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tools and systems

WENAROLL

ANFORDERUNGEN AN DIE TECHNOLOGIE

In der modernen Fertigung wird ein immer groBeres
Augenmerk auf eine technisch einwandfreie Oberfla-
che gelegt. Die standig wachsenden Anforderungen
an immer geringere Oberflachenrauigkeiten und
einen héheren Materialanteil der Flachen stellt die
Werkzeugentwicklung vor immer neue Aufgaben.
Zudem soll der einzusetzende Prozess moglichst
kostengiinstig und schnell sein.

All diesen Anforderungen wird der Glattwalzprozess
gerecht und schafft in kiirzester Zeit das, was vorher
nur in langwierigen und umweltbelastenden Prozes-
sen, wie zum Beispiel dem Honen, méglich war. Dabei
ergeben sich in vielerlei Hinsicht sogar noch mehr
Vorteile, die auf den ersten Blick nicht direkt ersicht-
lich sind.

Ausschlaggebend fiir den Erfolg des Glattwalzens
sind Parameter er Rollendruck und die Vorschubge-
schwindigkeit des Glattwalzwerkzeuges. Beim Blick
durch das Mikroskop und bei der Betrachtung des
Rauheitsprofils entsteht haufig der Eindruck, als
wirden die,Spitzen” von den Glattwalzrollen ledig-
lich nach unten gebogen werden - ein Irrtum.

Denn gerade im Materialfluss liegt das Erfolgsge-
heimnis der Glattwalztechnologie. Die Druckspan-
nung an der Kontaktstelle zwischen dem Glatt-
walzwerkzeug von WENAROLL und der
Werkstiickoberfliche ist so groB, dass das Uberschrei-
ten der Werkstoffstreckgrenze eine plastische Verfor-
mung hervorruft. Diese bewirkt, dass die Rauheits-
spitzen fast senkrecht zur Oberflache niedergedriickt
und die Rauheitstaler durch den dadurch ausgelosten
Materialfluss von unten angehoben werden.

VORTEILE DES GLATTWALZENS

GLATTWALZEN - DER INNOVATIVE WEG ZUR OPTIMALEN OBERFLACHENGUTE

Abbildung 1 vermittelt einen Eindruck Giber den
Prozessablauf und die dadurch entstehende Oberfla-
che. Die Arbeitsgeschwindigkeit hangt wiederum
vom verwendeten Material und den geforderten
Oberfldichenwerten ab. Die Abbildungen 2 und 3
zeigen ein zylinderformiges Werkstlick vor und nach
dem Glattwalzen sowie die entsprechenden
Messwerte der Rauheit.
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Abbildung 1: Eine Glattwalzrolle wéhrend des Bearbeitungsprozesses

+ Oberflachen mit einer Qualitdit von R < 1 um

« Passungen lassen sich sicher, schnell und glinstig
herstellen

« nur ein Arbeitsgang erforderlich

+ hohe Standzeiten des Werkzeuges und der Ver-
schleil3teile

- die gewalzten Oberflaichen werden kaltverfestigt
und dadurch verschlei3fester

+ spanlose und nahezu lautlose Bearbeitung

Telefon 02 12-24946 50

« nur ein Werkzeug nétig, keine weiteren Kosten

+ kann auf allen drehend bearbeitenden Maschinen
eingesetzt werden (CNC und konventionell)

+ bendtigt kaum Kiihlung, kann mit jedem Kihl-
system betrieben werden

« Verbesserung der tribologischen Eigenschaften

« Erhohung der Dauerschwingfestigkeit

« Reduzierung der Rauigkeit um bis zu 70%



VORBEARBEITUNG DER BAUTEILE

Die Aufmal3toleranz der Bauteile vor dem Glattwalzen
ist gleich der vorgearbeiteten Rautiefe (R).Da die
Rautiefe wahrend des Prozesses fast vollstandig
verschwindet, wird der Durchmesser der Bauteile um
eben dieses Mal3 ab- oder zunehmen. Die Vorrauig-
keit kann, abhangig vom Material, zwischen R =5 pm
und R =50 um liegen. Da die Rauigkeit nach dem
Glattwalzen stark von der Vorrauigkeit abhangt, sollte

Oberflachenrauigkeit vor dem Glattwalzen
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Abbildung 2: Profilschrieb einer geschlichteten Oberfldche
Oberflachenrauigkeit nach dem Glattwalzen
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Abbildung 3: Profilschrieb einer glattgewalzten Oberfldche

eine zeitlich gut vertretbare Vorbearbeitung gewahlt
werden. Abbildung 3 vermittelt einen Eindruck tber
die nach dem Glattwalzen noch vorhandene Restrau-
tiefe. Auf der Abbildung wird deutlich, dass die
verbleibende Restrauigkeit nur einem Bruchteil der
urspriinglichen Rauigkeit entspricht.

Abbildung 4: Links wéhrend der Bearbeitung, rechts nach der
Bearbeitung

GLATTWALZEN - GUNSTIG, SCHNELL UND AUSSERORDENTLICH VIELSEITIG

WENAROLL Glattwalzwerkzeuge lassen sich auf
Drehmaschinen, Frasmaschinen (CNC und konventio-
nell), Bearbeitungszentren, TransferstraBen und
Spezialmaschinen individuell einsetzen. Werkstoffe
kdénnen bis zu einer Zugfestigkeit von 1400 N/mm?
und einer Harte von 45 HRC bearbeitet werden.

Je nach Anforderung bearbeiten WENAROLL Glatt-
walzwerkzeuge zylindrische Bohrungen (Durchgang
und Sackloch), zylindrische Wellen (durchgangig und
abgesetzt) sowie Planflachen ebenso leicht und
schnell wie konische Innen- und Au3enflachen.

Einige Beispiele fiir Werksttlicke, bei denen es auf

hohe Oberflachenglite ankommt:

« Olpumpen und Ventilsitze

+ Pleuelstangen

 Lagersitze

+ AuBenflachen von Wellen

+ Innenflachen von Hydraulikzylindern

« Oberflache von Kugelgelenken

 Kegelsitze innen und au3en von Ventilkdrpern

« Gashdhne, Kolben, Getriebeteile, Kupplungsteile
usw.

www.wenaroll.de
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TYP WIW INNENGLATTWALZWERKZEUG
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WIW (Sackloch)

Anwendung: Bearbeitungsparameter

Zylinder Umfangsgeschw.v_ . bis 250 m/min
Bohrungspassungen Vorschub f : 0,7 mm - 0,3 mm/U pro Rolle

Dichtflachen Bearbeitungstiefen: @ <35 —> bis 100 mm
@ > 35 —> unbegrenzt
Laufflichen Bearbeitungsaufmaf3: 0,01 mm - 0,04 mm je nach Vorbearbeitung

3

o - BESCHREIBUNG

X

o WENAROLL WIW Glattwalzwerkzeuge fir zylindrische Typs WIW werden sowohl fiir Sacklochbohrungen als
% Bohrungen produzieren Passungen mit einer einfach auch fiir Durchgangsbohrungen angeboten. Durch-

2 reproduzierbaren Durchmessereinstellung. Um lhren gangsbohrungen kénnen sowohl im Eigenvorschub
° Prazisionsanforderungen gerecht zu werden, lasst als auch im Maschinenvorschub bearbeitet werden.

% sich der Bearbeitungsdurchmesser unserer Sacklochbohrungen hingegen lassen sich nurim

s Werkzeuge im um-Bereich einstellen. Werkzeuge des Maschinenvorschub bearbeiten.

Telefon 02 12-249 46 50




VARIANTEN

Werkzeugkorper [pIi[gelil33=s Bearbeitung Walzldnge Werkzeugschaft Werkzeuglangen Bemerkungen
Durchgang Sackloch ohne Schaft
EV MV MV Morsekegel Zylinderschaft [mm]
WIW 1.1 005-014 146,0 Standard
Walzldnge
015-021 146,0 50 mm
Lange
WIW 1.2 50/100 75 20 Walzlange
100 mm
022-034 MK2 @20 h6x50 139,0 Andere Langen auf
Anfrage
1 2 3
WIW 1.3 035 - 049 142,5
7S 25 Unbegrenzte
WIW 2 050 - 080 UN MK3 oo et 77,5 Walzlinge
(volle
un- 7S 32
WIw 3 081-160 MK 4 195,0 Werkzeug-
begrenzt @32 h6x60 linge)
7540
WIW 4 161-350 MK5 540 hexg0 R

Sonderlangen und Sonderaufnahmen auf Anfrage

BESTELLBEISPIEL

WIW1.2
Werkzeugkdrper 025,00
Durchmesser 25 mm 1
Durchgangsbearbeitung mit Eigenvorschub 100
max. Bearbeitungstiefe 100 mm 7520
Maschinenadaption Zylinderschaft 320 mm
AUFNAHMEN
Morsekegel Zylinderschaft

ANWENDUNGSBEISPIELE

Durchgang Sackloch

www.wenaroll.de
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TYP WAW AUSSENGLATTWALZWERKZEUG

Anwendungsbeispiele: Bearbeitungsparameter

Wellen Umfangsgeschw.v_ : bis 200 m/min
Bolzen Vorschub f : 0,1 mm - 0,3 mm/U pro Rolle
Kupplungsteile Bearbeitungstiefen: MK/ZS -> bis 115 mm
ZU —> unbegrenzt
Ritzelwellennabe Bearbeitungsaufmaf3: 0,01 mm - 0,04 mm je nach Vorbearbeitung

ge im pm-Bereich einstellen. Werkzeuge des Typ WAW

g

Bl | BESCHREIBUNG

X~

4] WENAROLL WAW Glattwalzwerkzeuge fiir zylindri- werden sowohl fiir glatte als auch fiir abgesetzte

% sche Wellen produzieren Passungen mit einer einfach Wellen angeboten. Glatte Wellen kénnen sowohl im
2 reproduzierbaren Durchmessereinstellung. Um lhren Eigenvorschub als auch im Maschinenvorschub

° Prazisionsanforderungen gerecht zu werden, lasst bearbeitet werden. Abgesetzte Wellen hingegen

% sich der Bearbeitungsdurchmesser unserer Werkzeu- lassen sich nur im Maschinenvorschub bearbeiten.
=

Telefon 02 12-249 46 50




VARIANTEN

Bearbeitung " Werkzeugschaft Morsekegel o. Zylinderisch .
Walzlénge Werkzeugldngen
| e20T6 G IS8 Durchmesser ~ Plan  abgesetzt begrenzte Walzlange unbegrenzte Walzlange ~ ohne Schaft
EV MV MV MK ZS ZU MK zs Zu [mm]
WAW 1 003-014 MK2 @20 h6 x50 ©25h6 x 60 x D15 95-105
75 75 UN
WAW 2 015-024 MK3 @25 h6x 56 @40 h6 x 70 x @26 100-110
WAW 3 025 -049 1 2 3 280 h6 x 90 x @50 119-129
100 100 UN MK4 @40h6x70
WAW 4 050 - 085 2110 h6 x 110 x @87 128 -138
WAW 5 086-110 115 115 UN MK3 @50h6x80 ©@150h6x120x @112 141 -151
Sonderlangen und Sonderaufnahmen auf Anfrage
BESTELLBEISPIEL
WAW1 - 005,00 - 3 - 75 - ZS20
WAW1
Werkzeugkdrper 005,00
Durchmesser 5 mm 3
Abgesetzte Bearbeitung mit Maschinenvorschub 75
max. Bearbeitungstiefe 75 mm 7520

AUFNAHMEN

Maschinenadaption Zylinderschaft @20 mm

Morsekegel Zylinderschaft

ANWENDUNGSBEISPIELE

- -

Wellenform Wellenform abgesetzt

www.wenaroll.de
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Einrollige Werkzeuge
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WENAROLL

TYP ERGW GLATTWALZWERKZEUG

ERGW-5 / ERGW-8

ERGW-14

Anwendung: Bearbeitungsparameter

Umfangsgeschw. v
Vorschub f :

Wellenform
Wellenform abgesetzt
Planflaichenform

BESCHREIBUNG

Bearbeitungsaufmal:

: bis 150 m/min

¢, max"

0,1 mm -1 mm/U
0,01 mm - 0,04 mm je nach Vorbearbeitung

WENAROLL ERGW Glattwalzwerkzeuge ermdglichen
die Bearbeitung von zylindrischen Wellen, zylindri-
schen Bohrungen, Planflachen sowie sphdrischen
oder konischen Teilen. Dieses Werkzeug wird in den
Ausfiihrungen ERGW-5, ERGW-8, ERGW-14 herge-
stellt, die Endung entspricht dabei dem Rollendurch-
messer. Die seitlich angebrachte Messuhr ermoglicht
eine indirekte Walzkraftmessung.

Telefon 02 12-249 46 50

Die Einsatzbereiche der Werkzeuge unterteilen sich
wie folgt:

ERGW-5: Bearbeitungsdurchmesser @10 — @40
ERGW-8: Bearbeitungsdurchmesser @12 - @150
ERGW-14: Bearbeitungsdurchmesser @30 - 32000



VARIANTEN

Werkzeugkorper Walzkopfanbringung Rollendurchmesser Maschinenaufnahme

Typ

SL16
SL 20
SL 25
SL 32
WE 20
WE 25
WE 32
WE 40
WE 50
8 VDI 20
14 VDI 25
VDI 30
VDI 40
VDI 50
7520
7525
7532
7540
Z550

Walzkraft: ERGW-5 und ERGW-8 bis 3000 N/ERGW-14 bis 10000 N
Sonderaufnahmen auf Anfrage

ERGW

A w N

BESTELLBEISPIEL

ERGW = 1 = 14 = SL20

|

ERGW
Werkzeugkdrper 1
Anbringung frontal 14
mit linksgerichtetem Rollendurchmesser SL20
Vorschub Maschinenadaption Spannleiste 20 mm

AUFNAHMEN

Spannleiste Zylinderschaft VDI

ANWENDUNGSBEISPIELE

- Sw

Wellenform Wellenform abgesetzt Planfidchenform
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TYP ERGK GLATT- UND FESTWALZWERKZEUG

ERGK-45 ERGK-1-90

Anwendungsbeispiele: Bearbeitungsparameter

Wellenform Umfangsgeschw.v___: bis 250 m/min

¢, max"

Wellenform abgesetzt Vorschub f : 0,1 mm -1 mm/U

Planflachenform Bearbeitungsaufmaf: 0,01 mm - 0,04 mm je nach Vorbearbeitung
Kugelform

Grof3e Bohrung

AuBenkegel

& BESCHREIBUNG

[

g WENAROLL ERGK Glattwalzwerkzeuge ermdglichen geeignet. Der Winkel der Konturrolle betragt entwe-
g die Bearbeitung von zylindrischen Wellen, zylindri- der 45° oder 90° und ermdglicht so Radienverldufe
U schen Bohrungen, Planflachen, sowie sphéarischen komplett abzufahren - perfekt auch zum Festwalzen.
g oder konischen Teilen. Die Ausfiihrung ERGK ist durch Die seitlich angebrachte Messuhr erméglicht eine

g die angewinkelte Konturrolle besonders fiir Radien indirekte Walzkraftmessung.

L

Telefon 02 12-249 46 50




VARIANTEN

Werkzeugkorper Winkel Rollenradius Maschinenaufnahme

SL16
SL 20
ERGK SL25
SL32
WE 20
45 WE 25
RO,6
90 WE 32
RO,8
R1,0 WE 40
ERGK-1 R1.2 WE 50
R1,6 VDI 20
R2,5 VDI 25
R4,0 VDI 30
R6,0
VDI 40
R6,3
VDI 50
7520
ERGK-3 45 7525
7532
7540
7550

Sonderaufnahmen auf Anfrage

BESTELLBEISPIEL

ERGK
Werkzeugkorper 45
Anbringung unter 45° Winkel R2,5
Rollenradius 2,5 mm VDI30
Maschinenadaption VDI 30
AUFNAHMEN

Spannleiste Zylinderschaft VDI

ANWENDUNGSBEISPIELE

~—

Wellenform abgesetzt  Planfldchenform Kugelform GrofBBe Bohrung AuBBenkegel
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TYP ERGI GLATTWALZWERKZEUG

ERGI-1 ERGI-2

Anwendung: Bearbeitungsparameter

Grof3e Bohrungen Umfangsgeschw. v bis 150 m/min

¢, max"

Wellenform Vorschub f : 0,1 mm -1 mm/U
Wellenform abgesetzt Bearbeitungsaufmal: 0,01 mm - 0,04 mm je nach Vorbearbeitung
Maximale Bearbeitungstiefe: 100 mm

Sl | BESCHREIBUNG

[

g WENAROLL ERGI Glattwalzwerkzeuge erméglichen ERGI-2 fur Bohrungen ab @52 mm lieferbar.

g die Bearbeitung von zylindrischen und leicht koni- Das Werkzeug besteht aus einem Grundkorper und
v schen (Steigung/Gefalle < 1°) Bohrungen bis zu einer einem Werkzeugschaft mit progressiv wirkender
g Tiefe von 100 mm. Dieses Werkzeug ist in den Federanordnung. Die seitlich angebrachte Messuhr
g Ausfiihrungen ERGI-1 fiir Bohrungen ab @35 mm und ermoglicht eine indirekte Walzkraftmessung.

L

Telefon 02 12-249 46 50




VARIANTEN

Werkzeugkorper Mindestdurchmesser Maschinenaufnahme Werkzeuglange
Werksttick ohne Schaft

1=35mm 2=52mm [mm]
ohne

SL16
SL20
SL25
SL32
1 WE 20 170
WE 25
WE 32
WE 40
WE 50
VDI 20
VDI 25
VDI 30
VDI 40
2 VDI 50 240
7S 20
7525
7S 32
7540
Z5 50

ERGI

Sonderaufnahmen auf Anfrage

BESTELLBEISPIEL

ERGI

Werkzeugkdrper
SL20

Maschinenadaption Spannleiste 20 mm

AUFNAHMEN

m
|
F

Spannleiste Zylinderschaft VDI

ANWENDUNGSBEISPIELE

—

Grof3e Bohrungen Wellenform Wellenform abgesetzt
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Typ WDB & WDBW DIAMANTDRUCKWERKZEUGE

™
3

WDB 514 WDB 513

WDBW 515 WDBW 512

Anwendung: Bearbeitungsparameter

Gehartete Wellen Umfangsgeschw.v___: bis 150 m/min

¢, max"

Diinnwandige Bauteile Vorschub f : bis 0,2 mm/U
Kihlung zwingend erforderlich

|| BESCHREIBUNG

WENAROLL WDB & WDBW Diamantdriickwerkzeuge eine Bearbeitung von Werkstoffen bis 65 HRC ermdg-
sind speziell fur die Glattung harter Oberflachen licht wird. Um auch komplexere Konturen bearbeiten
entwickelt worden. Die federgelagerte Diamantspitze zu konnen, lasst sich die Spitze der Werkzeuge vom
lasst sich Giber die Zustellung der Maschine mit der Typ WDBW in 15°-Schritten drehen und fixieren.

notigen Kraft auf die Oberflache andriicken, wodurch
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Telefon 02 12-249 46 50




VARIANTEN

Werkzeugkorper Spitzenradius Werkzeugschaft

SL8
WDB 513
SL10
WDB 514
SL12
R2,0
SL16
WDBW 512
SL20
WDBW 515
SL25

Weitere Radien auf Anfrage

BESTELLBEISPIEL

WDBW 515

WDBW 515
Werkzeugkdrper R2,0
Spitzenradius R2,0 SL16
Spannleiste 16 mm x 16 mm
AUFNAHMEN

Spannleiste HSK Zylindrisch/Weldon

ANWENDUNGSBEISPIELE

-y -

Wellenform Wellenform abgesetzt ~ Planflichenform GroBBe Bohrungen AuBBenkegelform
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Uber uns

Die Wenaroll GmbH ist seit tiber 35 Jahren lhr erster
Ansprechpartner auf dem Gebiet der Glattwalztechno-
logie flir metallische Oberflachen.

Die Entwicklung und Herstellung von Werkzeugen
und Maschinen hat eine langjahrige Tradition und ist
somit unsere technologische Kernkompetenz. Daraus
resultierend ist eine Produktpalette entstanden, die
unseren Kunden einen technologischen Vorsprung
verschafft.

Kostenintensive Verfahren wie Schleifen, Reiben,
Lappen, Honen und Polieren lassen sich in den
meisten Fallen durch die Glattwalztechnologie
ersetzten. Die dabei erreichte Oberflache zeichnet sich
durch einen besonders hohen Traganteil und deutlich
verbesserte tribologische Eigenschaften aus.

Darauf aufbauend bietet die Firma Wenaroll GmbH

als innovativer und zukunftsorientierter Partner auch
die Realisierung anwendungsspezifischer System-
I6sungen in Zusammenarbeit mit unseren Kunden an.
Zum langjdhrigen internationalen Markt- und Kunden-
stamm zdhlen renommierte Unternehmen aus den
Bereichen:

« Nutzfahrzeuge

« Baumaschinen

« Luft- und Raumfahrttechnik
« Automobilbranche

+ Rettungstechnik

« Industrietechnik

« Maschinenbau

Forschung und Entwicklung

Moderne Entwicklungstools und aktuelle 3D-CAD
Software unterstiitzen unser Entwicklungsteam bei

der Erstellung mal3geschneiderter Losungen fiir
unsere Kunden.

Forschung und unser Versprechen an Sie

- Sie stets mit neuen, innovativen Produkten zu
Uberraschen

« lhnen eine gleichbleibend hohe Qualitat durch
konsequentes Qualitdtsmanagement zu liefern

Telefon 02 12-24946 50

- Sie kompetent und transparent zu beraten
« lhnen einen Kundenservice zu bieten, der auch
nach dem Kauf stets fiir Sie da ist



WENAROLL GMBH
tools and systems
Griinewalder Straf3e 29 - 31
42657 Solingen

Telefon: 0212 /24 94 650
Telefax:02 12 /24 94 654

www.wenaroll.de
info@wenaroll.de



