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WICHTIGE HINWEISE

RANDELPROFILE

Randelprofile nach DIN 82

7

RAA

RBR30°

%

RBL30°

Zusatzliche Profile

7

RBR45°

SCHWALBENSCHWANZFUHRUNG

e Modularer Schaftaufbau: Schaft kann durch die Schwalben-
schwanzflihrung einfach und schnell ausgetauscht werden
1. SchaftgroBen 10x16/12x16/ 16 x 16 mm sind fur
den kleinen Randelkopf geeignet
2. SchaftgroBen 20 x 25/ 25 x 25 mm sind flr den groBen
Réandelkopf geeignet

e Klemmung durch Exzenter

e Fir die SchaftgroBen 10x16/12x16/ 16 x 16 mm und
20x25/25x25 mm gibt es jeweils eine adaptierbare
KuhImitteldise

ERKLARUNG MODELLBEZEICHNUNG

Die verschiedenen QUICK Werkzeugmodelle unterliegen cel2-12M

einer bestimmten Bezeichnung.

Fur Sie haben wir diese zur Erklarung aufgeschlisselt.
Modulare
Ausfihrung

Schaftab-
messung
12x12 mm

Produktserie

Cutting (Frasen)

%

i

RGE45®

Rechte
Ausfihrung

Schaftab-
messung
12x12 mm

Produktserie

Forming (Formen)



EINFLUSSFAKTOREN

B AbstandsmaB Réndelfrisen — Werkstiickbund

) Durch die konstruktiv bedingte Schrdgstellung (30°) des Rdndelkopfes
— K und der Ausladung der Deckscheibe kann mit einem Réndelfréswerkzeug
|_' grundsdtzlich nicht bis an einen Bund gerdndelt werden.

Das MaB a entspricht der Zunahme des Absatzes (mm).
- Das MaB b entspricht dem Mindestabstand beim jeweiligen verwendeten
Rdndelrad (F-Angabe in mm).

MaB a berechnet sich aus der Bundhdhe plus der 1/2 Teilung bei
Flankenwinkel 90°.

1 1,0 13 2,0 1,5 1,8
2 2,5 1,8 2,6 2,5 3,0
3 3,0 2,2 3,0 3,1 4,3
4 3,0 2,6 3,8 3,8 5,7
5 3,0 2,8 4,5 4,5 6,7
6 3,0 31 4,7 51 7,5
7 3,0 31 5,0 6,2 81
8 3,0 31 53 7,6 8,6
9 3,0 31 5,2 9,4 91
10 3,0 31 53 9,8 9,5
11 3,0 3,1 5,8 10,4 9,8
12 3,0 31 53 10,6 10,1
13 3,0 3,1 5,3 10,8 12,2
14 3,0 3,1 53 11,1 13,1
15 3,0 3,1 5,3 11,1 13,6
16 3,0 31 53 11,1 14,1
17 3,0 3,1 5,3 11,1 14,4
18 3,0 3,1 53 11,1 14,6
19 3,0 3,1 5,3 11,1 14,8

MaB a = Bundhéhe + 1/2 Teilung (Flankenwinkel 90°)



RANDELOPTIMIERUNG

Zur Gewahrleistung eines optimalen Ergebnisses empfehlen wir
Ihnen vor Gebrauch unserer Produkte die Gebrauchsanleitung
sorgfaltig durchzulesen. Durch eine korrekte Montage und Hand-
habung des Werkzeugs sparen Sie Zeit beim Einrichten und
erreichen lhr gewlinschtes Ergebnis.

. . . 90°
Die Teilung geht am Werkstiickumfang gut auf @

In vielen Fallen bemerkt der Anwender nichts von dem Zusammen-
hang zwischen Teilung und Werkstlickumfang. Das Randelrad
kann die Verzerrung der Teilung ausgleichen, sodass ein optimales
Réndelergebnis entsteht (siehe Abbildung).

Die Teilung geht am Werkstiickumfang gar
nicht oder nicht optimal auf
Hierbei handelt es sich um den Extremfall. Das Randelrad kann

das ungunstige Verhéltnis zwischen Teilung und Werksttck-
umfang nicht mehr oder nur mit starker Profilverzerrung aus-

gleichen.

Es kann im ungunstigsten Fall eine ,,Doppelrandelung” ent-
stehen. Das Randelrad findet dann nach einer Werkstick-
umdrehung nicht mehr in das Randelprofil zurlick, sondern
taucht dazwischen ein. Zu erkennen ist dies an der feineren
Teilung der Réndelung (siehe Abbildung).

Durch eine Optimierung der Randelung iiber die Verdnderung
des Vordrehdurchmessers, der Schnittwerte bzw. der Teilung,
kann die Randelqualitat und die Standzeit wesentlich verbes-
sert werden.

1. Korrektur des Vordrehdurchmessers und der Schnittwerte
bis optimales Randelergebnis erreicht wird.

Wenn eine Korrektur nicht maoglich ist, da die Toleranzen nicht
mehr eingehalten werden konnen, gilt:

2. Uberpriifung, ob Teilung gedndert werden kann.

Sollte die Anderung der Teilung nicht méglich sein, ist die
Anfertigung eines Sonderrdndelrades mit optimierter Teilung
(definierte Zdhnezahl/AuBendurchmesser des Réndelrades)
erforderlich.

Die Beratung findet durch die Hommel+Keller Anwendungs-
techniker auf Basis von Werkstlckzeichnung und Informationen
zur Maschine statt.

Die Berechnung der optimalen Teilung wird auf der Basis von
Né&herungsformeln durchgefthrt. Aufgrund von Einflussfaktoren
(z. B. Werkstoffunterschiede) kann eine weitere Optimierung
erforderlich sein.



WERKSTOFFAUFWURF
BEI SPANLOSER BEARBEITUNG

Unsere Erfahrungswerte fur die VergroBerung des Werkstiickdurchmessers

Randelprofil nach DIN 82: RAA (Réndelprofil am Werkstlck)

Réandelrader nach DIN 403: AA (Randelprofil am Réndelrad) RAA

‘ Teilung [mm]

Werkstlick @
[mm]

Werkstoff ‘

VergroBerung des Werkstlickdurchmessers [mm)]

5 008 | 014 | 018 | 022 | 027 | 029 | 035 | 0,50 - - -
A“tggﬁ}e”' 15 008 | 014 | 0,18 | 023 | 030 | 040 | 044 | 050 | 060 | 065 | 0,70
25 008 | 015 | 023 | 024 | 028 | 035 | 044 | 053 | 062 | 0,70 | 0,98

5 0,10 | 015 | 020 | 025 | 028 | 030 | 042 | 041 - - -

Rostfreier

S 15 0,10 | 015 | 0,19 | 025 | 030 | 034 | 045 | 051 | 0,60 - -

25 0,10 | 014 | 020 | 026 | 031 | 033 | 043 | 050 | 0,62 - -

5 008 | 012 | 0,18 | 020 | 021 | 022 | 025 | 0,28 - - -
Messing 15 010 | 014 | 020 | 026 | 028 | 029 | 035 | 041 | 044 | 048 | 0,55
25 0,10 | 015 | 020 | 025 | 028 | 030 | 036 | 043 | 046 | 050 | 0,53

5 009 | 015 | 019 | 023 | 028 | 030 | 041 | 0,40 - - -

Aluminium 15 010 | 015 | 019 | 026 | 029 | 033 | 045 | 051 | 057 | 065 -
25 009 | 015 | 019 | 026 | 029 | 032 | 045 | 052 | 059 | 065 | 075

Wichtiger Hinweis: Diese Angaben sind Erfahrungswerte. Abweichungen sind moglich.

O

Réndelprofil nach DIN 82: RBL30°/ RBR30° (Randelprofil am Werksttick) % /

Randelrader nach DIN 403: BR30° BL30° (Réndelprofil am Randelrad) h RBR30° A RBL30°
‘ Teilung [mm]

Werkstiick @
[mm]

W

Werkstoff ‘

VergroBerung des Werkstickdurchmessers [mm)]

5 011 | 0,15 | 020 | 024 | 028 | 034 | 045 | 055 - - -
A“tggﬁ‘te”' 15 011 | 015 | 022 | 026 | 030 | 035 | 045 | 052 | 067 | 0,73 | 0,85
25 011 | 014 | 023 | 025 | 028 | 036 | 045 | 056 | 0,70 | 0,72 | 0,90

. 5 009 | 014 | 0,19 | 025 | 031 | 034 | 045 | 052 - - -
Rosstt;rﬁl'er 15 012 | 020 | 023 | 031 | 035 | 040 | 051 | 062 | 066 | 073 | 097
05 012 | 018 | 024 | 027 | 037 | 039 | 049 | 059 | 080 | 0,84 | 096

5 0,10 | 014 | 020 | 023 | 024 | 028 | 033 | 0,37 - - -
Messing 15 010 | 015 | 021 | 023 | 024 | 031 | 041 | 047 | 053 | 055 | 0,63
25 011 | 015 | 022 | 022 | 025 | 030 | 040 | 045 | 055 | 061 | 068

5 012 | 014 | 021 | 024 | 029 | 034 | 041 | 051 - - -
Aluminium 15 012 | 018 | 023 | 026 | 036 | 040 | 050 | 056 | 056 | 061 | 0,75
25 012 | 018 | 025 | 028 | 037 | 039 | 050 | 058 | 077 | 082 | 096

Wichtiger Hinweis: Diese Angaben sind Erfahrungswerte. Abweichungen sind moglich.



Randelprofil nach DIN 82: RGE30° (Randelprofil am Werkstlck)
Randelrader nach DIN 403: BR30° + BL30° (Réndelprofil am Randelrad)

Werkstlick @
[mm]

Werkstoff ‘

VergroBerung des Werkstlickdurchmessers [mm)]

5 012 | 0,16 | 020 | 025 | 033 | 041 | 055 | 065 - - -
A“tggﬁ}e”' 15 013 | 022 | 030 | 032 | 035 | 041 | 052 | 062 | 067 | 081 | 095
25 012 | 018 | 028 | 032 | 035 | 038 | 055 | 067 | 0,77 | 087 | 098

. 5 011 | 020 | 025 | 030 | 036 | 039 | 055 | 0,55 - - -
Rosstt;rﬁl'er 15 0,10 | 014 | 021 | 024 | 029 | 034 | 043 | 053 | 066 | 0,72 | 0,88
05 011 | 0,13 | 020 | 025 | 028 | 032 | 044 | 052 | 067 | 0,70 | 083

5 012 | 013 | 0,16 | 020 | 024 | 028 | 032 | 0,38 - - -
Messing 15 012 | 016 | 0,18 | 024 | 028 | 030 | 039 | 040 | 048 | 052 | 063
05 012 | 017 | 022 | 023 | 027 | 030 | 038 | 041 | 048 | 050 | 063

5 00 | 015 | 021 | 025 | 033 | 036 | 050 | 057 - - -
Aluminium 15 011 | 014 | 020 | 025 | 028 | 033 | 043 | 054 | 067 | 0,71 | 089
25 011 | 0,15 | 022 | 025 | 029 | 034 | 044 | 053 | 068 | 069 | 088

Wichtiger Hinweis: Diese Angaben sind Erfahrungswerte. Abweichungen sind moglich.



RICHTWERTE FUR SCHNITTGE-
SCHWINDIGKEIT UND VORSCHUB

Ré&ndelfrasen — spanabhebende Bearbeitung

‘ ) ‘ ) Ve [m/min] ‘ ‘ Axial
Werkstoff Werkstiick @ Réndelrad @ Radial e
‘ (mm] ‘ ‘ Teilung [mm]
bis von bis z 82 Z ?8
<10 89/14,5/215 40 | 70 | 0,04 | 0,08 | 020 | 0,13 | 0,08 | 0,07
10-40 89/145/215/32/42| 50 | 90 | 0,05 | 0,10 | 028 | 0,18 | 0,14 | 0,10
A“tggﬁlte“’ 40 - 100 14,5/21,5/32/42 65 | 110 | 0,05 | 0,10 | 035 | 025 | 017 | 0,11
100 — 250 21,5/32/42 65 | 110 | 0,05 | 0,10 | 042 | 028 | 018 | 0,13
> 250 32742 80 | 100 | 0,05 | 0,10 | 0,45 | 029 | 020 | 0,14
<10 89/14,5/21,5 22 | 40 | 004 | 008 | 0,14 | 009 | 006 | 0,05
, 10- 40 89/145/215/32/42| 30 | 50 | 0,05 | 0,10 | 020 | 0,13 | 0,10 | 0,07
Rossgﬁ'er 40 - 100 145/21,5/32/42 35 | 60 | 005 | 010 | 025 | 018 | 0,12 | 008
100 — 250 21,5/32/42 35 | 60 | 0,05 | 0,10 | 029 | 020 | 0,13 | 0,09
> 250 32742 45 | 55 | 005 | 0,10 | 031 | 021 | 0,14 | 0,10
<10 89/145/21,5 55 | 100 | 0,04 | 0,08 | 022 | 014 | 009 | 0,08
10- 40 89/145/21,5/32/42 | 70 | 125 | 0,05 | 0,10 | 0,31 | 020 | 0,15 | 0,11
Messing 40 - 100 145/21,5/32/42 9 | 155 | 0,05 | 0,10 | 039 | 028 | 0,18 | 0,12
100 — 250 21,5/32/42 90 | 155 | 0,05 | 0,10 | 0,46 | 031 | 020 | 0,14
> 250 32/42 115 | 140 | 005 | 0,10 | 049 | 032 | 022 | 0,15
<10 89/14,5/21,5 70 | 120 | 0,04 | 008 | 012 | 008 | 0,05 | 0,04
10- 40 89/145/21,5/32/42 | 80 | 150 | 0,05 | 0,10 | 0,17 | 0,11 | 008 | 006
Aluminium 40— 100 145/21,5/32/42 110 | 160 | 0,05 | 0,10 | 021 | 0,15 | 0,10 | 0,07
100 — 250 21,5/32742 110 | 160 | 0,05 | 0,10 | 025 | 0,17 | 0,11 | 0,08
> 250 32/42 130 | 150 | 0,05 | 0,10 | 027 | 0,18 | 0,12 | 0,08

Wichtiger Hinweis: Diese Angaben sind Richtwerte. Die optimalen Werte sind in der Anwendung zu suchen.
Auf eine gute Kuhlung / Schmierung ist zu achten, um das Einwalzen von Spénen zu verhindern und die
Standzeit der Réndelrader zu erhéhen.



Réndelformen — spanlose Bearbeitung

| | | i
‘ ) ‘ ) ‘ Ve [m/min] ‘
Werkstoff Werkstiick @ Réndelrad @ Radial S —
‘ ‘ (mm] ‘ ‘ Teilung [mm]
wn | bs | wn | s | 202 | 208 | »10
<10 10/15/20 20 50 0,04 0,08 0,14 0,09 0,06 0,05
Automaten- 10 -40 10/15/20/25 25 59 0,05 0,10 0,20 0,13 0,10 0,07
stahl 40 - 100 15/20/25 30 60 0,05 0,10 0,25 0,18 0,12 0,08
100 - 250 20/25 30 60 0,05 0,10 0,30 0,20 0,13 0,09
<10 10/15/20 15 40 0,04 0,08 0,12 0,08 0,05 0,04
Rostfreier 10-40 10/15/20/25 20 50 0,05 0,10 0,17 0,11 0,09 0,06
Stahl 40-100 15/20/25 25 50 0,05 0,10 0,21 0,15 0,10 0,07
100 - 250 20/25 25 50 0,05 0,10 0,26 0,17 0,11 0,08
<10 10/15/20 30 75 0,04 0,08 0,15 0,09 0,06 0,05
Wi 10-40 10/15/20/25 40 85 0,05 0,10 0,21 0,14 0,11 0,07
40 - 100 15/20/25 45 90 0,05 0,10 0,26 0,19 0,13 0,08
100 - 250 20/25 45 90 0,05 0,10 0,32 0,21 0,14 0,09
<10 10/15/20 25 60 0,04 0,08 0,18 0,11 0,08 0,06
Aluminium 10-40 10/15/20/25 30 65 0,05 0,10 0,25 0,16 0,13 0,09
40 -100 15/20/25 35 70 0,05 0,10 0,31 0,23 0,15 0,10
100 - 250 20/25 35 70 0,05 0,10 0,38 0,25 0,16 0,11

Wichtiger Hinweis: Diese Angaben sind Richtwerte. Die optimalen Werte sind in der Anwendung zu suchen.
Auf eine gute Ktihlung / Schmierung ist zu achten, um das Einwalzen von Spénen zu verhindern und die
Standzeit der Réndelrader zu erhéhen.



