EINFLUSSFAKTOREN

AbstandsmaBe / Einstich Randelfrasen

AbstandsmaB Randelfrasen - Werkstiickbund

Durch die konstruktiv bedingte Schrigstellung (30°) des
Réandelkopfes und der Ausladung der Deckscheibe kann
mit einem Réndelfraswerkzeug grundsatzlich nicht bis

an einen Bund gerdndelt werden.

Das MaB a entspricht der Zunahme des Absatzes (mm).
Das MafB3 b entspricht dem Mindestabstand beim jeweili-

gen verwendeten Rindelrad (@-Angabe in mm)

Mindestbreite des Einstiches - Randelfrasen

Wenn eine Randelung mitten im Werkstiick angebracht

werden soll, bendtigt man einen "Réndelfreistich”
(Randelrad bendtigt Fase zur Zentrierung).

Tiefe des Einstiches: mindestens 1/2 Teilung + 0,3 mm.

MaB "a" | b (10x3x6) |b (15x4x8) | b (25x6x8) | b (42x13x16)
1 2 2 3
3 2,5 3 5
5 3 5 7
7 8 9
10 12
12 13

MaBe Réandelrader

10x3x6

15x4x8 | 26x6x8 |42x13x6

Mindestbreite Einstich [b]

4mm | 65mm | 14 mm

Einflussfaktoren auf die Qualitat und Prozesssicherheit beim Randeln

Zur Herstellung eines hochwertigen und funktionell einwandfreien Randelprofils sind eine Vielzahl von Faktoren zu bertick-
sichtigen und gegebenenfalls zu optimieren. Unten stehende Einflussfaktoren sind entscheidend fiir die Prozesssicherheit,
Qualitat, Prazision und Oberflachengiite und sollten bei der Anwendungsoptimierung beriicksichtigt werden.

Werkzeugeigenschaften

Qualitét und Spezifika-
tion des Randelrades

Réndelradbreite

Réndelrad mit Fase

Materialeigenschaften

Grundmaterial
des Réndelrades

Harte des Randelrades

Nachbehandlung

PVD-Beschichtung

TENIFER®

Prazision

Rundlaufgenauigkeit

Konzentrizitat

Profileigenschaften

Schérfe der Zahnspitze

Radius im Zahngrund

Flankenwinkel

Art des verwendeten

Art des Rindelverfahrens

Randelformen

Einstichrandelung

Werkzeughalters Langsréandelung
Einstich u. Langsrandelung
Randelfrasen
Qualitat und Zustand
des Laufstiftes/
der Laufbuchse
Stabilitat/
Vibrationsfreiheit
Prézision
Maschineneigenschaften Prazision
Stabilitat/
Vibrationsfreiheit
Eigenschaften Harte
des zu bearbeitenden Zahigkeit
Werkstoffes
Anwendungstechnische Schnittwerte Vorschub

Eigenschaften

Einstechtiefe

Kiihlung [ Schmierung

Freiwinkel

Schnittgeschwindigkeit

Qualitat der Verzahnung

Vordrehdurchmesser

Teilung/Zéhnezahl

Materialaufwurf




