GEBRAUCHSANWEISUNG
RANDELFRASWERKZEUG

C601

RANDELPROFILE UND HERSTELLUNGSVERFAHREN

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

Serie C Bestellung von Ersatzteilen:

Bearbeitungs-
richfung

R'dnde_lmﬁle am Werkstuck:
= § Bitte Werkzeugnummer (inkl. Schaftvariante) sowie
die entsprechende Positionsnummer angeben
(siehe Abbildung 1 + 2).

axial Auswahl Réndelréder:

1x BR30°| TXAA
1xBR15

Randelprofil ‘ Herstellungsverfahren ‘ Randelprofil ‘ Herstellungsverfahren

RAA-Réndel mit Werkstiick s

Tabelle 1: Réndelprofile

Réindelung RAA RBR- Rechfsréindel 30° Randelrad AA \

achsparallelen Riefen —
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Riindelung RBR |a—
’ V &
% 7
Réindelrad BR30° Werkstiick .77

Tabelle 2: Herstellungsverfahren

Abbildung 1: Explosionsdarstellung C601-12R Abbildung 2: Explosionsdarstellung C601-25R

1. Allgemeines

Fase (30° - 45°) am Werkstiick mit einer Mindestbreite, welche der halben Teilung des verwendeten Réindelrades entspricht, am Werkstick-
anfang anbringen. Die Spitzenhéhe der Werkzeuge entspricht der Schaftoberkante (Abb. 1 + 2, Pos. 1).

Der Rundlauf des Werksttcks darf max. 0,03 mm betragen

2. Montage Réndelrad

Fir das Montieren, bzw. Wechseln der Rndelréder (Abb. 1 - Abb.

3, Pos. 8) zuerst die Senkkopfschraube (Abb. T - Abb. 3, Pos. 7)
vollstéindig I6sen und das Réndelrad samt Deckscheibe (Abb. 1 -
Abb. 3, Pos. 6) entnehmen. AnschlieBend das neue Réndelrad sowie
die Deckscheibe auf die Laufbuchse (Abb. 1 - Abb. 3, Pos. 5) setzen

(3 Réndelbeginn
Der Beginn der Réindelung findet ca. 1 mm nach Beginn des Werkstiickes statt (Abb. 5 Bezug A).
Achtung: Nicht im Bauteil oder davor zustellen! (Abb. 5; Bezug B)

0) und mit der Senkschraube in der Réndelaufnahme (Abb. 1 - Abb. 3,
—  Pos. 3) wieder festdrehen.
3 Beachte Drehnmomentangaben nach Tabelle 3, Kapitel 7.
—1 Darauf achten, dass die Lauffidchen der Randelaufnahmen spanfrei Abbildung 3: Montage des Randelrades
E sind sowie regelmdBig auf Beschddigungen Gberprift werden
P
5 3. Werkzeugeinstellung Abbildung 5: Uberpriifung des Randelabdrucks
8 (1) Einspannposition (4) Wechsel der Rindeltrager
Q Das Werkzeug im Winkel von 90° zum Werkstlck einspannen. Fur die Verwendung einer anderen Réndelradabmessung kann
[ der Réindeltrdger (Abb. 6, Pos. 3) ausgetauscht werden. Hierzu die Abbildung é: Wechsel der Randeltrager
§ (2) Einstellung Freiwinkel und Priifen des Réindelabdruckes Achse (Abb. 6, Pos. 4) mittels beiliegendem Schlussel [6sen und
Bei richtiger Anwendung betrégt der Riindelabdruck ca. 1/3 der die Randeltréger austauschen. AnschlieBend den Réndeltréiger
Breite des Riindelrades (Abb. 4, Bezug A). Hier sollte die maximale wieder Uber die Achse spannen.
Eintauchtiefe nur wenige Hundertstel betragen.
Darauf achten, dass die vordere Schneide des Réindelrades in das
Material faucht. Entsteht ein Rindelabdruck wie in Abbildung 4,
Bezug B, so muss eine Korrektur des Werkzeuges vorgenommen :
werden. Hierzu das Werkzeug iber die Gewindestifte im Schaft Abbildung 4: Ankratzen an das Werkstick
(Abb. 1+ 2, Pos. 10) in dem Werkzeughalter leicht schwenken, bis
der richtige Réndelabdruck entsteht.
4. Zustellung der Profiltiefe und Vorschub in X-Richtung 6. Korrektur des Fraskopfes
Die Zustellung der Profiltiefe erfolgt ca. Tmm hinter der Fase des Werkstticks in X-Richtung und entspricht in etwa der halben Teilung Tritt bei der Herstellung eines RAA-Profils eine Spiralbildung auf (Abb.
p (bei 90° Flankenwinkel), (vgl. Abb. 7, Bezug 1). Nach Erreichen der Endtiefe sollte die Verweilzeit des Werkzeuges 3-10 Umdrehun- 8), so kann diese, durch die Verstellung des Riindelkopfes tiber die
gen des Werkstlicks betragen. AnschlieBend kann in Z-Richtung verfahren werden, bis die gewiinschte Réndelbreite erreicht ist. Das Verstellschrauben (Abb. 9, Pos. 9a + 9b), korrigiert werden.
Werkzeug bei drehender Spindel aus dem Eingriff fahren. Dazu die Schraube 9a 6éffnen und Gber Schraube 9b die Schrég-
Teilung stellung anpassen oder umgekehrt (vgl. Abb. 9). Nach erfolgreicher
O Beachte: Zustellung der Profiltiefe = ——— Einstellung gegentiberliegende Schraube handfest anziehen.
% 2 Bei 90° Flankenwinkel
[a) 90°
Z 5. Uberprifen der Profiltiefe
% Die richtige Profiltiefe ist erreicht, wenn das Profil vollsténdig aus- ——
" . . . " . n \
< gerGndeltist (Abb. 7, Bezug 1). Bei nicht vollstdndig ausgepragtem ] _ ———1m
Profil (Abb. 7, Bezug 2) erfolgt eine erneute Zustellung. Ein erneutes ] ,,‘ ==——
Zustellen in das Profil ist méglich, da sich die Randelrdder in dem '
vorhandenen Profil fangen. & @
Richtwerte flir Vorschub und Schnittgeschwindigkeit kdnnen der = /
Tabelle 5, Kapitel 9 entnommen werden. R ] " = s "
@ausgepragtes Profil @ nicht ausgepragtes Profil Abbildung 8: Profiliehler Abbildung 9: Korrekiur Fréiskopf
Abb. 7: Unterschiedliche Profilausprigung
7. Empfehlung des Herstellers 9 . Richtwerte fur Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
Senkkopfschraube (Abb. 1+ 2, Pos. 7, Laufbuchse (Abb.1 + 2, Pos. 5), Deckscheibe (Abb. 1 + 2, Pos. 6) und Réindelrad (Abb. 1 +  ITieEtenL
2, Pos. 8) sollten nach angemessenen Zyklen, spdtestens bei erheblichem VerschleiB oder abweichenden Prozessparametern, v ) -
gewechselt werden. Werkstlick @ | Réandelrad @ e L] Axial
Ein ausreichender Zufiuss von KiihImittel oder Schneidél wird empfohlen! Werkstoff (mmi [mm] Teilung [mm]
>0,5 >1,0
Hinweis: Beim Rdndelfrdsen kann ein Materialaufwurf von mindes-
\ <10 <15
tens 0,03 mm und max. 0,1 mm entstehen Bezeichnung  Drehmoment Pos. Nr. 1 10/ 1 o 1
Sollte sich die Senkkopfschraube (Abb. 1 + Abb. 2, Pos. 7) wdhrend Senkkopfschraube M3 1,5Nm Aob. 1, Pos. 7 <10 89/10/15 40 /0 0,04 0,08 9,20 013 0,08 0,07
des Prozesses l6sen, wird die Verwendung von Schraubensicherung Senkkopfschraube M5 6Nm Abb. 2, Pos. 7 Automaten- 10-40 15/25 50 90 0,05 0,10 0,28 0,18 0,14 0,10
LOCTITE® hochfest empfohlen Gewindestift M3 1,5Nm Abb. 1+2,Pos. 9 stahl 40 - 100 25/32/42 65 110 0,05 0,10 0,35 0,25 0,17 0,11
Durouf oghten, dass q\e Loufﬁdchen‘der Randelaufnahmen spanfrei Tabelle 3: Drehmomentangaben 100 - 250 25/32 /42 65 110 0,05 0,10 0,42 0,28 0,18 0,13
sind, sowie regelmdBig auf Beschod\gu.ngen Uberpriift werden. > 250 32 /42 80 100 0,05 0,10 0,45 0,29 0,20 0,14
Die Optimierung ist in dem Prozess zu finden.
<10 89/10/15 22 40 0,04 0,08 0,14 0,09 0,06 0,05
v 8. Fehlerbehebung Roet 10-40 15/25 30 50 0,05 0,10 0,20 0,13 0,10 0,07
5 O;afl‘er 40-100 | 25/32/42 | 35 | 60 | 005 | 010 | 025 | 018 | 0,12 0,08
B DS Ursache /Grund: Losung: 100-250 | 25/32/42 | 35 60 | 005 | 010 | 029 | 020 | 013 0,09
6 Randelprofil ist nicht vollstéindig aus-  Zustellung der Profiltiefe ist nicht korrekt  Zustellung der Profiltiefe nach Kapitel 4 > 250 32 /42 415 55 0,05 0,10 0,31 0,21 0,14 0,10
= gepragt Fldche auf der Zahnspitze dnpassen <10 89/10/15 | 55 100 | 004 | 008 | 022 | 014 | 0,09 0,08
Rdndelproﬁl ist ungleichmdBig - Fehlerhgﬁer Rundlauf des"\NerksTUcks - WerksTUckdurchmesser Ubgrdrehen 10— 40 15/ 25 70 125 0,05 0,10 031 0,20 0,15 0,11
ausgerandelt - Durchbiegung des Werkstiicks durch - ggfs. Ausspannl@inge und Einspanndruck
20 lange Auskragung tiberprifen Messing 40 - 100 25/32/42 90 155 0,05 0,10 0,39 0,28 0,18 0,12
- Werkstiick abstitzen 100 - 250 25/32/42 90 155 0,05 0,10 0,46 0,31 0,20 0,14
Réndelprofil weist eine - Werkstlick lenkt sich aus - Ausspannltinge Uberprifen/ Werkstiick > 250 32/42 115 140 0,05 010 0,49 032 0,22 015
Spiralbildung auf - falsche Zustellung oder falsches abstlitzen <10 89/10/15 70 120 0,04 0,08 0,12 0,08 0,05 0,04
Anfahren - ZusteI‘Iung der P_roﬁlnefe erfolgt in dem 10-40 15/ 25 20 150 0,05 0,10 0,17 0,11 0,08 0,06
Bauteil (vgl. Kapitel 3, Bezug 3) )
- Neigung des Friiskopfes nicht korrekt - Neigung des Friiskopfes anpassen Aluminium | 40 - 100 25/32/42 110 160 | 0,05 | 0,10 0,21 0,15 0,10 0,07
(vgl. Kapitel 6) 100-250 | 25/32/42 110 160 | 0,05 | 0,10 0,25 0,17 0,11 0,08
Fertigdurchmesser des Werkstiicks - Zustellung der Profiltiefe ist nicht - Zustellung der Profiltiefe nach > 250 32/42 130 150 0,05 0,10 0,27 0,18 0,12 0,08
stimmt nicht oder weist einen korrekt Kapitel 4 anpassen ) ) .
Konus auf - Freiwinkeleinstellung des Werkzeuges - Korrektur des Freiwinkels nach Tabele 5: Schnitigeschwindigket und Vorschub
stimmt nicht Kapitel 3, Bezug 2 vornehmen

Tabelle 4: Fehlerbehebung

Art-Nr. 09PRO0113/08/2021

Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten. © Alle Inhalte, inklusive Bilder und Grafiken sind urheberrechtlich geschiitzt. Jede Vervielféltigung oder Abbildungen

Hommel+Keller Prézisionswerkzeuge GmbH
78554 Aldingen
www.hommel-keller.de

einzelner Inhalte ist ohne Einwilligung des Rechtsinhabers Hommel-Keller Prézisionswerkzeuge GmbH untersagt. Alle Rechte bleiben vorbehalten.



