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ZWEI STANDORTE —

EINE UNTERNEHMENSGRUPPE




Optimierung von Oberflachen und Fertigung von AuBengewinden: Diese Kompetenzen
bringen zwei Unternehmen in die Baublies Group ein. Die Unternehmensgruppe bietet eine
Vielzahl an Losungen aus einer Hand.

Anwender profitieren von der hohen Fertigungstiefe und technischen Beratungskompetenz
eines erfahrenen Komplettanbieters. Die Produkte unseres breit gefacherten Angebotes

erganzen sich optimal, und bei Bedarf entwickeln wir kunden-

spezifische Losungen.

1. Patent fiir eine ,,Zentrier- und Abfrasmaschine*

Eintrag ins Handelsregister und Umzug nach Reutlingen

Peter und Roswitha Bayer
griinden die Firma Peter
Bayer und beginnen die
Produktion von Diamant-
abrichtern in einer Garage

BAUBLIES'

1968
Griindung Baublies Rollierwerk-
zeuge durch Fritz Baublies

1997
Ubergabe der Firma Baublies
an Andreas Hadler

2001
Griindung der Baublies AG

2012

Ubernahme der Firma Peter
Bayer und Griindung der
Bayer Diamant GmbH

WAGNIER

TOOLING SYSTEMS

Gustav Wagner beginnt die Produktion
selbst konstruierter Maschinen in einem
Metzinger Hinterhaus

Erfolgreicher Durchbruch dank konkurrenz-
los schneller Kaltkreissagen; Entstehung
des Gewindeschneidkopfes als Weiterent-
wicklung des Zentrierkopfes

Bis zu seinem Tod 1919 in Reutlingen hat
Gustav Wagner insgesamt 66 Patente
sowie 45 Gebrauchsmuster gesammelt

100-jahriges Firmenjubilaum

Uberfiihrung der Gewindewerkzeug-Sparte
in die Werkzeugsysteme Miiller GmbH

Umzug von Reutlingen in das neue
Firmengeldande in Pliezhausen

Betriebsiibergang in die Wagner Tooling Systems Baublies GmbH

2024

Bayer Diamant GmbH geht in die Baublies AG iiber
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WAGKNIER"

TOOLING SYSTEMS

WAGNER-WERKZEUGE AUF EINEN BLICK:

Axial-Rollsysteme = = Tangential-Rollsysteme

Seite 20-23 - Seite 24-27

Randelsysteme Gewinde-Schneidsysteme Mehrschneiden-Drehsysteme
Seite 28-29 Seite 30-33 Seite 34-35




OPTIMIERTE OBERFLACHEN
DURCH ROLLIEREN UND
DIAMANT-GLATTEN

Maximale Oberflachengulten bei gleichzeitiger
Erhohung der Festigkeit und Harte des Werkstlckes.

PART OF THE | |
BAUBLIES GROUP |

BAUBLIES AG
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Seit liber 50 Jahren ist die Baublies AG eines der wenigen Unternehmen, die sich auf
die Rollier-Technologie spezialisiert haben. Mit stetiger Innovation und in enger
Zusammenarbeit mit unseren Kunden aus aller Welt konnten wir ein umfangreiches
Know-how aufbauen. Sowohl unsere Produkte als auch unsere Beratungs- und Ent-
wicklungsleistungen genieBen in internationalen Fachkreisen einen exzellenten Ruf.

TECHNOLOGIE UND ENTWICKLUNG

Rollieren ist ein hocheffizientes und zukunftsweisendes Verfahren zur Optimierung
von Metalloberflachen. Wir liefern innovative und ausgereifte Losungen in exzellenter
Qualitat, entwickelt mit kreativem Ansatz und dem Anspruch, dem Nutzer ein Maximum
an Wirtschaftlichkeit und Langlebigkeit zu bieten.

Im Unternehmen schaffen wir die Voraussetzungen fiir die Entwicklung erstklassiger
Rollierwerkzeuge, indem wir einen wertschatzenden und kollegialen Umgang pflegen,
die Qualifikation unserer Mitarbeiter férdern und die Begeisterung fiir Innovation
wachhalten. Daruber hinaus kooperieren wir mit Hochschulen und pflegen dadurch die
enge Verzahnung von aktueller Theorie und erprobter Praxis.

WIE UNSERE KUNDEN PROFITIEREN

Den Anwendern unserer Rollierwerkzeuge bieten wir eine breit gefacherte Palette an
standardisierten und maBgefertigten Losungen. Die bis ins kleinste Detail ausgefeilte
Konstruktion und eine groBe Fertigungstiefe machen es moglich, den Kunden
langlebige Prazisionswerkzeuge in hochster Qualitat zur Verfiigung zu stellen.

Alle Fertigungsprozesse sind zertifiziert und unterliegen einer lickenlosen Qualitats-
kontrolle. Damit der Anwender die Ristzeiten minimieren kann, achten wir auf eine
einfache Handhabung und schnellen Werkzeugwechsel.

Als zusatzliche Leistung bieten wir unseren Kunden Workshops und Seminare an.
Dort kdnnen interessierte Anwender lernen, wie sich beim Einsatz der Rolliertechnologie

die optimale Produktivitat erzielen lasst.

Mit dieser Broschiire erhalten Sie einen Uberblick unserer breiten Produktpalette.

BAUBLIES'

SURFACE TECHNOLOGY
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IM ,,SPRINT*

Sekundenschnell zu glatten Oberflachen

I

PART OF THE
BAUBLIES GROUP
BAUBLIES AG
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MEHRROLLEN
WERKZEUGE

SCHNELL, GLATT UND FEST

Im Werkzeug sind je nach Rollierauf-
gabe mehrere gehartete Rollen an-
geordnet. Durch den gleichzeitigen
Eingriff mehrerer Rollen wird eine
kurze Bearbeitungszeit erreicht. Das
Rollieren mit Mehrrollenwerkzeugen
ist ein Abrollvorgang mit einer Kine-
matik &hnlich der eines Planetenge-
triebes. Die Rollen werden im Werk-
zeug abgestutzt. Dadurch entstehen
keine Krafte quer zur Bearbeitungs-
richtung. Somit sind diese Werkzeuge
besonders geeignet fiir kleine und
zierliche Werkstiicke.

Baublies Mehrrollenwerkzeuge gibt
es als Standardwerkzeuge fir die
verschiedensten Innen- wie AuBenap-
plikationen. Fur Ihre spezielle Anwen-
dung entwickeln wir Sonderlosungen.

Prinzip eines Planetengetriebes:

Der Konus (1) ist fest mit der Werkzeug-
aufnahme (4) verbunden und der Kéfig (3)
mit den rotierend gelagerten Rollen (2) frei
drehbar.

VORTEILE

Keine Kréfte quer zur Bearbeitungs-
richtung

Reduzierte Bearbeitungszeiten
Hartere Randschichten

Zunahme der Dauerschwingfestigkeit
GroBerer Traganteil durch
Plateaubildung

Hoéherer Widerstand der Ober-
flachen gegen VerschleiB und
Korrosion

Erhohung der Werkstoffermidungs-
grenzen

Reduzierte Gleitreibungszahlen,
konstante MaBe und hohe Pass-
genauigkeiten
Umweltvertraglichkeit (da kein
Schleifstaub anfallt)

Auf allen gangigen Werkzeug-
maschinen einsetzbar

Mehrrollenwerkzeuge fiir die AuBenbearbeitung in verschiedenen Durchmessern

Mehrrollenwerkzeug PICCOLINO zur Innen-
bearbeitung von kleinen Durchmessern

BAUBLIES

SURFACE TECHNOLOGY



DRUCK MACHEN

Kraftvoll verfestigte und
glatte Oberflachen




EINROLLEN
WERKZEUGE

VIELSEITIG EINSETZTBAR
Verfestigter Werkstoff mit deutlicher
Zunahme der Randschichtharte in
Verbindung mit sehr glatten Ober-
flachen — das schaffen variable Ein-
rollenwerkzeuge sowie das modulare
Werkzeugsystem von Baublies.

Beim Rollieren ebnet eine gehéartete
Rolle punktuell die Oberflache des zu
bearbeitenden Werkstlicks: Die Walz-
kraft bewirkt, dass das Rauheitsprofil
plastisch kaltverformt und geglattet
wird. Dabei findet eine Kaltverfestigung
der Randschicht und eine Hartezu-
nahme an der Oberflache statt. Durch
die Erzeugung von Druckeigenspan-
nungen steigt die Schwingfestigkeit
des Werkstlickes signifikant an.

Modulares Werkzeugsystem

1

Fir Ihre Bearbeitungsaufgabe hat
Baublies unterschiedliche Werkzeug-
I6sungen — ob variabel, im modularen
System oder als Sonderwerkzeug.

Variable Einrollen-Rollierwerkzeuge
eignen sich fur unterschiedliche Kon-
turen und kdnnen auch an schwierig
zugdanglichen Stellen eingesetzt wer-
den. Der Bearbeitungskopf kann um
180° geschwenkt werden.

Beim modularen Einrollen-Werkzeug-
system flir Drehmaschinen dient ein
Grundkoérper zur Aufnahme der aus-
tauschbaren Systembauteile bzw.
Bearbeitungskopfe. Das Werkzeug
lasst sich somit in kiirzester Zeit an
die Arbeitssituation anpassen.

P
—

Modulares Werkzeugsystem

VORTEILE

Hohe Flexibilitat, breites Einsatz-
spektrum

Hohe Prozesssicherheit
Hochwertig und robust
Oberflachen von hochster Qualitat
mit Rautiefen von unter R, 1,0 um
Hoherer Traganteil durch
Plateaubildung

Hoherer Widerstand der Ober-
flachen gegen Verschlei3 und
Korrosion

Verschiebung der Werkstoff-
ermudungsgrenzen

Reduzierte Gleitreibungszahlen
Geringe Investition

Schnelle Amortisation
Umweltvertraglichkeit (da kein
Schleifstaub anfallt)

Die Moglichkeit der Komplettbe-
arbeitung in einer Aufspannung

Einrollenwerkzeug zur Innen-, AuBen- und

Kegelbearbeitung

BAUBLIES

SURFACE TECHNOLOGY
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HART UND
VIELSEITIG

Glatten und Verfestigen
in neuen Dimensionen

PART OF THE

BAUBLIES GROUP

BAUBLIES AG
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DIAMANT
GLATTWERKZEUGE

DIAMANT-GLATTWERKZEUGE: FUR
HOCHSTE OBERFLACHENGLATTUNG

Diamant-Glattwerkzeuge erweitern der Bearbeitung mittels Rollen, kann
das Einsatzspektrum zum Glatten und  die plastische Kaltverformung bei
Verfestigen von Oberflachen geharteter  geringerer Krafteinwirkung erfolgen.

Werkstoffe bis tiber 60 HRC. Diamant-Glattwerkzeuge kommen in
Dabei gleitet ein Diamant Uber die zu Bereichen zum Einsatz, in denen Ein-
glattende Flache. Sobald die FlieB3- und Mehrrollenwerkzeuge, auf Grund
grenze des Werkstoffes tUberschritten  von Werkstoffeigenschaften oder der
wird, flieBen die Profilspitzen an der Geometrie des Werkstlicks, an ihre
Werkstickoberflache im um-Bereich Grenzen stoBen. Diamant-Glattwerk-
in die angrenzenden Vertiefungen. zeuge sind sowohl fiir die Innen- als

Da die Kontaktflache zwischen Werk- auch fir die AuBenbearbeitung ver-
stick und Diamant geringer ist als bei figbar.

VORTEILE
Maximale Prozesssicherheit GroBere Traganteile durch
Hochste Oberflachengiiten Plateaubildung
Hartere Randschichten Hoherer Widerstand der Ober-
Glatten von geharteten Bauteilen flachen gegen Verschlei und
Kein zuséatzliches Equipment wie Korrosion
etwa Hydraulikaggregate und Verschiebung der Werkstoff-
Leitungen erforderlich ermidungsgrenzen
Zunahme der Dauerschwingfestig- Reduzierte Gleitreibungszahlen
keit

Radien: 0,4-5,0mm

BAUBLIES

SURFACE TECHNOLOGY
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DRUCK- UND GLATTDIAMANTEN - EINZIGARTIGE
QUALITAT AUS EIGENER HERSTELLUNG

Bei Baublies setzen wir auf hochste Prazision und Qualitat
— deshalb fertigen wir unsere Driick- und Glattdiamanten
selbst. Als Hersteller verfiigen wir tiber das Know-how und
die Expertise, um Diamanten herzustellen, die optimal in
unsere Glattwerkzeuge integriert werden. Das bedeutet
fur Sie: zuverlassige, langlebige Diamanten, die exakt auf

unsere Glattwerkzeuge abgestimmt sind — fir beste Ergeb-

nisse bei der Bearbeitung. Vertrauen Sie auf die Qualitat,
die nur Baublies als Hersteller direkt bieten kann.

EIN DIAMANT-EINSATZ FUR
FAST ALLE WERKZEUGE!

Austauschbar
Vielféltig einsetzbar
Weniger Lagerbestand

PART OF THE

BAUBLIES GROUP

BAUBLIES AG
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) DIAMANT
GLATTWERKZEUGE

VORTEILE DER BAUBLIES DRUCK- UND
GLATTDIAMANTEN

Verschiedene Diamanteinsatze fir Glattwerkzeuge
moglich

Werkstoffe tiber 60 HRC kdnnen geglattet werden
Rautiefen unter R, 1,0 um maoglich
Diamantausfiihrung mit den Radien 0,4—5,0 mm;
weitere auf Anfrage




COLIBRI:

Perfektes finish fur filigrane

Werkstucke

Kleiner, feiner und in exzellenter
Baublies-Qualitat: Das sind die neuen
Glattwerkzeuge, die wir speziell fiir
filigrane Anwendungen entwickelt
haben. In kompakter Form haben wir
unser langjahriges Know-How im
Diamantglatten fur die Bearbeitung
von Prazisions-Kleinteilen und dinn-
wandigen Werkstticken optimiert.

15

ANWENDUNGSBEREICHE DER
COLIBRI-SERIE

Diamant-Glattwerkzeuge aus der
Serie COLIBRI sind immer dann optimal
geeignet, wenn bei filigranen Werkstii-
cken die Rautiefe minimiert und gleich-
zeitig die Festigkeit erhdht werden soll.

Typische Anwendungsbereiche sind:
Bauteile flir Medizintechnik und
optische Industrie
Verbindungselemente fiir Luft- und
Raumfahrt
sowie Automobiltechnik
Weitere Prazisionsteile, bei denen

die Oberflachengute eine heraus

BAUBLIES'

SURFACE TECHNOLOGY



INDIVIDUELL
GEFERTIGT

Besondere Aufgaben — besondere Losungen

PART OF THE
BAUBLIES GROUP
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SONDER
WERKZEUGE

WENN DER STANDARD NICHT
PASST — SONDERWERKZEUGE
FUR SPEZIELLE AUFGABEN

Mit unserer breiten Produktpalette an
Standardwerkzeugen werden die
meisten Anwendungsbereiche abge-
deckt. Trotzdem gibt es immer wieder
ganz spezielle Anforderungen.

KUGELROLLIEREN

GEWINDEFESTWALZEN

17

Ihre individuelle Bearbeitungsaufgabe
ist unsere Motivation lhnen die beno-
tigte Sonderlosung zu entwickeln.

PLANROLLIEREN

KEGELROLLIEREN

--

Verlassen Sie sich dabei auch auf das
umfassende Fachwissen und die Er-
fahrung unserer Spezialisten. Manch-

mal reicht es auch schon, vorhandene
Komponenten zu modifizieren.

MEHRROLLENWERKZEUGE
PICCOLINO

BAUBLIES

SURFACE TECHNOLOGY



DIE RICHTIGE
VERBINDUNG

Bordeln — Aufweiten — Einwalzen

TTTTTTTTT
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UMFORM
WERKZEUGE

UMFORMEN IN UBERZEUGENDER
QUALITAT

Umformwerkzeuge von Baublies
kommen in den unterschiedlichsten
Anwendungsbereichen zum Aufweiten,
Bordeln und Sicken zum Einsatz.
Baublies Umformwerkzeuge sind
vielseitig, robust und langlebig. Sie
ermoglichen die Bearbeitung kleiner

SICKEN UND FUGEN

Serien auf Standardmaschinen ebenso
wie die GroBserienbearbeitung auf
Sonderanlagen. Die speziellen Bau-
blies Losungen sind fur Fige- und
Montageoperationen in den verschie-
densten Branchen im Einsatz.

VORTEILE
Hohe Prozesssicherheit
Schnelle Bearbeitungs- und
Durchlaufzeiten
Hohe Qualitat

Mit Baublies Umformwerkzeugen lassen sich Sicken in Zylindern und Rohren prozesssicher in kiirzester Zeit herstellen
bzw. Bauteile formschliissig verbinden. Diese Werkzeuge sind sowohl fiir Innen- als auch AuBenbearbeitung realisierbar.

AuBensicken

AUFWEITEN UND EINWALZEN

Innensicken

-

Baublies Einwalzwerkzeuge zum Aufweiten und Einwalzen fligen unterschiedliche Bauteile kraft- bzw. formschlissig

Zusammen.

Einwalzen

19

AuBenbordeln

Innenbdrdeln

BAUBLIES

SURFACE TECHNOLOGY
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Umform und Schneidtechnologie

PART OF THE
BAUBLIES GROUP
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VOM TRADITIONSUNTERNEHMEN
ZUR INNOVATIONSFABRIK

Mit dem Namen Wagner verbindet man seit 1890 einen
Prazisionswerkzeughersteller fiir die rationelle Herstellung
von AuBengewinden und AuBenbearbeitungen aller Art.
Die bewéhrten Gewindeschneid- und Gewinderollsysteme
deren Tradition auf die Ara der Gustav-Wagner-Maschi-
nenfabrik zurlickreicht, werden seit 1994 mit hohen
Qualitatsanspriichen am Standort Pliezhausen hergestellt. Im
Jahr 2018 wurde die Firma Wagner Werkzeugsysteme
unter dem neuen Namen Wagner Tooling Systems in die
Baublies Group integriert.

Durch die fortwahrende Weiterentwicklung unseres
Produktfolios, bestehend aus Rollsystemen Axial- und
Tangential, Schneidsystemen und Mehrschneiden-Drehsyste-
men transportieren wir die Tradition der Gustav-Wagner-
Maschinenfabrik mit innovativer Technik in die Zukunft. Wir
haben den Anspruch, ausgereifte Lésungen zu entwickeln,
die dem Nutzer ein Maximum an Wirtschaftlichkeit und
Langlebigkeit bieten.

21

Wagner Tooling Systems genieBt in internationalen Fach-
kreisen einen exzellenten Ruf. Dazu tragen die Produkte —
insbesondere die eigens entwickelten Rollen der Gewinderoll-
systeme — ebenso bei wie die herausragenden Leistungen
in Beratung und Entwicklung.

Die kontinuierliche Entwicklungsarbeit unserer Ingenieure
gewadbhrleistet, dass unsere Technologie stets zu den
weltweit flihrenden zahlt. Unser standiger Anspruch heif3t
Innovation! Jedes unserer Produkte wird mit schwabischer
Griindlichkeit fiir Sie entwickelt und gefertigt, um den
wachsenden Ansprichen und Anforderungen der Méarkte
gerecht zu werden.

Mit dem von Wagner entwickelten modularen Axial-Rollsys-
tem mit auswechselbaren Rollenhalter-Satzen |aBt sich der
gesamte Arbeitsbereich eines Werkzeugs abdecken. Die
Rollen fiir alle gédngigen Gewinde lassen sich schnell und
einfach auswechseln.



DIE EXPERTEN

FUR DAS AXIALE GEWINDEROLLEN

PART OF THE
BAUBLIES GROUP



HELIX AXIAL
ROLLSYSTEME

'

Beim Gewinderollen mit den HELIX Systemen von Wagner
Tooling Systems wird die Gewindeform durch Kaltumfor-
mung des Werkstoffs hergestellt. Durch sehr hohen Druck

erfolgt eine dauerhaft plastische Verformung des Werkstoffs.

Die Gewinderollen verdrangen das Material aus dem
Gewindekern und lassen es in Richtung der Gewindespit-
zen flieBen. Dabei wird der Faserverlauf nicht unterbro-
chen, sondern nur veréndert. Das Ergebnis ist ein Gewinde
mit hoher Festigkeit, Profil- und MaBgenauigkeit.

Die HELIX Axial-Gewinderollsysteme sind in drei verschie-
denen GroBen und unterschiedlichen Varianten erhaltlich,
mit denen sich Gewinde von M6 — M22 bzw. 14" — 75"
herstellen lassen. Durch einfache Handhabung der Flansch-
Schaft Schnittstelle und dem einfachen und kostengunsti-
gen Auswechseln von VerschleiBteilen sind Sie mit den
HELIX Systemen klar im Vorteil. Flir Zeitersparnis sorgt die
SchlieBeinrichtung, die fiir alle stillstehenden HELIX-Systeme
erhéltlich ist. Diese ist einfach zu montieren und verlagert die
SchlieBzeit von der Prozesszeit in die Nebenzeit.

HELIX 10

RG-10 M6-M10 UN/UNC/UNF 1/4"-7/16" G 1/16" + G 1/8" R116"+R1/8" NPT 1/16" + NPT 1/8"
BSW1/4"-7/16" BSF1/4"-7/16"

FG-10 M6x0.5-M10x1.25 UNEF 1/4"-7/16 - - -

HELIX 16

RG-16 M8-M16 UN/UNC/UNF 5/16"-5/8" G 1/8" + G 1/4" R1/8"+ R 1/4" NPT1/8" + NPT 1/4"
BSW 5/16"-5/8" BSF 5/16"-5/8"

FG-16 M8x0.5-M16x1.5 UNEF 5/16"-5/8" G 3/8" R 3/8" NPT 3/8"

HELIX 22

RG-22 M10-M22 UN/UNC/UNF 3/8"-7/8" G 1/8"+ G 1/4" R1/8"+ G 1/4" NPT 1/8" + NPT 1/4"
BSW3/8"-3/4" BSF3/8"-7/8"

FG-22 M9x0.5-M22x2 UNEF 7/8"-7/8" G3/8"+G12" R3/8"+R1/2" NPT 3/8" + NPT 1/2"

IHRE VORTEILE

1 FLANSCH — SCHAFT SCHNITTSTELLE

2 HELIX MIT SCHLIESSEINRICHTUNG UND SCHAFT

3 DLC-BESCHICHTUNG

4 OFFNUNGS- UND SCHLIESS-MECHANISMUS

5 SCHLIESSRING

a G & @

Prozesssicherheit

Kostenreduktion Zeitersparnis

23

Hohe Qualitdt durch
kundenorientiertes Handeln




Mit Hochstgeschwindigkeit zum
Gewinde durch Kaltumformung

Die groBen Arbeitsbereiche (M2,5—
M75) der einzelnen Rollsysteme
werden durch den schnellen und
einfachen Austausch der Rollenhalter
ermoglicht, die sich in Arbeitsbereich
und Halterwinkel unterscheiden.
Dartber hinaus kdnnen weitere
Umformvorgange wie Randeln,
Sicken und Glatten durchgefiihrt
werden. Die Werkzeuge sind fiir den
stationaren oder rotierenden Einsatz
geeignet.

PART OF THE

BAUBLIES GROUP
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Rechts- und Linksgewinde, Regel-
und Feingewinde, Rohr-, Trapez-
und Sondergewinde

Profilrollen fur spezielle Anwendungs-
falle wie Rollen von Schmiernuten,
Réndelungen oder Glatten lieferbar
Bauarten rotierend und stillstehend
flr den Einsatz auf Drehmaschinen,
Bearbeitungszentren, Rundtakt- und
Sondermaschinen

Bearbeitung von langen Gewinden
Fir Kleinserien und groBe LosgroBRen
geeignet

Kurze Bearbeitungszeiten, z. B. Roll-
zeit fir 40mm Gewindelange = 1s +
Verweilzeit 0,3s (zum Offnen)
Extrem schnelle Rollgeschwindigkeit
(ca. 25 bis 80 m/min)

Reduzierung der Anschaffungskos-
ten durch modularen Aufbau
Prazisionsgewinderollen in hochster
Qualitat

Selbstoffnend flir beriihrungsfreien
Rucklauf

Bearbeitung von Gewinden mit den
verschiedensten Profilformen
rechts- und linksgangig mit nur
einem Werkzeug maoglich

Hochste Produktivitat

Hohe Flexibilitdt auf nahezu allen
Maschinen durch handelsibliche
Aufnahmen

Kurze Riistzeiten



AXIAL ROLL-
SYSTEME (RS/RR)
MODULAR

'

Bauart stillstehend

RS10 2.5-10 0.1-0.394 2.5-10 01-0.394 unbegrenzt «

16 unbegrenzt «
RS16 3-24 0.118-0.945 3-16 0.118-0.63 88 72 27 22 27

27 19

16 unbegrenzt o
RS16-VB*  6-23 0.236-0.945 6-12 0.236-0.472 88 73 3.0 22 33

23 26

27 unbegrenzt «
RS22-2 5-36 0.197-1.417 5-24 0.197-0.945 125 120 10.5 32 50

36 26
Eéé?/SG 5-56 0.197-2.087 5-27 0.197-1.063 150 109 1.0 22 unbeg3r1enzt -

45 unbegrenzt «
RS42/75  45-75 1.654-2.953 - - 190-200 154.5-162.5 295 62 86

75 49
RS45 12-54 0.472-2.008 12-45 0.472-1772 210 165 29.0 2481 unbe1g1r9enzt -
RS60-5 32-60 1.26-2.244 - - 192 131 28.0 60 unbegrenzt «

© Die maximale Gewindeldnge kann durch den Aufnahmeschaft begrenzt werden.
* VB = vorgebaute Rollen

Bauart umlaufend

16 unbegrenzt «
RAR16-2 3-24 0.118-0.945 3-16 0.118-0.63 88-130 126,3 57 22 27

27 19

16 unbegrenzt o
RAR16-VB* 6-23 0.236-0.945 6-12 0.236-0.472 88-130 127 6.0 22 33

23 26

27 unbegrenzt «
RR22-2 5-36 0.197-1.417 5-24 0.197-0.482 125-180 180 18.9 32 50

36 26
5227/56 5-56 0.197-2.087 5-27 0.197-1.063 150-162 175 14.5 ZZ unbeg3r1enzt -

50 unbegrenzt «
RR42/75 45-75 1.654-2.953 - - 190-238 2175 46.5 62 86

75 49
RR45 12-54 0.472-2.008 12-45 0.472-1772 210 228 47.0 48 unbegrenzt »
RR60-5 32-60 1.2-2.244 - - 238 195 40.0 60 unbegrenzt «

© Die maximale Gewindeldnge kann durch den Aufnahmeschaft begrenzt werden.
* VB = vorgebaute Rollen

25
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Sekundenschnelle Gewindefertigung

g

Wil

PART OF THE
BAUBLIES GROUP
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TANGENTIAL
ROLLSYSTEME

'

MIT DEN TANGENTIALEN ROLLEN-
SYSTEMEN VON WAGNER LASSEN
SICH GEWINDE VON HOCHSTER
OBERFLACHENQUALITAT MIT
KURZEN BEARBEITUNGSZEITEN
HERSTELLEN.

Optimale Produktivitat wird durch den
Einsatz praziser Gewinderollen mit
maximaler Standzeit erreicht. Durch-
messer, Steigung und Form der Rollen
sind an das zu rollende Gewinde
angepasst. Wagner-Tangentialrollsys-
teme sind in verschiedenen Gro3en
erhéltlich und eignen sich fir die Be-
arbeitung von Werkstiicken von
©1,6-52 mm.

Mit unserer Werkzeugvariante ,,F* lassen
sich erstklassige Rollresultate bei Fein-
gewinden erzielen. Bei Gewinden mit
sehr kleinen Steigungen ist es wichtig,
das Axialspiel der Gewinderollen so
gering wie moglich zu halten. Mit

Hilfe der patentierten Wagner-Axial-
spiel-Feineinstellung kann das axiale

Rollenspiel in Schritten von 0,02 mm
minimiert werden. Die Feineinstellung
ist als Option erhaltlich.

Profilrollen flir spezielle Anwendungen
wie Rollen fiir Schmiernuten, Randeln
oder Glatten sind ebenfalls erhaltlich.

ANWENDUNGSGEBIETE

- Zylindrische und konische Gewinde,
Rechts- und Linksgewinde sowie
Regel- und Feingewinde

- Gewinde hinter einem Bund

- Gewinde bis dicht an einem Bund

- Sehr kurze Gewinde

- Gewinde bei nicht freiem
Werkstlickende

- Gewinde mit sehr kurzem Auslauf

VORTEILE

- Sehr kurze Bearbeitungszeit

- GroBer Arbeitsbereich

- Hohe Standzeiten durch groB3e
Rollen und hohe Steifigkeit des
Werkzeugkorpers

- Besonders wartungsarm

- Die gerollten Gewinde sind wegen
ihres nicht unterbrochenen Faserver-
laufs fur groBe Belastungen geeignet

- Dauerfeste, verschleiBfeste und
korrosionsbestandige Gewinde

- Hohe Flexibilitat durch zahlreiche
Adaptervarianten fur den Einsatz auf
unterschiedlichen Maschinen, z. B.
Ein- und Mehrspindeldrehmaschinen
sowie Sondermaschinen

®©

| &

e

* X = Abstand Rolle
bis Werkzeugkante
(siehe Tabelle)

7

1
Werkstiick

B8-W 1.6-12 0.063-0.473 16-13 0.063-0.512 14 1600 0.9 ca. 15
B10-W 2-16 0.08-0.63 2-16 0.08-0.63 19 101 2500 1.9 ca. 17
BN 2-16 0.08-0.63 2-16 0.08-0.63 19 101 2500 1.9 ca. 17
B13 3-22 0.12-0.866 3-30 0.12-1181 226 13.4 4900 3.8 ca.2.0
B14 « 4-22  0157-0.866  4-35 0.157-1.375 255 13.5 5000 35 ca. 2.0
B16 « 6-22 0.236-0.866 6-45 0.236-1.77 25,5 13.5 5700 37 ca. 2.0
B19« 8-27 0.315-1.06 8-52 0.315-2.05 34,5 16.5 9800 75 ca.3.0

© Diese Werkzeugtypen sind auch mit Feineinstellung (F) des Rollenspiels erhéltlich.
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MIT VORGEBAUTEN ROLLEN

PART OF THE
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TANGENTIAL
ROLLSYSTEME

'

_Ac— |
'WerkstUck |
Workpiece !
' ITIff
Spannfutter [/ I [
Chuck i U] .
| 1
|
BAUFORM MIT VORGEBAUTEN ROLLEN VORTEILE
Nur bei Wagner sind Tangential-Rollsysteme mit vorge- - Arbeitsbereich M3—-M42/UN 5-40 bis UN 155"
bauten Rollen erhaltlich. Dadurch ist es moéglich, Gewinde - Problemléser fiir anspruchsvolle Werkstiickgeometrien
bis direkt an den Bund bzw. das Spannfutter zu rollen. und spezielle Werkstiickaufspannungen
Natiirlich bei kiirzesten Bearbeitungszeiten. - Fur héchste Gewindequalitat

- Prozesssicherheit durch Hochleistungs-Gewinderollen
- Einfache Bedienung und schneller Rollenwechsel

- Kurzeste Bearbeitungszeiten

- Ideal z. B. fuir Edelstahlverschraubungen

B13-VvB 0,12-0,394 0,12-0,945 4000 ca. 2,0

B16-VB 12-16 0,315-0,63 8-42 0,315-1,654 20 4000 54 ca. 2,0
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RANDEL
SYSTEME

'

Das Tangentialwerkzeug TSW ist der
»,Randelprofi“ unter den Wagner-

Werkzeugen und zeichnet sich durch
hervorragende Wirtschaftlichkeit aus.

Mit dem Randel-Werkzeug TSW
kénnen zeitsparend Profile, parallele
Rillen, R&ndel und Sicken eingerollt
werden. Wahrend der Bearbeitung —
vorzugsweise auf Ein- und Mehrspin-
deldrehmaschinen — muss das Werk-
stlick rotieren; das Werkzeug selbst
ist stillstehend aufgebaut.

VORTEILE

- Sehr kurze Bearbeitungszeiten

- Arbeitsbereich von Durchmesser
3 bis 40mm

- Rollenbreite bis 43mm

- Kostenglinstig

- Einfache Bedienung

- Schneller Rollenwechsel

- Einfache Durchmesserkorrektur

- Stabiler Werkzeugkorper

- GroBe Rollendurchmesser fiir hohe

Standzeiten
TSW 10 3-18 0,18-0,709 20 0,787 80 103 53 19 2-3
TSW 18 14-36 0,551-1,417 40 1,575 14 140 75 59 3-5
TSW 24 18-40  0,709-1575 439 1728 15 147 79 6/ 3-5
TSW 24-SR 18-40  0709-1575 20 0787 15 147 53 41 3-5
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Die wirtschaftliche Gewindeherstellung

PART OF THE

BAUBLIES GROUP

32

-
Q

3

SWaLSAS ONIO




GEWINDE

SCHNEIDSYSTEME

'

1. Bauart KOMPAKT

2. Bauart STANDARD

3. Bauart HEAVY DUTY

DAS WAGNER GEWINDESCHNEID-
SYSTEM IST EIN AXIAL ARBEIT-
ENDES PRAZISIONSWERKZEUG,
DAS GEWINDE HOCHSTER QUAL-
ITAT IN KURZER ZEIT HERSTELLT.
ES IST IN STILLSTEHENDER UND
ROTIERENDER BAUFORM ER-
HALTLICH.

Das stillstehende Gewindeschneid-
werkzeug ist Uber eine Werkzeugauf-
nahme mit dem Werkzeugtrager, z. B.
Revolver, verbunden. Mit steigungsge-
nauem Vorschub verfahrt das Werk-
zeug axial auf das Werkstlick, wodurch
in einem Arbeitsgang das Gewinde
geschnitten wird. Durch Vorschubstopp
wird der Offnungsmechanismus des
Werkzeugs ausgeldst. Die Strehler
geben das Werkstiick frei und der
Ricklauf im Eilgang kann erfolgen.
Das SchlieBen des Werkzeugs erfolgt
durch axiales Verschieben des SchlieB-
hebels oder durch eine SchlieBvor-
richtung.

GEWINDE-UBERSICHT

Feingewinde M1,6—MF175
Zollgewinde 0,063"-6"
Rohrgewinde 1/16"-6"
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Das umlaufende Gewindeschneid-
werkzeug wird an die Maschinenspin-
deln angeflanscht oder in einem Futter
aufgenommen. Die Steuerung zum
Offnen und SchlieBen des Werkzeugs
erfolgt Uber ein externes Steuergestange
oder eine innenliegende Zugstange.

ANWENDUNGSGEBIETE

- Regel-, Feingewinde zylindrische
oder konische Gewinde, Rechts-
oder Linksgewinde, Rohr-, Trapez-,
Rund- und Sondergewinde

- Gewinde nach britischer und ameri-
kanischer Norm

- Parallele Profile im Einstechverfahren
maglich

- Schwerste Zerspanungsaufgaben
und groBe Durchmesser gelingen
mihelos mit den Schneidsystem-
Typen WDK-WKK

WAGNER STREHLER / GEWINDE-
SCHNEIDPLATTEN

- Standard: HSS oder HSSE

- Nitriert

- Beschichtet: TiN, TiCN, TiAIN, CrN
- Hartmetall

- Auf Kundenwunsch angepasst

VORTEILE

- Durch Austausch der Strehler kénnen
verschiedene Gewindearten mit nur
einem Schneidsystem bearbeitet
werden

- Hohe Wirtschaftlichkeit durch nach-
schleifbare Strehler

- Kurze Rustzeiten durch voreingestellte
Strehler

- Zeitsparende Arbeitsweise durch
Einfachschnitt

- Hochpréazise Gewindestrehler, die in
Steigung und Form an das zu schnei-

dende Gewinde angepasst sind

- Hohe Flexibilitat auf nahezu allen
Maschinen durch handelslbliche
Aufnahmen




Schnell und reproduzierbar
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MEHRSCHNEIDEN
DREHSYSTEME

'

MIT DEN WAGNER MEHRSCHNEI-
DEN-DREHSYSTEMEN (MSD-SYS-
TEMEN) KONNEN WERKSTUCKE
IM DURCHMESSER REDUZIERT
WERDEN. DABEI KANN DAS AUS-
GANGSMATERIAL RUND, VIER-
ODER SECHSKANTIG, GEZOGEN
ODER GEWALZT SEIN. ZUDEM
KONNEN ALLE ZERSPANBAREN
WERKSTOFFE BEARBEITET WERDEN.

Abh&ngig vom Werkstoff und den VORTEILE MSD UND DSD VORTEIL DSD
Anforderungen an die gedrehte Ober- - Schnitttiefen bis zu 5 mm madglich, - Sehr gute Spanabfiihrung
flache kénnen Schnitttiefen bis 5mm das sind 10 mm weniger im Durch-
realisiert werden. messer mit einem Schnitt. VORTEILE MSD
Es wird unterschieden zwischen MSD - GroBer Arbeitsbereich - Die Schnittkrafte heben sich durch je
mit vier Schneiden und Offnungsfunk- - Einfache Handhabung durch zentrale zwei gegenulberliegende Schneiden
tion sowie DSD mit drei Schneiden Durchmessereinstellung auf. Dadurch kdnnen Werkstticke mit
ohne Offnungsfunktion. - Hohe Drehgenauigkeiten groBer Ausspannlange bearbeitet

- Einsatz von DIN-ISO-Wendeplatten werden.

oder Wagner Prazisionswendeplatten - Hohe Oberflachengute durch Original
Wagner Offnungsfunktion.
Mit Erreichen der Drehlange erfolgt
-- .--. beim Offnen des Werkzeugs das
Abheben der vier Hartmetallwende-
MSD20 2-16(20)  0,079-0,63 platten vom Werkstlick. Der beriih-
rungsfreie Riicklauf sorgt fir ein

MSD20R 4 2-16(20)  0,079-0,63 70 ja 82 2,0 refenfreies Werkstiick.
MSD30 4 16-30 0,63-118
MSD30R 4 16-30 0,63-118

DSD12 3 112 0,04-0,472

DSD16 3 2-16 0,079-0,63

R = fir rotierenden Einsatz
DSD: fiir rotierenden und stillstehenden Einsatz
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