MEHRROLLEN-ROLLIERWERKZEUGE

IM ,,SPRINT”:
SEKUNDENSCHNELL ZU
EXTREM GLATTEN OBERFLACHEN




Mehrrollen-Werkzeuge:

Vorteile, die beeindrucken

Rautiefen von unter R, 1,0 pm, kurze
Bearbeitungszeiten sowie geringe Investi-
tionen bei schneller Amortisation machen
die Mehrrollen-Werkzeuge zu einer
qualitativ hochwertigen und kostengiinsti-
geren Alternative zu spanabhebenden
Verfahren.
Darijber hinaus beeindrucken die Ergeb-
nisse, die mit Mehrrollen-Rollieren erreicht
werden, durch

hartere Randschichten,

Zunahme der Dauerschwingfestigkeit,

gréfere Traganteile aufgrund

Plateaubildung,

hsherer Widerstand der Oberfléchen

gegen Verschlei3 und Korrosion, Das Rollieren mit Mehrrollen-Werkzeugen
Erhshung der Werkstoffermiidungs- ist ein Abrollvorgang mit einer Kinematik
grenzen, dhnlich der eines Planetengetriebes. Ein
reduzierte Gleitreibungszahlen, Konus (1) stitzt die in einem Kéfig (3)
konstante MafBe und hohe Passgenau- gefihrten Rollen (2) ab und sorgt fiir die
igkeiten, Anpresskraft zum Umformen des Materi-

Umweltvertréglichkeit (da kein Schleif- als. Der Walzdurchmesser wird durch

staub anfallt). Axialverschiebung des Konus zur Rolle

verstellt.
Mehrrollen-Rollierwerkzeuge:
im , Sprint” zu optimierten Ober-

flachen

Schnell zu bester Oberfléchenqualitét -
das zeichnet Baublies Mehrrollen-Rollier-
werkzeuge aus.

Im Kéfig sind je nach Rollieraufgabe
unterschiedlich viele gehértete Walzen
angeordnet. Durch den gleichzeitigen
Einsatz mehrerer Rollen reduzieren sich

die Bearbeitungszeiten.

Prinzip eines Planetengetriebes:

Der Konus (1) ist fest mit der Werkzeugaufnahme
(4) verbunden und der Kafig (3) mit den rotierend
gelagerten Rollen (2) frei drehbar.
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Werkzeug zur Bearbeitung von zylindrischen AuBendurchmessern.

Vielfalt fir jede

Bearbeitungsaufgabe

Baublies Mehrrollen-Rollierwerkzeuge
gibt es als Standard-Werkzeuge fir die
verschiedensten Innen- wie Au3enappli-
kationen. Eine grofle Zahl von Sonder-
[6sungen runden das Angebot optimal
ab und erschlieffen das Rollieren fir

immer neue Anwendungen.

Mehrrollen-Werkzeuge lohnen sich,

da sie ...
sehr kurze Bearbeitungszeiten
erméglichen,
Oberfléchengiiten von héchster
Qualitét realisieren,
keine Krafte quer zur Bearbeitungs-
richtung erzeugen,
geringe Investitionen erfordern,
auf allen géngigen Werkzeugmaschi-

nen einsetzbar sind.
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Drehzahl- und Vorschubdiagramm
for Mehrrollen-Werkzeuge

Richtwerte fiir Drehzahlen / Guide valuee for speed
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Drehzahl und Vorschub stehen in Abhéngigkeit von verschiedenen Parametern, wie z. B. Kilhlung, Aufspannung,
Werkstoffkennwerte etc.

Speed and Feedrate are depending on various parameters such as cooling, workpiece clamping, material properties, etc.
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Umwandlungstabelle
fur R -, R - und R-Werte (angenéherte Werte). MaBe ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768 Teil 1

for R -, R - and R-values (approximate).

Umwandlungstabelle fir R -, R - und R-Werte (angendherte Werte) /

Conversion chart for R -, R_- und Rvalues (approximate)

N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 N1 N12

R, um 0,025 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 3,2 6,3 12,5 25,0 50,0

R, um 0,22 0,45 0,8 1,0 1,6 3,0 5,9 12 23 46 90 180
angendhert - - - - - - - - - - - -

approximate 0,30 0,60 1,1 1,80 2,8 4,8 8,0 16 32 57 110 220

R, um 0,24 0,49 0,85 1,10 1,75 3,2 6,3 13,0 25 48 95 190
angendhert - - - - - - - - - - - -

approximate 0,40 0,80 1,45 2,40 3,60 6,0 10,0 19,5 38 68 130 250

Verhdltnis / ratio
R,zuR,

9:1 9:1 8:1 5:1 41 38:1 37:1 37:1 37:1 37:1 36:1 36:1

12:1 121 11:1 9:1 7:1 6:1 5:1 5:1 5:1 46:1 4,4:1 44:1

ISO-Grundtoleranzen nach DIN 7151 /
Standard SO tolerance ranges adapted from DIN 7151

IT-Toleranzklasse pm / IT-Tolerance range in microns

S::?n'szi’:'(:i‘) IT 1 T2 T3 T4 Ts  IT6  IT7 T8 IT9 IT10 IT11  [T12
1-3 0,8 1,2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 100

> 3-6 1 15 2,5 4 5 8 12 18 30 48 75 120
> 6—10 1 15 25 4 6 9 15 22 36 58 90 150
> 10 — 18 1,2 2 3 5 8 11 18 27 43 70 110 180
> 18 — 30 15 2,5 4 6 9 13 21 33 52 84 130 210
> 30 — 50 15 2,5 4 7 11 16 25 39 62 100 160 250
> 50 — 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 300
> 80—120 2,5 4 6 10 15 22 35 54 87 140 220 350
>120 — 180 35 5 8 12 18 25 40 63 100 160 250 400
>180 — 250 4,5 7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 460
> 250 — 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 210 320 520
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Innenrollierwerkzeug
for Durchgangsbohrung

IRG-1-D
D 4,0-4,9 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...

An unten stehendem Schaubild lassen sich

Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
633 L @30 Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-1-D ablesen.

Technische Daten IRG-1-D

Bearbeitungsparameter

|c21|
D

) 48
Rolltiefe: 40 mm

andere auf Anfrage

Aufnahme:
- Zylinderschaft
- MK-Schaft
X - andere auf Anfrage
—
Innenrollierwerkzeug IRG-1-D
Bearbeitung Durchgangsbohrungen
Durchmesserbereich 4,0 bis 4,9 mm
Verstellbereich -0,05 bis + 0,1 mm
Rolltiefe 40 mm Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
4,0 bis 4,9 mm D-1060 4 3 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.
Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 10 bis 20 mm Diesen finden Sie sowohl auf der diesem
Morsekegel 1 bis 2 Katalog beigefiigten DVD, als auch auf
unserer Homepage (www.baublies.com)
ti le Werk tatt
O U ST T Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc. bei um Orientierungswerte handelt. Die
- Abweichende Rolltiefe Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
- Abweichende Rollenanzahl che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
- Sonderrollen Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
. bedingen kénnen.
Einsatzparameter
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, X
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen. Tipp
Aufmaf® Werkstiick bis 0,01 mm Wiéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
Vorspannung Werkzeug bis 0,03 mm die Drehzahl deutlich verringert werden
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) kann, darf der Vorschub je Umdrehung
Rickzug im Eilgang (GO) nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Schmierung Emulsion oder OI; eine Filterung des Schmiermediums unter ungiinstigen Bedingungenf z.B. bei
(< 40 pm) kann die Oberfléchenqualitét und die hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 10 pm, Toleranz T8 oder besser empfiehlt sich eine Reduzierung der
Drehzahl.

Maximale Harte des Werkstickes ~ 45HRC
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-1-D

Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme

2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6 Rollkopf, Umbausatz fiir andere
Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)

7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs Bauteile wechseln Kéfig
Sicherungsring (9) ausbauen, Kéfig nach
Klemmschraube (8) l6sen, Aufnahme und Rollen vorne abziehen.
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung a) Klemmschraube (8) entfernen, Aufnahme
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im aus der Hiilse herausdrehen. Rollen werden Tipp
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder frei. Rollen satzweise tauschen und Bauteile
festziehen. wieder montieren. Beim Tausch des Kafigs das Werkzeug
b) Sicherungsring (9) ausbauen, Kéfig nach innen reinigen und leicht einfetten.
Tipp vorne anheben bis die Rollen frei sind. Rollen Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
satzweise tauschen und Sicherungsring wie- mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die der montieren. sowie die Qualitdt der Rollierergebnisse.

Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht

vermindert werden. Auch beim Rollieren UL

unter unginstigen Bedingunger\, - B. be.i Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

Verwendung hochfester Materialien, bei sodass die Rollen beim Einsetzen durch

unzureichender Schmierung oder sehr das Fett gehalten werden.

tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der

Drehzahl empfohlen. Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen

Um eine schnelle Grundeinstellung des wie Einlaufspuren, rauhe Stellen efc.

Werkzeugs durchzufihren, .empfiehh es prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-

sich, das Werkzeug auf Kleinstmal ein- ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-

zustellen und es von Hand auf die vor- seit der Rollen stark vermindern.

bearbeitete Bohrung einzufiihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange

zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar Konus

anliegen. Ausgehend von diesem Maf3 Klemmschraube (8) entfernen, Aufnahme aus
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan- der Hilse herausdrehen. Klemmschraube (7)
nung zugestellt werden. Diese Grundein- entfernen. Konus aus der Aufnahme heraus-
stellung bedarf dann nur noch geringer ziehen.

Korrekturen, die abhdngig vom erzielten

Rollierergebnis notwendig sind. Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige

Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. prifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kéafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.
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Innenrollierwerkzeug
fur Durchgangsbohrung

IRG-2-D
D 4,9-20,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten

Technische Daten IRG-2-D

541104 623 t Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-2-D ablesen.
[\ —)) | j .
| A\ Bearbeitungsparameter
Rolltiefe:50/100 mm
andere auf Anfrage
X Aufnahme:
- Zylinderschaft
- MK-Schaft
- andere aufAnfrage
c—
Innenrollierwerkzeug IRG-2-D
Bearbeitung Durchgangsbohrungen
Durchmesserbereich 4,9 bis 20,8 mm
Verstellbereich -0,1 bis + 0,3 mm
Rolltiefe bis @ 8 50 mm
Rolltiefe ab @ 8 50 mm, 100 mm
Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB X"
49 EIS 6,8 mm D-1680 4 4 mm Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
6.9 fs 8,8 mm D-2010 4 > mm empfehlen wir Ihnen die Nutzung unseres
8,9 bis 11,8 mm D-2714 4 5 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.
11,9 bis15,8 mm D-3718 4 5 mm Diesen finden Sie sowohl auf der diesem
15,9 bis 20,8 mm D-4722 4 6 mm Katalog beigefiigten DVD, als auch auf
Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 10 bis 20 mm unserer Homepage (www.baublies.com)
Morsekegel 1 bis 3
Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
Optionale Werkzeugausstattung bei um Orientierungswerte handelt. Die
Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc. . . .
- - che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
- Abweichende Rolliiefe Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
- Abweichende Rollenanzahl von den empfohlenen Einsatzparametern
- Sonderrollen bedingen k&nnen.
- Innenkihlung ab & 8 mm
Tipp
Einsatzparameter ) o .
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, Wohrend zum Emrllchten <'a|nes Werkzeuges
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen. die Drehzfahl deutlich ver.rmgerf werden
AufmaB Werkstiick bis 0,02 mm kgnn, dar _der Vorschub |§ Umdrfahung
nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Vorspannung Werkzeug bis 0,05 mm - . .
unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Rickzug im Eilgang (GO) Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
Schmierung Emulsion oder OI; eine Filterung des Schmiermediums empfiehlt sich eine Reduzierung der
(< 40 pm) kann die Oberflachenqualitét und die Drehzahl.

Lebensdauer des Werkzeuges verbessern
Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstiickes ~ 45HRC
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-2-D
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme

2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere
Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)

7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) 6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Kleinstmaf ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Bauteile wechseln

Rollen

a) Klemmschraube (8) entfernen, Aufnahme
aus der Hiilse herausdrehen. Rollen werden
frei. Rollen satzweise tauschen und Bauteile
wieder montieren.

b) Sicherungsring (9) ausbauen, Kéfig nach
vorne anheben bis die Rollen frei sind. Rollen
satzweise tauschen und Sicherungsring wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kéfige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (8) entfernen, Aufnahme aus
der Hiilse herausdrehen. Klemmschraube (7)

entfernen. Konus aus der Aufnahme heraus-
ziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige

Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.
Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen

wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. prifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kéfige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus

stark vermindern.

Baublies AG - Brunnenfeldstrafie 42 - 71272 Renningen (Germany)
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Kafig
Sicherungsring (9) ausbauen, Kéfig nach
vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitét der Rollierergebnisse.
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Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-2-S
D 4,9-20,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten

Technische Daten IRG-2-S

6213 L 30 .
2 Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-2-S ablesen.

o
[a] .

8 \ Bearbeitungsparameter

Rolltiefe: Aufnahme:
X 30/50/100 mm andere auf Anfrage _ Zl;ll?r?derp;haﬂ

- MK-Schaft

- andere auf Anfrage

(-
W

7

Innenrollierwerkzeug IRG-2-S

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen
Durchmesserbereich 4,9 bis 20,8 mm
Verstellbereich -0,1 bis + 0,2 mm
Rolltiefe bis @ 8 30 mm, 50 mm
Rolltiefe ab @ 8 30 mm, 50 mm, 100 mm
Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB ,X*
4,9 bis 6,8 mm S-1680 3 0,5 mm -
6,9 bis 8,8 mm $2010 4 0,5 mm For Berechnu.ngen kon.krerer Durchmesser
empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
8,9 bis 11,8 mm S2714 4 0,5 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.
11,9 bis15,8 mm S-3718 4 0,7 mm Diesen finden Sie sowohl auf der diesem
15,9 bis 20,8 mm S-4722 4 0,7 mm Katalog beigefiigten DVD, als auch auf
Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 10 bis 20 mm unserer Homepage (www.baublies.com)
Morsekegel 1 bis 4
Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
. bei um Orientierungswerte handelt. Die
Optionale Werkzeugausstattung Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc. che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
- Abweichende Rolltiefe Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
- Abweichende Rollenanzahl von den empfohlenen Einsatzparametern
- Sonderrollen bedingen k&nnen.
- Innenkihlung ab @ 8 mm
Tipp
Einsatzparameter Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, die Drehzahl deutlich verringert werden
die fir individuelle Félle angepasst werden missen. kann, darf der Vorschub je Umdrehung
Aufmaf’ Werkstiick bis 0,02 mm nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Vorspannung Werkzeug bis 0,05 mm unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
Drehrichtung Werkzeug/Werkstiick ~ Rechtslauf (M3) hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Riick im Eilgang (GO) Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
uekzug m Brgang I fiehlt sich eine Reduzierung der
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums emphie 9

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die Drehzahl.

Lebensdauer des Werkzeuges verbessern
Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Hérte des Werkstickes ~ 45HRC
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-2-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme

2 Hiilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fiir andere
Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)

7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Kleinstmaf ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers

iber das angegebene Nennmaf3 hinaus wird

der Konus den Kafig Gberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

a) Klemmschraube (8) entfernen, Aufnahme
aus der Hilse herausdrehen. Rollen werden
frei. Rollen satzweise tauschen und Bauteile
wieder montieren.

b) Sicherungsring (9) ausbauen, Kéfig nach
vorne anheben bis die Rollen frei sind. Rollen
satzweise tauschen und Sicherungsring wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kéfige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (8) entfernen, Aufnahme aus
der Hiilse herausdrehen. Klemmschraube (7)

entfernen. Konus aus der Aufnahme heraus-
ziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige

Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.
Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen

wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. prifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kéfige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus

stark vermindern.

Baublies AG - Brunnenfeldstrafie 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig
Sicherungsring (9) ausbauen, Kéfig nach
vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitét der Rollierergebnisse.

B.9000-1090-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-2-SPEZIAL
D 30,9-52,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...

An unten stehendem Schaubild lassen sich

Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Rolltiefe L Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-2-Spezial ablesen.

Technische Daten IRG-2-Spezial

e @ Bearbeitungsparameter

\ Aufnahme:

- Zylinderschaft
- MK-Schaft
- andere auf Anfrage

Innenrollierwerkzeug IRG-2-Spezial

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen, Lange >100 mm

Durchmesserbereich 30,9 bis 52,8 mm

Verstellbereich -0,1 bis + 0,4 mm

Rolltiefe sunbegrenzt” iber Hilse

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
30,9 bis 39,8 mm 54722 6 0,7 mm empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
39,9 bis 52,8 mm S-6730 6 1,0 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 10 bis 20 mm Diesen finden Sie sowohl| auf der diesem
Morsekegel 1 bis 2 Katalog beigefiigten DVD, als auch auf

unserer Homepage (www.baublies.com)

tionale Werk tatt
Splicne elWerczoupaUssIaIng Bitte beachten Sie, daf3 es sich auch hier-

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc. bei um Orientierungswerte handelt. Die

- Abweichende Rollenanzahl Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-

- Sonderrollen che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

- Innenkihlung

Einsatzparameter

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, X

die fir individuelle Félle angepasst werden miissen. Tipp

Aufmaf Werkstiick bis 0,03 mm Wahrend zum Einrichten eines Werkzeuges

Vorspannung Werkzeug bis 0,06 mm die Drehzahl deutlich verringert werden

Drehrichtung Werkzeug/Werkstiick ~ Rechtslauf (M3) kann, darf der Vorschub je Umdrehung

Riickzug im Eilgang (GO) nicht reduziert werden. Beim Rollieren

Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums unter ungiinstigen Bedingungenf z.B. bei
(< 40 pm) kann die Oberfléchenqualitét und die hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser empfiehlt sich eine Reduzierung der

Drehzahl.

Maximale Harte des Werkstickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-2-Spezial
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hiilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Kleinstmaf ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmesser-

siber das angegebene Nennmaf hinaus wird

der Konus den Kéfig iberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kafig und Konus trennen. Rollen
satzweise tauschen und Bauteile wieder mon-
tieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kafig und Konus trennen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Besché&digungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Kéfig
tauschen und Bauteile wieder montieren.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1095-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.



B.9000-1100-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.

Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-3-S
0 20,9 - 33,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-3-S ablesen.

Technische Daten IRG-3-S

68.5 12 L

Bearbeitungsparameter

Rolltiefe:
50/100 mm
andere auf Anfrage X Aufnahme:
T - Zylinderschaft

- andere auf Anfrage

% TN

Innenrollierwerkzeug IRG-3-S

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen

Durchmesserbereich 20,9 bis 33,8 mm

Verstellbereich -0,1 bis + 0,4 mm

Rolltiefe 50 mm, 100 mm

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
20,9 bis 29,8 mm 54722 6 0,7 mm empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
29,9 bis 33,8 mm S-6730 6 1,0 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 19,05 bis 40 mm Diesen finden Sie sowohl| auf der diesem
Morsekegel 2 bis 4 Katalog beigefiigten DVD, als auch auf

unserer Homepage (www.baublies.com)

Optionale Werkzeugausstattung

Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc.

bei um Orientierungswerte handelt. Die

- Abweichende Rolltiefe Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
- Abweichende Rollenanzahl che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
- Sonderrollen Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung

von den empfohlenen Einsatzparametern

- Innenkihlung
bedingen k&nnen.

Einsatzparameter .
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, EEE
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen. Waihrend zum Einrichten eines Werkzeuges
Aufmaf Werkstiick bis 0,03 mm die Drehzahl deutlich verringert werden
Vorspannung Werkzeug bis 0,07 mm kann, darf der Vorschub je Umdrehung
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Ruckzug im Eilgang (GO) unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
. - Ao . . hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums ) ;
(< 40 pm) kann die Oberflachenqualitét und die Schmierung oder sehr fiefen Bohrungen,
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern empfiehlt sich eine Reduzierung der
Drehzahl.

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-3-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hiilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) 6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Kleinstmaf ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers

ber das angegebene Nennmaf3 hinaus wird

der Konus den Kéfig iberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm ( £ einem Teilstrich am Werk-
zeug) Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Rollen
satzweise tauschen und Bauteile wieder mon-
tieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Besché&digungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Kafig
tauschen und Bauteile wieder montieren.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1100-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-4-S
D 33,9-52,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten

Technische Daten IRG-4-S

68.572 L ‘ #52 i
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-4-S ablesen.
N .
ol Bearbeitungsparameter
Rolltiefe: 50/100 mm
andere auf Anfrage X
Aufnahme:

- Zylinderschaft

- MK-Schaft
- andere auf Anfrage

Innenrollierwerkzeug IRG-4-S

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen

Durchmesserbereich 33,9 bis 52,8 mm

Verstellbereich -0,2 bis + 0,5 mm

Rolltiefe 50 mm, 100 mm

Rollen Durchmesser Tre Anzahl MaB , X Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
33,9 bis 50,8 mm 56730 6 1,0 mm empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
50,9 bis 52,8 mm 59740 6 1,3 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 19,05 bis 40 mm Diesen finden Sie sowohl| auf der diesem
Morsekegel 2 bis 4 Katalog beigefiigten DVD, als auch auf

unserer Homepage (www.baublies.com)

tionale Werk tatt
Splicne elWerczoupaUssIaIng Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc. bei um Orientierungswerte handelt. Die

- Abweichende Rollfiefe Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-

- Abweichende Rollenanzahl che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

- Sonderrollen

- Innenkihlung

Einsatzparameter .
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, EEE
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen. Wahrend zum Einrichten eines Werkzeuges
Aufmaf Werkstiick bis 0,03 mm die Drehzahl deutlich verringert werden
Vorspannung Werkzeug bis 0,08 mm kann, darf der Vorschub je Umdrehung
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Rickzug im Eilgang (GO) unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums hochffasten Werkstoffen., unzureichender
(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern empfiehlt sich eine Reduzierung der

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser Drehzahl.

Maximale Harte des Werkstickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-4-$
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hiilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) 6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Kleinstmaf3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers

ber das angegebene Nennmaf3 hinaus wird

der Konus den Kéfig iberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Rollen
satzweise tauschen und Bauteile wieder mon-
tieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
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Kafig

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Kafig
tauschen und Bauteile wieder montieren.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1105-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-4-S
D 52,9 - 64,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...

An unten stehendem Schaubild lassen sich

Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
685% L Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-4-S ablesen.

Technische Daten IRG-4-S

Bearbeitungsparameter

@52

Rolltiefe: 125 mm
andere auf Anfrage

Aufnahme:

- Zylinderschaft

- MK-Schaft

- andere auf Anfrage

Innenrollierwerkzeug IRG-4-S

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen

Durchmesserbereich 52,9 bis 64,8 mm

Verstellbereich -0,2 bis + 0,5 mm

Rolltiefe 125 mm Gber Hlse Fir Berechnungen konkreter Durchmesser

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X" empfehlen wir Ihnen die Nutzung unseres
52,9 bis 64,8 mm 59740 6 1,3 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Diesen finden Sie sowohl auf der diesem
Katalog beigefiigten DVD, als auch auf
unserer Homepage (www.baublies.com)

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 19,05 bis 40 mm
Morsekegel 2 bis 4

Optionale Werkzeugausstattung Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
- Sonderaufnahmen VDI, HSK efc. bei um Orientierungswerte handelt. Die
- Abweichende Rolltiefe Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-

che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern

- Abweichende Rollenanzahl

- Sonderrollen

- Innenkihlung bedingen k&nnen.
Einsatzparameter Tipp
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, . . .
die fir individuelle Félle angepasst werden missen. Weéihrend zum Einrichten eines Werkzeuges
AufmaB Werkstisck bis 0.03 mm die Drehzahl deutlich verringert werden
Vorspannung Werkzeug bic 0108 - kann, darf der Vorschub je Umdrehung
! nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Drehrichtung Werkzeug/Werkstiick Fechtslouf (M3) unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
Rickzug im Eilgang (GO.). hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
(< 40 pm) kann die Oberfléchenqualitét und die empfiehlt sich eine Reduzierung der
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern Drehzahl

Vorbearbeitung des Werkstickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau

IRG-4-$
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hiilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Kleinstmaf3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers

ber das angegebene Nennmaf3 hinaus wird

der Konus den Kéfig iberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

und zur Handhabung

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Rollen
satzweise tauschen und Bauteile wieder mon-
tieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Kafig
tauschen und Bauteile wieder montieren.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1110-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-5-S
D 64,9 -100,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...

e i P L An unten stehendem Schaubild lassen sich

68.523 L Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
r IRG-5-S ablesen.
ﬂm T Bearbeitungsparameter
30 f :
o |

Rolltiefe: 125 mm
andere auf Anfrage

Aufnahme:
X - Zylinderschaft

- MK-Schaft
- andere auf Anfrage

H

Innenrollierwerkzeug IRG-5-S

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen
Durchmesserbereich 64,9 bis 100,8 mm
Verstellbereich -0,1 bis + 0,5 mm
Rolltiefe, Standard 125 mm tber Hilse Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X” empfehlen wir Ihnen die Nutzung unseres
649 bis 1008 mm  S.9740 8 13 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.

’ ! J Diesen finden Sie sowohl auf der diesem

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 19,05 bis 40 mm Katalog beigefigten DVD, als auch auf

Morsekegel 2 bis 4

unserer Homepage (www.baublies.com)

Optionale Werkzeugausstattung Bitte beachten Sie, daf es sich auch hier-
- Sonderaufnahmen VDI HSK etc. bei um Orientierungswerte handelt. Die

. X Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
- Abweichende Rollfiefe che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,

- Abweichende Rollenanzahl Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
- Sonderrollen von den empfohlenen Einsatzparametern

- Innenkihlung bedingen kénnen.

Einsatzparameter Tipp

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen,

e " . ghrend Einrichten ei k
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen. Wéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges

die Drehzahl deutlich verringert werden

Aufmaf} Werkstick bis 0,03 mm kann, darf der Vorschub je Umdrehung

Vorspannung Werkzeug bis 0,08 mm nicht reduziert werden. Beim Rollieren

Drehrichtung Werkzeug/Werkstiick ~ Rechtslauf (M3) unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei

Rickzug im Eilgang (GO) hochfesten Werkstoffen, unzureichender

Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die empfiehlt sich eine Reduzierung der
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern Drehzahl.

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstiickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau

IRG-5-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Konus
8 Klemmschraube Hiilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) 6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 20,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf KleinstmaB ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers

ber das angegebene Nennmaf3 hinaus wird

der Konus den Kéfig iberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

und zur Handhabung

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Rollen
satzweise tauschen und Bauteile wieder mon-
tieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschrauben (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Kafig
tauschen und Bauteile wieder montieren.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1115-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-6-S
0 100,9 - 200,8 mm

Technische Daten IRG-6-S

65 122 L

Nenn-@
@98
D

Rolltiefe 185 mm

Aufnahme:
andere auf Anfrage i ;yrl‘iz dr;]rz chaft
X - MK-Schaft
N R S - andere auf Anfrage

[ — )

o

Innenrollierwerkzeug IRG-6-S

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-6-S ablesen.

Bearbeitungsparameter

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen
Durchmesserbereich ~ 100,9 bis 200,8 mm
Verstellbereich -0,2 bis + 0,6 mm
Rolltiefe 190 mm iber Hlse Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X" empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
100,9 bis 149,8 mm  $-9740 8 1,3 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.
149,9 bis 200,8 mm  5-9740 10 1.3 mm Diesen finden Sie sowohl auf der diesem

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 19,05 bis 40 mm

Morsekegel 3 bis 5

Optionale Werkzeugausstattung
- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc.

- Abweichende Rolltiefe

- Abweichende Rollenanzahl

- Sonderrollen

- Innenkihlung

Einsatzparameter

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen,
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen.

Katalog beigefigten DVD, als auch auf
unserer Homepage (www.baublies.com)

Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
bei um Orientierungswerte handelt. Die
Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

Tipp

Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
die Drehzahl deutlich verringert werden
kann, darf der Vorschub je Umdrehung

Aufmaf Werkstiick bis 0,04 mm . . . .

- nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Vorspannung Werkzeug bis 0,1 mm unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Rickzug im Eilgang (GO) Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums empfiehlt sich eine Reduzierung der

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern

Vorbearbeitung des Werkstiickes
Maximale Hérte des Werkstickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)

Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser

Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Drehzahl.
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-6-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Halteschraube Konus
8 Klemmschraube Hiilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf KleinstmaB ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers

ber das angegebene Nennmaf3 hinaus wird

der Konus den Kéfig iberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Halteschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Rollen

satzweise tauschen und Bauteile wieder mon-

tieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Halteschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kafig und Konus trennen.

Tipp
Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Besché&digungen

wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus

stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Halteschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Kéfig
tauschen und Bauteile wieder montieren.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1120-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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Innenrollierwerkzeug fir
Durchgangs- und Sacklochbohrung

IRG-7-S
& 200,9 - 400,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...

An unten stehendem Schaubild lassen sich
19913 L Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
IRG-7-S ablesen.

Technische Daten IRG-7-S

[
()

Bearbeitungsparameter

HEEEEL
?138
[ ]

e Aufnahme:
Rolltiefe: 280 mm - Zylinderschaft

andere auf Anfrage - MK-Schaft
X - andere auf Anfrace

-

Innenrollierwerkzeug IRG-7-S

Bearbeitung Durchgangs- und Sacklochbohrungen
Durchmesserbereich ~ 200,9 bis 400,8 mm
Verstellbereich -0,2 bis + 0,6 mm B
. . . Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
Rolltiefe 280 mm iber Hiilse . .
— empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X interaktiven Rollierwerte-Rechners.
200,9 bis 300,8 mm  S-9740 20 1,3 mm Diesen finden Sie sowohl auf der diesem
300,9 bis 400,8 mm  S-9740 26 1,3 mm Katalog beigefiigten DVD, als auch auf
Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 30 bis 50 mm unserer Homepage (www.baublies.com)

Morsekegel 4 bis 5
Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-

bei um Orientierungswerte handelt. Die
Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc. che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
- Abweichende Rolltiefe Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

Optionale Werkzeugausstattung

- Abweichende Rollenanzahl
- Sonderrollen

- Innenkihlung

Tipp

Einsatzparameter Wéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, die Drehzahl deutlich verringert werden
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen. kann, darf der Vorschub je Umdrehung
Aufmafd Werkstiick bis 0,04 mm nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Vorspannung Werkzeug bis 0,1 mm unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) hochfesten Werkstoffen, unzureichender

. —— Schmierung oder sehr tiefen Bohrungen,
Rickzug im Eilgang (GO) . e .

- = —_—— - - empfiehlt sich eine Reduzierung der

Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums Drehzahl

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die

Lebensdauer des Werkzeuges verbessern
Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Hérte des Werkstickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

IRG-7-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Halteschraube Konus
8 Klemmschraube Hiilse
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (8) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (8) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung oder sehr
tiefen Bohrungen, ist die Verringerung der
Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf KleinstmaB ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Bohrung einzufihren. In der
Bohrung kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fihlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers

ber das angegebene Nennmaf3 hinaus wird

der Konus den Kéfig iberragen, sodass das
auf der Vorderseite angegebene Maf3 , X"
nicht eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Halteschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kafig und Konus trennen. Rollen

satzweise tauschen und Bauteile wieder mon-

tieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Halteschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kafig und Konus trennen.

Tipp
Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Besché&digungen

wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus

stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Halteschraube (7) entfernen, Sicherungsring
(9) ausbauen, Kéfig mit Konus nach vorne
ausbauen; Kéfig und Konus trennen. Kafig
tauschen und Bauteile wieder montieren.

Tipp

Beim Tausch des Kéfigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1125-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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AuBenrollierwerkzeug

ARG-0-S
D 1,0-7,9 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...

Technische Daten ARG-0-S
echnische Daten An unten stehendem Schaubild lassen sich

+2 -
50-2 L Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
- ARG-0-S ablesen.

. o )

i \ Bearbeitungsparameter
Rolltiefe: 40 mm Aufnahme:

- Zylinderschaft

andere auf Anfrage - Morsekegel

- andere auf Anfrage

AuBenrollierwerkzeug ARG-0-S

Bearbeitung Welle gegen Bund

Durchmesserbereich 1,0 bis 7,9 mm

Verstellbereich -0,2 bis+ 0,1 mm

Rolltiefe 40 mm

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MalB , X" Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
1,0 bis 1,8 mm 52010 3 0,5 mm empfehlen wir Ihnen die Nutzung unseres
1.9 bis 2,8 mm 52714 3 0,5 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.
2.9 bis 7,9 mm 52714 4 0,5 mm Diesen finden Sie sowohl auf der diesem

Katalog beigefigten DVD, als auch auf

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 6 bis 22 mm .
unserer Homepage (www.baublies.com)

Morsekegel 1 bis 3

Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
Optionale Werkzeugausstattung bei um Orientierungswerte handelt. Die

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc. Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern

- Abweichende Rolltiefe sunbegrenzt”, bei Zylinderschaft
- Abweichende Rollenanzahl

- Sonderrollen bedingen kannen.
- Innenkihlung max. 8 bar KihImitteldruck

Tipp
Einsatzparameter

Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
die Drehzahl deutlich verringert werden
kann, darf der Vorschub je Umdrehung

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen,
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen.

AufmaBl Werkstiick bis 0,01 mm . ) . .
nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Vorspannung Werkzeug bis 0,04 mm - . .
unfer unginstigen Bedingungen, z.B. bei
Drehrichtung Werkzeug/Werkstiick ~ Rechtslauf (M3) hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Rickzug im Eilgang (GO_). Schmierung empfiehlt sich eine Reduzie-
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums rung der Drehzahl.

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstiickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

ARG-0-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Hiilse
8 Klemmschraube Konus
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (7) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (7) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung, ist die
Verringerung der Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Gréfitmal3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Welle zu stecken. Auf der
Welle kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fishlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers
unter das angegebene Nennmaf3 wird der
Konus den Kéfig iiberragen, sodass das auf
der Vorderseite angegebene Maf3 ,X“ nicht
eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen; die Rollen werden frei.
Rollen satzweise tauschen und Bauteile wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Klemmschrauben (8)
entfernen. Konus aus der Hiilse herausziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschraube (7) [6sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Sicherungsring (9) aus-
bauen, Kéfig nach vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kafigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1135-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.



B.9000-1140-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.

AuBenrollierwerkzeug

ARG-1-S

D 1,9-8,8mm

Technische Daten ARG-1-S

653 L

: .

Rolltiefe: 50 mm \Aufnahme:

- Zylinderschaft
- MK-Schaft
- andere auf Anfrage

andere auf Anfrage

AuBenrollierwerkzeug ARG-1-S

Bearbeitung Welle gegen Bund

Durchmesserbereich 1,9 bis 8,8 mm

Verstellbereich -0,2 bis + 0,1 mm

Rolltiefe 50 mm

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB X
1,9 bis 2,8 mm S2714 3 0,5 mm
2,9 bis 8,8 mm S-2714 4 0,5 mm

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 10 bis 30 mm
Morsekegel 1 bis 3

Optionale Werkzeugausstattung

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc.

- Abweichende Rolltiefe sunbegrenzt”, bei Zylinderschaft
- Abweichende Rollenanzahl

- Sonderrollen

- Innenkihlung max. 8 bar Kihlmitteldruck

Einsatzparameter

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen,
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen.

Aufmafy Werkstiick bis 0,01 mm

Vorspannung Werkzeug bis 0,04 mm

Drehrichtung Werkzeug/Werkstiick ~ Rechtslauf (M3)

Rickzug im Eilgang (GO)

Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstiickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
ARG-1-S ablesen.

Bearbeitungsparameter

Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Diesen finden Sie sowohl| auf der diesem
Katalog beigefigten DVD, als auch auf
unserer Homepage (www.baublies.com)

Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
bei um Orientierungswerte handelt. Die
Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

Tipp

Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
die Drehzahl deutlich verringert werden
kann, darf der Vorschub je Umdrehung
nicht reduziert werden. Beim Rollieren

unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Schmierung empfiehlt sich eine Reduzie-
rung der Drehzahl.

BAUBLIES'
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

ARG-1-$S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Hiilse
8 Klemmschraube Konus
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (7) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (7) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung, ist die
Verringerung der Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Gréfitmal3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Welle zu stecken. Auf der
Welle kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fishlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers
unter das angegebene Nennmaf wird der
Konus den Kéfig Gberragen, sodass das auf
der Vorderseite angegebene Maf3 , X" nicht
eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

je 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen; die Rollen werden frei.
Rollen satzweise tauschen und Bauteile wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Klemmschrauben (8)
entfernen. Konus aus der Hiilse herausziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschraube (7) [6sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Sicherungsring (9) aus-
bauen, Kéfig nach vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kafigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1140-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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AuBenrollierwerkzeug

ARG-2-S
D 8,9-17,8 mm

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...

Technische Daten ARG-2-S
echnische Daten An unten stehendem Schaubild lassen sich

L ‘ #50 ‘ Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
ARG-2-S ablesen.
e @ Bearbeitungsparameter
AY
Aufnahme:
Rolltiefe: 50 mm - Zylinderschaft
- MK-Schaft

andere auf Anfrage - andere auf Anfrage

AuBenrollierwerkzeug ARG-2-S

Bearbeitung Welle gegen Bund

Durchmesserbereich 8,9 bis 17,8 mm

Verstellbereich -0,2 bis + 0,1 mm

Rolltiefe 50 mm

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB , X" Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
8,9 bis 17,8 mm S$-3718 4 0,7 mm empfehlen wir Ihnen die Nutzung unseres

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 10 bis 40 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.
Morsekegel 2 bis 4 Diesen finden Sie sowohl auf der diesem

Katalog beigefigten DVD, als auch auf

Optionale Werkzeugausstattung unserer Homepage (www.baublies.com)

- Sonderaufnahmen VDI, HSK efc. Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-

- Abweichende Rolltiefe Lunbegrenzt”, bei Zylinderschaft bei um Orientierungswerte handelt. Die
- Abweichende Rollenanzahl Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
- Sonderrollen che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
- Innenkihlung max. 8 bar Kihlmitteldruck Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.
Einsatzparameter
Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen, .
die fiir individuelle Félle angepasst werden missen. Tipp
Aufmaf3 Werkstick bis 0,02 mm Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
Vorspannung Werkzeug bis 0,05 mm die Drehzahl deutlich verringert werden
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) kann, darf der Vorschub je Umdrehung
Rickzug im Eilgang (GO) nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums unter unginsfigen Bedingungenf zB. bei
(< 40 pm) kann die Oberflachenqualitét und die hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern Schmierung empfiehlt sich eine Reduzie-

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser rung der Drehzahl.

Maximale Héarte des Werkstickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

ARG-2-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Hiilse
8 Klemmschraube Konus
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (7) [6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemé&f Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (7) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung, ist die
Verringerung der Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Gréfitmal3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Welle zu stecken. Auf der
Welle kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fishlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers
unter das angegebene Nennmaf wird der
Konus den Kéfig Gberragen, sodass das auf
der Vorderseite angegebene Maf3 ,X“ nicht
eingehalten werden kann.

Das Maf3 , X" erhsht sich um ca. 0,2 mm

je 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen; die Rollen werden frei.
Rollen satzweise tauschen und Bauteile wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Klemmschrauben (8)
entfernen. Konus aus der Hiilse herausziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschraube (7) [6sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Sicherungsring (9) aus-
bauen, Kéfig nach vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kafigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1145.DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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AuBenrollierwerkzeug

ARG-3-S

D 17,9-30,8 mm

Technische Daten ARG-3-S

9173 L

Aufnahme

o - Zylinderschaft
Rolltiefe: 80 mm - MK-Schaft

andere auf Anfrage - andere auf Anfrage

AuBenrollierwerkzeug ARG-3-S

Bearbeitung Welle gegen Bund

Durchmesserbereich 17,9 bis 30,8 mm

Verstellbereich -0,2 bis + 0,1 mm

Rolltiefe 80 mm

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB X
17,9-30,8 mm S-4722 o) 0,7 mm

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 16 bis 40 mm
Morsekegel 2 bis 4

Optionale Werkzeugausstattung

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc.

- Abweichende Rolltiefe Lunbegrenzt”, bei Zylinderschaft
- Abweichende Rollenanzahl

- Sonderrollen

- Innenkihlung max. 4 bar Khlmitteldruck

Einsatzparameter

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen,
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen.

Aufmafl Werkstiick bis 0,02 mm

Vorspannung Werkzeug bis 0,05 mm

Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3)

Rickzug im Eilgang (GO)

Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstiickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
ARG-3-S ablesen.

Bearbeitungsparameter

Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Diesen finden Sie sowohl| auf der diesem
Katalog beigefigten DVD, als auch auf
unserer Homepage (www.baublies.com)

Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
bei um Orientierungswerte handelt. Die
Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

Tipp

Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
die Drehzahl deutlich verringert werden
kann, darf der Vorschub je Umdrehung
nicht reduziert werden. Beim Rollieren

unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Schmierung empfiehlt sich eine Reduzie-
rung der Drehzahl.

BAUBLIES'

SURFACE TECHNOLOGY




Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

ARG-3-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Hiilse
8 Klemmschraube Konus
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (7) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (7) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung, ist die
Verringerung der Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Gréfitmal3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Welle zu stecken. Auf der
Welle kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fishlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers
unter das angegebene Nennmaf wird der
Konus den Kéfig Gberragen, sodass das auf
der Vorderseite angegebene Maf3 ,X“ nicht
eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

je 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen; die Rollen werden frei.
Rollen satzweise tauschen und Bauteile wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Klemmschrauben (8)
entfernen. Konus aus der Hiilse herausziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschraube (7) [6sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Sicherungsring (9) aus-
bauen, Kéfig nach vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kafigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1150-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.
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AuBenrollierwerkzeug

ARG-4-S

& 30,9 - 40,8 mm

Technische Daten ARG-4-S

1303 L 298

Nenn- @
-
[
|«
D

N

.—_J‘ Aufnahme:
Rolltiefe: 120 mm - Zylinderschaft

andere auf Anfrage - MK-Schaft
- andere auf Anfrage

AuBenrollierwerkzeug ARG-4-S

Bearbeitung Welle gegen Bund

Durchmesserbereich 30,9 bis 40,8 mm

Verstellbereich -0,2 bis + 0,1 mm

Rolltiefe 120 mm

Rollen Durchmesser Typ Anzahl MaB X
30,9 bis 40,8 mm S-6730 o) 1,0 mm

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 19,05 bis 50 mm
Morsekegel 2 bis 4

Optionale Werkzeugausstattung

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc.

- Abweichende Rolltiefe Lunbegrenzt”, bei Zylinderschaft
- Abweichende Rollenanzahl

- Sonderrollen

- Innenkihlung max. 4 bar Khlmitteldruck

Einsatzparameter

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen,
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen.

Aufmafl Werkstiick bis 0,02 mm

Vorspannung Werkzeug bis 0,06 mm

Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3)

Rickzug im Eilgang (GO)

Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern

Vorbearbeitung des Werkstiickes Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser
Maximale Harte des Werkstiickes ~ 45HRC

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
ARG-4-S ablesen.

Bearbeitungsparameter

Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres
interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Diesen finden Sie sowohl| auf der diesem
Katalog beigefigten DVD, als auch auf
unserer Homepage (www.baublies.com)

Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
bei um Orientierungswerte handelt. Die
Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

Tipp

Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
die Drehzahl deutlich verringert werden
kann, darf der Vorschub je Umdrehung
nicht reduziert werden. Beim Rollieren

unter ungiinstigen Bedingungen, z.B. bei
hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Schmierung empfiehlt sich eine Reduzie-
rung der Drehzahl.

BAUBLIES'

SURFACE TECHNOLOGY




Hinweise zum Werkzeugaufbau

ARG-4-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

1 Aufnahme
2 Hilse

3 Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
4 Konus

5 Rolle

6

Rollkopf, Umbausatz fir andere

Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)
7 Klemmschraube Hiilse
8 Klemmschraube Konus
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (7) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (7) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung, ist die
Verringerung der Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Gréfitmal3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Welle zu stecken. Auf der
Welle kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fishlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers
unter das angegebene Nennmaf wird der
Konus den Kéfig Gberragen, sodass das auf
der Vorderseite angegebene Maf3 ,X“ nicht
eingehalten werden kann.

Das Maf3 , X" erhsht sich um ca. 0,2 mm

je 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

und zur Handhabung

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen; die Rollen werden frei.
Rollen satzweise tauschen und Bauteile wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Klemmschrauben (8)
entfernen. Konus aus der Hiilse herausziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschraube (7) [6sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Sicherungsring (9) aus-
bauen, Kéfig nach vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kafigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1155-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.



Technische Daten ARG-5-S

AuBenrollierwerkzeug

ARG-5-S

D 40,9 -55,8 mm

1303 L @125

30

@106
Nenn- &

Rolltiefe 120 Aufnahme:

andere auf Anfrage

- Zylinderschaft
- MK-Schaft
- andere auf Anfrage

AuBenrollierwerkzeug ARG-5-S

Welche Drehzahl, welcher Vorschub...
An unten stehendem Schaubild lassen sich
Vorschub und Drehzahl fir den gesamten
Durchmesserbereich der Werkzeuggruppe
ARG-5-S ablesen.

Bearbeitungsparameter

Bearbeitung Welle gegen Bund

Durchmesserbereich 40,9 bis 55,8 mm

Verstellbereich -0,3 bis + 0,1 mm

Rolltiefe 120 mm

Rollen Durchmesser Typ Anzahl Mal3 , X* Fir Berechnungen konkreter Durchmesser
40,9 bis 55,8 mm S-6730 6 1,0 mm empfehlen wir lhnen die Nutzung unseres

Standard-Aufnahme  Zylinderschaft @ 25 bis 50 mm interaktiven Rollierwerte-Rechners.

Morsekegel 3 bis 5

Optionale Werkzeugausstattung

- Sonderaufnahmen VDI, HSK etc.

- Abweichende Rolltiefe
- Abweichende Rollenanzahl
- Sonderrollen

- Innenkihlung

Einsatzparameter

max. 4 bar KihImitteldruck

Bitte beachten Sie, dass die Angaben Richtwerte darstellen,
die fir individuelle Félle angepasst werden miissen.

Diesen finden Sie sowohl| auf der diesem
Katalog beigefigten DVD, als auch auf
unserer Homepage (www.baublies.com)

Bitte beachten Sie, daf} es sich auch hier-
bei um Orientierungswerte handelt. Die
Erfahrung hat gezeigt, dass unterschiedli-
che Randbedingungen wie Vorbearbeitung,
Werkstoff, Schmierung etc. eine Abweichung
von den empfohlenen Einsatzparametern
bedingen k&nnen.

Tipp

Aufmaf3 Werkstick bis 0,02 mm Woéhrend zum Einrichten eines Werkzeuges
Vorspannung Werkzeug bis 0,06 mm die Drehzahl deutlich verringert werden
Drehrichtung Werkzeug/Werkstick ~ Rechtslauf (M3) kann, darf der Vorschub je Umdrehung
Ruckzug im Eilgang (GO) nicht reduziert werden. Beim Rollieren
Schmierung Emulsion oder Ol; eine Filterung des Schmiermediums unter unginstigen Bedingungen, z.B. bei

Vorbearbeitung des Werkstiickes

(< 40 pm) kann die Oberfléichenqualitét und die
Lebensdauer des Werkzeuges verbessern

Rautiefe bis R, 15 pm, Toleranz IT8 oder besser

hochfesten Werkstoffen, unzureichender
Schmierung empfiehlt sich eine Reduzie-
rung der Drehzahl.

B.9000-1160-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.

45HRC

Maximale Hérte des Werkstiickes

Baublies AG - BrunnenfeldstraBBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 92870 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com
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Hinweise zum Werkzeugaufbau und zur Handhabung

ARG-5-S
Bauteile und Werkzeugaufbau

Aufnahme

Hiilse

Kafig, inkl. Lagerbaugruppe
Konus

Rolle

Rollkopf, Umbausatz fir andere
Durchmesser beinhaltet (3)(4)(5)

7 Klemmschraube Hiilse

o 0 AN W =

8 Klemmschraube Konus
9 Sicherungsring
10 Verstelleinheit

Einstellung des Werkzeugs

Klemmschraube (7) |6sen, Aufnahme und
Hilse gegeneinander gemaf Skalierung
verdrehen. 1 Teilstrich 2 0,01 mm im
Durchmesser. Klemmschraube (7) wieder
festziehen.

Tipp

Beim Einrichten eines Werkzeugs kann die
Drehzahl deutlich verringert werden, der
Vorschub je Umdrehung soll jedoch nicht
vermindert werden. Auch beim Rollieren
unter ungiinstigen Bedingungen, z. B. bei
Verwendung hochfester Materialien, bei
unzureichender Schmierung, ist die
Verringerung der Drehzahl empfohlen.

Um eine schnelle Grundeinstellung des
Werkzeugs durchzufihren, empfiehlt es
sich, das Werkzeug auf Gréfitmal3 ein-
zustellen und es von Hand auf die vor-
bearbeitete Welle zu stecken. Auf der
Welle kann das Werkzeug so lange
zugestellt werden, bis die Rollen fishlbar
anliegen. Ausgehend von diesem Maf3
kénnen noch 1-2 Teilstriche als Vorspan-
nung zugestellt werden. Diese Grundein-
stellung bedarf dann nur noch geringer
Korrekturen, die abhéngig vom erzielten
Rollierergebnis notwendig sind.

Beim Verstellen des Werkzeugdurchmessers
unter das angegebene Nennmaf wird der
Konus den Kéfig tberragen, sodass das auf
der Vorderseite angegebene Maf3 ,X“ nicht
eingehalten werden kann.

Das Maf3 ,X” erhoht sich um ca. 0,2 mm

ie 0,01 mm (£ einem Teilstrich am Werkzeug)

Anderung des Durchmessers.

Bauteile wechseln

Rollen

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen; die Rollen werden frei.
Rollen satzweise tauschen und Bauteile wie-
der montieren.

Tipp
Die Rollensitze mit etwas Fett bestreichen,

sodass die Rollen beim Einsetzen durch
das Fett gehalten werden.

Beim Tausch der Rollen den Kéfig und den
Konus reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc.
prifen; Bauteile ggf. tauschen. Verschlisse-
ne Kafige oder Konen kénnen die Stand-
zeit der Rollen stark vermindern.

Konus

Klemmschraube (7) 16sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Klemmschrauben (8)
entfernen. Konus aus der Hiilse herausziehen.

Hinweis: Beim Zusammenbau auf die richtige
Lage von Senkung im Konus und Klemm-
schraube achten.

Tipp

Beim Tausch des Konus den Kéfig und die
Rollen reinigen und auf Beschédigungen
wie Einlaufspuren, rauhe Stellen etc. priifen.
Bauteile ggf. tauschen. Verschlissene Kafige
oder Rollen kénnen die Standzeit des Konus
stark vermindern.

Baublies AG - BrunnenfeldstraBe 42 - 71272 Renningen (Germany)
Telefon +49 7159 9287-0 - Fax +49 7159 9287-25 - info@baublies.com - www.baublies.com

Kafig

Klemmschraube (7) [6sen, Aufnahme aus der
Hilse herausdrehen. Sicherungsring (9) aus-
bauen, Kéfig nach vorne abziehen.

Tipp

Beim Tausch des Kafigs das Werkzeug
innen reinigen und leicht einfetten.
Schmutzpartikel, insbesondere Spéne ver-
mindern die Lebensdauer des Werkzeugs
sowie die Qualitat der Rollierergebnisse.

B.9000-1160-DE -12/16 © Baublies AG - Technische Anderungen vorbehalten.





