be-
arbeitungsverfahren wird die Ober-
flache gegléattet, indem eine Rolle
mit definiertem Anpressdruck Uber
das Werkstick gefihrt wird. So-
bald aufgrund des Drucks die Flie3-
grenze des Materials Uberschrit-
ten wird, werden die Materialspit-
zen in die Téler verdrangt, so dass
das Werkstlck nach dem Rollieren
deutlich verringerte Rautiefe und
eine hdhere Oberflachenfestigkeit
aufweist.

Auch die Fertigung von Gewinden
ist spanlos mdglich. Hierbei wird
das Gewinde mit profilierten Rollen
eingewalzt. Dabei lasst sich im Ver-
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gleich zum klassischen Gewinde-
schneiden eine hdhere Qualitat er-
zielen. Die VerschleiBfestigkeit wird
verbessert und die Kerbempfind-
lichkeit reduziert, da der Faserver-
lauf des Werkstlicks beim Gewin-
derollen nicht unterbrochen wird.
Zusatzlich wird eine Kaltverfesti-
gung erzielt.

Lésungen fiir Rollieren und
Gewinderollen aus einer Hand

Um eine L&sung fir die anspruchs-
volle Aufgabe zu finden, nahm
die Mihleisen GmbH mit der im
schwébischen Malmsheim ansés-
sigen Baublies AG Kontakt auf, die
als einer der fuhrenden Hersteller
von Rollier- und Diamantwerkzeu-
gen Uber Jahrzehnte Know-how in
der Oberflachenbearbeitung ange-
sammelt hat. DarUber hinaus zahlt
neben dem Diamantwerkzeug-An-
bieter Bayer Diamant auch Wag-
ner Tooling Systems, ein Spezialan-
bieter fur Gewinderollsysteme, zur
Baublies-Group. Diese Konstella-
tion ermdglicht nicht nur den Tech-
nologietransfer innerhalb der Un-
ternehmensgruppe, sondern auch
die unblrokratische Kooperation
im Vertrieb.

»Gleich in den ersten Gespréachen
skizzierten die Baublies-Experten
eine L6ésungsmdglichkeit und stell-
ten uns Werkzeuge und Prozess-
daten zur Verfligung“, so Markus
Miuhleisen. Von Beginn an waren die
Kollegen von Wagner Tooling Sys-
tems mit im Boot, so dass ein abge-
stimmtes Verfahren fir die Gewin-
defertigung auBen und die Ober-
flachenbearbeitung in der Bohrung
durch die kompetente Zusammen-
arbeit mit Expertise auf der jewei-
ligen Seite als Lésung entwickelt
werden konnte.

Vorgaben konnten tlibertroffen
werden

Die Testphase startete in enger Zu-
sammenarbeit aller beteiligten Par-
teien: Baublies und Wagner liefer-
ten die Werkzeuge, und MUhleisen
Uberprtifte die Testergebnisse mit-
hilfe der hauseigenen Prézisions-
Koordinaten-Messmaschinen und
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Bild 6: Optisches Messgerat tiber-
prift das Gewinde am Werkstiick

dokumentierte alle Schritte, Ergeb-
nisse und die Vorgehensweise in
der Haussoftware RM-PAS. , Auf
diese Weise konnten wir Schritt
fur Schritt die Ergebnisse optimie-
ren, bis wir einen stabilen Produk-
tionsprozess erreichten”, be-
schreibt Berthold Dehner,
Leiter Vertrieb und An-
wendungstechnik bei Bau-
blies, das Vorgehen und er-
génzt: ,Letztlich betraten

Bild 7:

Links: Markus Miihleisen,
Geschaftsfihrer Rein-
hold Miihleisen GmbH;
Rechts: Berthold Dehner,
Vertriebsleiter Baublies AG
(Bilder: Baublies AG,
Renningen)

Kleines Bauteil, groBer Anspruch

Beim gemeinsamen Fertigungsprojekt von MUhleisen, Baublies und Wagner ging
es um eine verhaltnismaBig kleine Verschraubung aus einer Titanlegierung, die
jedoch aufgrund des geplanten Einsatzes in der bemannten Raumfahrt hochste
Anforderungen erfiillen musste. Die Tabelle zeigt, wie dank des Einsatzes der Rol-
liertechnologie ein optimales Ergebnis erzielt wurde.

auch wir Neuland, weil das Rollie-
ren von Titanlegierungen eine alles
andere als alltagliche Anwendung
darstellt.”

Resultat der Produktionstests war
am Endeeinsicheres Bearbeitungs-
verfahren, mit dem die Vor- gaben
in Bezug auf Rauhtiefe und Tragan-
teil nicht nur erflllt, sondern deut-
lich Ubertroffen wurden (sh. Infoka-
sten). Darliber hinaus verbesserte
der Rolliervorgang noch die Zylin-
derform der Bohrung. Die doku-
mentierten Ergebnisse Uiberzeugten
auch die zustandige Raumfahrtbe-
hérde in den USA, die das Bau-
teil zur Produktion freigab. Damit
habe dem Abschluss der Bestel-
lung nichts mehr im Wege gestan-
den, freut sich Markus Miuhleisen:
»Aus unserer Sicht war dies ein Pa-
radebeispiel, wie drei hochspezi-
alisierte Mittelsténdler unbirokra-
tisch und zielgerichtet zusammen-
arbeiten, um eine spannende und
anspruchsvolle Fertigungsaufgabe
fir den Kunden zu I8sen.”

Werte nach Geforderte Werte | Erzielte Werte

Vorbearbeitung nach Rollieren
Rautiefe Rz 3,67 / Rt 4,11 Rz 3 Rz 1,57 /Rt 1,84
Traganteil Rmr (P 50%) 61% | Rmr (P50%) 85% | Rmr (P50%) 91%

RSm (10%) 43um RSm (10%) 69 pm
Zylinderform | 0,0224 0,03 0,0154
Innenbohrung

Gewinde M6 gerollt nach Zeichnung
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