BAUBLIES

\b GROUP

DRUCK
MACHEN

Kraftvoll verfestigte und
glatte Oberflachen
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Einrollenwerkzeug, modulares System

20-235-00
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Technische Daten
Anwendung
Durchmesserbereich (@)

Rollenzahl

Einsatzparameter

Weganzeige-Gehause:
Montage beidseitig
moglich.

AuBenbearbeitung zylindrisch, Wellen/mit Bund
ab 15 mm

4 Rollen, eine Rolle im Eingriff, geringere Walzkréfte,
einfacher Rollenwechsel bei eingebautem Werkzeug

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, die fiir individuelle Félle

angepasst werden miissen.
Walzgeschwindigkeit
Vorschub

Vorspannung Werkzeug
AufmalB Werkstiick

Schmierung

Vorbearbeitung des Werkstilickes
Maximale Héarte des Werkstiickes

BAUBLIES AG

bis 200 m/min

bis 1 mm/U

bis 1,2 mm

bis 0,02 mm

Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums
(<40 pm) kann die Oberflachenqualitdt und die Lebens-
dauer des Werkzeuges verbessern

Rautiefe bis 15 um

45HRC
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Weitere Rollkopfe

Einrollenwerkzeuge, modular

Rollkopf zum Glatten und Verfestigen von
Wellen mit dem modularen Werzeugsystem.
Bearbeitung zylindrischer Wellen auch
gegen Bund.

VORTEILE
Einfache Bedienung
Einfach austauschbare Druckfedern
Robuste Ausfiihrung
Kompakte Bauform
Hoher Vorschub
Geringe VerschleiBteilkosten
Sehr gute Oberflachen >R;1

TIPP

Aufgrund der auftretenden hohen Walzkréfte
ist fiir eine aussreichende Einspannung von
Werksttick und Werkzeug zu achten.
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Hinweise zum Werkzeugaufbau
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1 Werkzeugaufnahme
14 Vierkantschaft
1.2 Spannleiste
1.3 Schrauben
2 Werkzeugrundkérper
2.1 Zylinderschrauben
3 Rollkopf
4 Weganzeige

Das Einrollenwerkzeug der Baureihe WERKZEUGGRUNDKORPER TIPP

20-235-00 besteht aus drei Baugruppen: Artikel-Nr.: 20-235-02 Die Schrauben (1.3) der Spannleiste leicht

WERKZEUGAUFNAHME Der Werkzeuggrundkdrper beinhaltet die 16sen, sodass man den Werkzeuggrundkdrper

Artikel-Nr.: 20-007-01-00-XX Federung des Werkzeuges. Durch diese verschieben kann. Werkzeug auf Spitzenhdhe

WERKZEUGGRUNDKORPER Federung wird es zum einen mdéglich, die einstellen. Wir empfehlen bei der Grundein-

Artikel-Nr.: 20-105-02-00-L/R bendtigte Walzkraft in Abhangigkeit von der stellung der Spitzenhdhe, das Einrollenwerk-

ROLLKOPF Artikel-Nr.: 20-007-06 - A3 Werkzeugzustellung aufzubringen. Die aktuell zeug bis zu max. 0,3 mm unter der Drehmitte
vorliegende Walzkraft kann lber die zu verwenden.

WERKZEUGAUFNAHME Zustellung des Werkzeuges mit Hilfe von

Artikel-Nr.: 20-007-01-00-XX der Tabelle (siehe Seite 6) ermittelt werden.

Die Werkzeugaufnahme (1) stellt die Verbin- Die vorliegende Walzkraft kann auch mit der

dung zwischen Maschine und Werkzeug dar. optional erhéltlichen Prifvorrichtung ermittelt

Der Werkzeuggrundkdrper (2) wird mittels werden (siehe Seite 5).

einer formschlissigen Spannleiste (1.2) mit

der Werkzeugaufnahme (1) verbunden. ROLLKOPF

Andere Werkzeugaufnahmen auf Anfrage Artikel-Nr.: 20-235-06-1

erhdltlich. Der Rollkopf (3) flihrt die Rolle und ist in

Verbindung mit der Werkzeugaufnahme (1)
und dem Grundkdrper (2) der Bearbeitungs-
aufgabe angepasst.

BAUBLIES AG
sales.baublies@baublies-group.com - www.baublies.com - www.baublies-group.com




BAUBLIES

@ GROUP

Hinweise zur Handhabung/Bauteile wechseln

20-235-00
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Werkzeuggrundkdrper
2 Druckfedern mit unterschiedlicher
Federkennlinie
Zylinderschraube
Zylinderstift

Kafig

Stiitzring

Rolle

Achse

Kegelpfanne

10 Senkschraube

O 0 NO U MW

10— »

ROLLE/STUTZRING

Zylinderschraube (3) entfernen. Senkschraube
(10) mit Kegelpfanne (9) entfernen. Kéfig (5)
mit Stltzring (6) und Achse (8) demontieren.
Achse und Stiitzring aus dem Kéfig entfernen
bis die Rollen (7) frei sind. Rollen oder Stiitz-
ring tauschen und Bauteile wieder montieren.

TIPP

Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,
sodass die Rollen beim Einsetzen durch das
Fett gehalten werden. Beim Tausch der
Rollen den K&fig und den Stitzring reinigen
und auf Beschadigungen wie Einlaufspuren,
rauhe Stellen etc. priifen und Bauteile ggf.
tauschen. Verschlissene Kéfige oder Stiitz-
ringe kdnnen die Standzeit der Rollen stark
vermindern.

BAUBLIES AG

KAFIG
Zylinderschraube (3) entfernen. Senk-

schraube (10) mit Kegelpfanne (9) entfernen.
Kéafig (5) mit Stiitzring (6) von der Achse (8)
demontieren. Stiitzring (6) aus dem Kafig ent-
fernen bis die Rollen frei sind. K&fig tauschen
und alle Bauteile wieder montieren.

TIPP

Beim Tausch des Kéafigs das Werkzeug
reinigen und leicht einfetten. Schmutzpartikel,
insbesondere Spane vermindern die Lebens-
dauer des Werkzeugs sowie die Qualitat der
Rollierergebnisse.
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TIPP

Die Vorspannung sollte bei der Bearbei-
tung im Bereich von 0,1 bis 0,5 mm liegen.
Immer mit Kiihlung arbeiten.
Unterbrochene Schnitte vermeiden.

Die Weganzeige (optional erhéltlich)
erleichtert das Einrichten des Werkzeugs
insbesondere beim Einsatz auf konventio-
nellen Maschinen.
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Hinweise zur Handhabung/Bauteile wechseln
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Zylinderschraube
Kéfig

Stiitzring

Rolle

Halter

g b W N =

ROLLKOPF POSITION WECHSELN
Zylinderschraube (1) 16sen (ca. 4—5 mm).
Kafig (2) mit Stiitzring (3) vom Halter (5)
anheben (ca. 4 — 5 mm) bis der Zylinderstift
zwischen Kéfig und Halter sichtbar ist. Kafig
mit den Rollen (4) um 90° drehen und in die
nédchste Passbohrung einflihren. Zylinder-
schraube (1) wieder festziehen.

Ldsen (ca. 4 — 5 mm) Um 90° drehen fiir eine neue Rollenposition

Priifvorrichtung

Eigenschaften

Die Priifvorrichtung dient der Uberpriifung
der gewlinschten Federkennlinie des modu-
laren Einrollenwerkzeuges. Sie erméglicht
eine genaue Zuordnung von Zustellung und
Walzkraft mittels Wege und Kraftmessdose.
Dadurch wird eine Uberpriifung der Walz-
parameter fir Dokumentationszwecke ge-
wabhrleistet.

VORTEILE
Einfache Bedienung
Robuste Ausfiihrung
Nutzbar fur unterschiedliche

Werkzeugausfiuhrungen
*Optional mit hydraulischer
Kraftmessdose mit Priifzertifikat

*Optional
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1 Zylinderschrauben

2 Deckel

3 Druckfedern mit unterschiedlicher
Federkennlinie

Zylinderschrauben festziehen.

einer Zustellung im Bereich bis 0,5 mm

eine stédrkere Feder eingebaut werden.

Federfarbe Kraft

Blau —&— 290 -380N
Rot —m— 430 - 610N
Grin  —A— 850 - 1300 N
Braun —@— 1550 — 2000 N

Kraft-Weg-Verlauf

2200

2000

1800

1600

1400

1200

1000

Kraft [N]

800

Zylinderschrauben (1) entfernen. Deckel (2)
demontieren und gewiinschte Feder (3)
austauschen. Deckel wieder montieren und

TIPP

Abhéangig von den Werkstoffeigenschaften

werden. Die Tabelle (siehe unten) soll dabei
als Leitfaden dienen. Ublicherweise wird mit

(6) Schmiernippel:

sollte eine entsprechende Feder verwendet

TIPP

Schmiernippel (6) nach Bedarf schmieren.

gearbeitet. Bei hoherem Kraftbedarf sollte

Einsatzempfehlungen nach Werkstoffeigenschaften

Festigkeit bis zu

250 MPa [N/mm?]

800 MPa [N/mm?] oder HRC 40

1250 MPa

Verwendung nur in besonderen Anwendungsfallen

600 ./.—.’_.N'

200
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7

Vorspannung [mm]
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