GEBRAUCHSANWEISUNG

RANDELFRASWERKZEUG RFZ 24]

Bitte lesen Sie sich die Gebrauchsanweisung sorgfaltig durch. Durch eine korrekte Montage und Handhabung
des Werkzeugs sparen Sie Zeit beim Einrichten und erreichen schnell das optimale Ergebnis.

Serie 241

Bearbeitungs-
richiung

Riindelprofile am Werksttick:

RGE30° RGE45°

axial Auswahl Réindelrdder:
2 x AA 1xBL15°/
1 x BR15°

RANDELPROFILE UND
HERSTELLUNGSVERFAHREN

Tabelle 1: Riindelprofile

Randelprofil Herstellungsverfahren

RGE-Links- Rondefod A
Rechtsréndel, Réindelung
~ RGE30°

Spitzen erhoht, 30°

>~ Rdndelrad AA
Réndelrad BR15°

RGE-Links-
Rechtsréindel,

Réndelung
Spitzen erhoht, 45°

"~ RGE45°

-~ Rdndelrad BL15°

Tabelle 2: Herstellungsverfahren

Serie 241 Serie 241 Kurzdreher

IR ORC ()
Bestellung von Ersatzteilen:

Bitte Werkzeugnummer sowie die entsprechende
Positionsnummer angeben (siehe Abb. 1-4).

Bezeichnung  Drehmoment Pos. Nr.
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Abb. 1: Explosionsdarstellung Serie 241 Langdreher  Abb. 2: Explosionsdarstellung Serie 241 Kurzdreher  Tabelle 3: Drehmomentangaben

1. Allgemeines

Fase (30°- 45°) am Werksttick mit einer Mindestbreite, welche der halben Teilung des verwendeten Réindelrades entspricht, am Werk-
stlickanfang oder nach einem Einstich anbringen (vgl. Abb. 4 + 5). Der Rundlauf des Werksticks darf max. 0,03 mm betragen.

2. Werkzeugeinstellung

Nachfolgende Punkte entsprechen den Abldufen der Abbildungen 4 und 5 und sind fiir eine optimale Einstellung und Anwendung des

Werkzeuges zu befolgen.
(@ Einspannposition

Das Werkzeug im Winkel von 90° zum Werkstick einspannen (Abb. 4 + 5, Bezug A).

( Einstellung Spitzenhdhe

Im Auslieferungszustand liegt die Spitzenhdhe auf der Schaffoberkante (Abb. 1, Pos. 1; Abb. 2, Pos. 1). Muss diese dennoch nachjustiert werden,
die beiden Feststellschrauben (Abb. 1, Pos. 13 ; Abb. 2, Pos. 14) des Fréiskopfes leicht [6sen. Danach durch Drehen der Spindel (Abb. 1, Pos. 6;

241 Kurzdreher (Abb.5):
—Lésen der beiden Feststellschrauben (Abb. 2, Pos. 13)

—Durch Drehen der Spindel (Abb. 2, Pos. 7) kann der ungeftihre Durchmesser des zu bearbeitenden Werkstlicks an der Skala eingestellf werden (Abb. 5, Bezug C)
—AnschlieBend die Feststellschrauben wieder fesfziehen (Beachte Drehmomentangaben, Tabelle 3).

(@)Anfohrposiion des Werkzeuges

Ein grober Richtwert fiir die Anfahrposition des Werkzeuges in X-Richtung ergiot sich durch folgende Formel. Rollen @ | Variable ¢

Dieser ist abhéingig von dem zu bearbeitenden Werkstiickdurchmesser und den verwendeten Réindelrollen (Abb. 4+ 5, Bezug D). 15 5.6
Anfahrposition a = /(Radius des Werkstiickes)? — (c)? 25 8,6

Tabelle 4: Variable X fur Anfahrposition

AnschlieBend mit dem Werkzeug leicht an das Werkstiick antasten, bis sich beide Réindelrdder gleichzeitig drehen.
Bei Bedarf die Spitzenhéhe nach Kapitel 2 korrigieren.

Abb. 2, Pos. 8) die Spitzenhéhe des Réndelkopfes anpassen. Beachte die Markierung fir die jeweiligen Schaffabmessungen (Abb. 4+5, Bezug 3] @ ()
0 B). AnschlieBend die Feststellschrauben wieder anziehen. @ Priifen des Réindelabdruckes 9
Z @ Voreinstellung Freiwinkel Bei richtiger Anwendung betrtigt der Rindelabdruck ca. 1/3 der
= DurchEinstellen des Freiwinkels der beiden Randelrtider wird der zu bearbeitende Durchmesser des Werkstiicks eingestellt . Im Auslieferungszu- Breite des Réndelrades (Abb. 3, Bezug 3.1) X
o standbefinden sich diese in der sogenannten Nullposition, d.h. beide Rindelaufnahmen stehen parallel zuginander.
‘|’_) 247 Lanadreher (Abb. 4): ca. § Randelbreite gesamte Randelbreite hintere Schneide "driickt’
Z | 8sen beider Feststellschrauben (Abb. 1, Pos. 14) Abb. 3: Uberpriifung des Réindelabdrucks
("'S - Durcrlll Drehen der Spindel (Abb. 1, Pos. 5)lgegen dep Uhrzeigersinn (GUZ), kann der Freiwinkel undlsomimuch der zu bearbeitende Durchmesser (©) Korrektur des Freiwinkels
2 vergroBert werden. Der Skalenwert entspricht dem eingestellten Durchmesser. (Bsp.: 90° Drehung im GUZ = Eingesteliter @5 mm; 360° Drehung Entsteht ein Réindelabdruck wie in Abbildung 3, Bezug 3.2 oder 3.3, so muss der Freiwinkel der beiden Réindelriider mit Hilfe der Einsfellspindel
~ im GUZ = Eingesteliter @ 12 mm, jeweils ausgehend von Nullstellung) (Abb. 4, Bezug C). Die seitlich angebrachte Skala am Werkzeugkopf dient (Abb. 1, Pos. 5; Abb. 2, Pos 7) korrigiert werden. Siehe dazu Kapitel 2, Bezug 3 ,Voreinstellung Freiwinkel".
é zur Orientierung des eingestellten Durchmessers (Abb. 4, Bezug G). Hinweis: Die Optimierung ist in dem Prozess zu finden!
§ - AnschlieBend die Feststellschrauben wieder festziehen (Beachte Drehmomentangaben, Tabelle 3)
ca. Tmm -
f-—
\ Clroy
\
% =
Abb. 4: 241LD Werkzeugeinstellung Abb.5: 241KD Werkzeugeinstellung
3. Zustellung der Profiltiefe und Vorschub in Z-Richtung 4. Modularitét der R&indelaufnahme
Die Zustellung der Profiltiefe erfolgt ca. Tmm hinter der Fase des Werkstiicks in X-Richtung und entspricht in etwa der halben Teilung p (bei 90° Flan- Bei diesem Werkzeugtyp kann die Réndelaufnahme samt Réindelréider
kenwinkel), (vgl. Abb. 4 + 5, Bezug E). Nach Erreichen der Endtiefe sollte die Verweilzeit des Werkzeuges 3-10 Umdrehungen des Werkstiicks betragen. modular um 180° gedreht eingebaut werden. Dies ist notwendig fiir eine
AnschlieBend kann in Z-Richtung verfahren werden, bis die gewUinschte Réindelbreite erreicht ist. Das Werkzeug bei drehender Spindel aus dem Eingiff Verwendung des Werkzeuges vor, bzw. hinter der Drehmitte.
fahren. Die richtige Profilfiefe ist emeicht, wenn das Profil volstéindig ausgertndett ist (Abb. 6, Bezug T). Bei nicht vollstandig ausgepragtem Profil (Abb. Serie 241 Langdreher (Abb. 7)
% iﬁjgﬁb ﬂ?rf\c;lgt et|1neb erngtgefggtellunﬁ. E|r(] .eLne_ztukt?s ZusTgIIerTw |E c:luséPrI?ﬁI [?t In;oglltch, dasich dled Rdndelréider in dem vorhandenen Profil fangen. Feststellschrauben volstandig losen
o ichtwerte flr Vorschub und Schnittgeschwindigkeit konnen der Tabelle 6, Kapitel 7 entnommen werden. Rndeffrskopf samt Randelrad enfnehmen
% 90° @ Zylinderstift auf die andere Seite des Halfers schieben
I (4) Randelfréiskopf um 180° drehen, bis die Markierungen L und L nebeneinander stehen
P (B) Randelfréiskopf mittels Feststellschrauben wieder sicher montieren
§ , (6) Wennnotwendig, Spitzenhohe nach Kapitel 2, Bezug 2 korrigieren
= L Zustellung der Profiltiefe = “=22
< ] ,‘ Serie 241 Kurzdreher (Abb. 8
" (Bei 90° Flankenwinkel) erie 241 Kurzdreher (Abb. 8)
(1) Feststellschrauben vollsftindig I5sen
&L / (2) Rindelfriskopf samt Rindelrad entnehmen
- (3) Réndelfriskopf um 180° drehen, bis die Markierungen L und L nebeneinander sfehen
(1) ausgepragtes Profil (2) nicht ausgepragtes Profil (4) Beide Feststellschrauben wieder eindrehen und den Fréiskopf sicher montieren
(5) Wenn notwendig Spitzenhéhe nach Kapitel 2, korrigieren
Abb. 6: Unterschiedliche Profilauspréigung
5. Empfehlungen des Herstellers 7. Richtwerte fUr Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
Laufbuchse (Abb. 1, Pos. 7; Abb. 2, Pos. 9), Deckscheibe (Abb. 1, Pos. 8; Abb. 2, Pos. 6) und Senkschraube (Abb. 1, Pos. 10; Abb. 2, Pos. 11) P U
nach angemessenen Zyklen wechseln- spdtestens bei erheblichem VerschleiB oder abweichenden Prozessparametern. )
Hinweis: Beim Fréisen kann ein Materialaufwurf von mind. 0,03 mm bis max. 0,1 mm entstehen. Werksttick Réndelrad Ve (m/min) Rl : Axial
Werkstoff B ( ) D ( ) Teilung (Mmm)
6. Fehlerbehebung o gy
bis ol >03< >056< >10< >156<
Problem: Ursache /Grund: Losung: 0,5 1.0 1,5 2,0
Profistnichtvolstandig ausgeprigt, Fldche  Zustellung der Profiie ist nicht konekt Zustellung der Profiiefe nach Kapite! 3 anpassen Aufomafensiafi <10 1015 4 70 004 | 008 | 020 013 0o | 007
auf der Zahnspitze 10-40 15/25 50 90 005 010 028 018 014 010
Profil ist ungleichmaBig ausgepriigt — Fehlerhafter Rundlauf des Werkstiicks —Werkstiickdurchmesser Ciberdrehen 40-100 25/32/82 65 1o 005 010 035 025 017 on
—Durchbiegung des Werksfiicks durchzulange - ggfs. Ausspanniéinge und Einspanndruck tiberpriifen 100-250 25/30/42 65 110 005 010 042 028 018 013
Auskragung
& —Freiwinkel nach Kapitel 2, Bezug 6 korrgieren >250 32/42 80 100 005 010 045 029 020 014
o - R R e : — Rosfreier Stahl <10 1015 2 40 004 008 014 009 006 005
= Réindelprofil weist eine Spiralbildung auf — Spitzenhdhe stimmit nicht —Spitzenhdhe nach Kapitel 2, Bezug 2 korrigieren
T —Werksflick lenkt sich aus —Ausspannitinge tiberprafen/ Werksttick dosflitzen 10-40 19725 % % 005 010 020 013 ol 007
(_) —Freiwinkel ist nicht korrekt —Freiwinkel nach Kapitel 2, Bezug 6 korrigieren 40-100 25/32/42 35 60 005 010 025 018 012 008
= —Vorschub wurde zu hoch gewdhit —Schnittdaten nach Kapitel 7 tberpriifen 100-250 25/30/42 35 6 005 010 029 020 013 009
Zahngrund ist ungleichméBig ausgerdndelt Spitzenhdhe ist nicht korrekt Spitzenhéhe nach Kapifel 2, Bezug 2 anpassen >250 32/42 45 55 005 010 031 021 014 010
Fertigdurchmesser des Werkstlicks passt —Zustelliefe ist nicht korrekt - Zustelliiefe nach Kapitel 3 anpassen Messing <10 10/15 55 100 004 008 022 014 009 008
nicht oder weist einen Konus auf —Freiwinkeleinstellung stimmt nicht ~Freiwinkel nach Kapitel 2, Bezug 6 korrigieren 10-40 1525 70 125 005 010 031 020 015 on
Tabelle 5 Fehlerbehebung 40-100 25/32/82 9 155 005 010 039 028 018 012
100-250 25/32/42 90 155 005 010 046 031 020 014
>250 32/42 15 140 005 010 049 032 022 015
Auminium <10 1015 70 120 004 008 012 008 005 004
10-40 15/25 80 150 005 010 017 on 008 006
40-100 25/32/42 110 160 005 010 021 015 010 007
100-250 25/32/42 110 160 005 010 025 017 on 008
>250 32/42 130 150 005 010 027 018 012 008

Tabelle 6: Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
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