Bedienungsanleitung RF1 (231-A) "™ s

Randelwerkzeug No.231-20/25M250608-A
Darstellung zeigt Werkzeug als RH-Version
Kurzbeschreibung:

'
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1. Montage des Randelrades
Randelprofil am Werkstlick | Randelfraswerkzeug Nr. Profil des zu verwendenden
nach DIN 82 Réandelrades
RAA 231-20/25M250608-A RH-Einsatz | BR30°
RAA 241-20/25M250608-A LH-Einsatz | BL30°
RBR 30° 231-20/25M250608-A RH-Einsatz | AA
RBL 30° 231-20/25M250608-A LH-Einsatz | AA
2. Vorraussetzungen des Werkstiickes
a) Fase (mindestens Teilung x 30° - 45°) am HTE”“”Q x 307457
Werkstuckanfang oder nach Einstich anbringen.
Hinweis:

Fase wird zur Zentrierung des Frasrandelrades benotigt!

b) Rundlaufgenauigkeit: £ 0,05mm

3. Werkzeug auf Spitzenhodhe einstellen

a) Konventionelle Drehmaschinen:
Spitzenhohe ist Schaftoberkante
b.) CNC-Drehmaschinen
Spannung in entsprechender CNC-Werkzeugaufnahme
c.) Langdrehautomaten
Spitzenhohe ist Schaftoberkante
d.) Mehrspindel Drehautomaten
Spitzenhdhe ist Schaftoberkante
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4. Einspannposition
des Werkzeuges

Werkzeug im Winkel von 90° zum
Werkstuck einspannen.

Im Regelfall in entsprechender
Aufnahme anliegen lassen.

Werkzeug
aufnahme
Anmerkung:

Im Randelfraskopf ist ein Freiwinkel von 2° eingearbeitet

5.1 Einstellung des Freiwinkels

Mit dem Randelwerkzeug (Randelrad)
leicht am Werkstlck antasten.

5.2 Uberpriifung des Riandelabdruckes
(Freiwinkel des Randelrades)

Frasrichtung

Falsch

Réandel wiirde

| | ganze Randelbreite driicken

|| ca. 1/3 Randelbreite
5.3 Korrektur des Freiwinkels 5 ~
Einstellwinkel von Randelwerkzeug und Werkstick N

mit Hilfe der Gewindestifte E1 so andern, _ _ ]
bis beim leichten Antasten (siehe 5.1)

Frasrichtung Frasrichtung

< <
Richtiger Falsch
Abdruck

i

1/3 der Randelradbreite als Randelabdruck am
Werkstuck erreicht wird. ¢
6. Werkzeugnulistellung
In X-RichtHng an das Werkstlick antasten Gewindestift E1——-
= Werkstucknullpunkt X-Achse 90°-89°
Gewindestift E1 -
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Achtung!
Die Reihenfolge der Punkte 7,(8),9 und 10

ist unbedingt einzuhalten !!
7. Anfangspositionierung des Frasrandel

Mit der Schneidkante des Randelrades
ca. 0.5-1mm in -Z Richtung (nach Fase)

ca. 0.5-1mm

und in -X Richtung auf Werkstick- _

nullpunkt X +0.3mm fahren.

8. Kuihlung / Schmierung

Ab Punkt 9. empfehlen wir einen reichlichen Zufluss

ca. 0.3mm

von Kuhlmittel/Schneiddl,um das Einwalzen von Spanen
zu verhindern und die Standzeit der Randel zu verlangern

9. Zustellung der Profiltiefe in -X Richtung

Zustellung der Profiltiefe in -X Richtung
Vorschub entsprechend der Schnittdatentabelle
Nach erreichen der Profiltiefe eine Verweilzeit
von 0,5-1Sekunde einlegen (Randelradzentrierung) —

Profiltiefe = Zahntiefe +0,1mm+0,05mm

Beispiel: geg.: Teilung 1mm und 90°Flankenwinkel
ergibt eine Zahntiefe von 0,5mm
Profiltiefe = 0,5mm +0,1+0,05mm = 0,6+0,05mm

10. Vorschub in Z Richtung
(eigentliches Randelfrasen)

Werte von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
finden Sie im H+K Randelkatalog oder im Internet
unter: www.hommel-keller.de/support —

Mit entsprechendem Langsvorschub

(siehe Schnittdaten) auf gewlinschte Lange fahren,
danach in X-Richtung vom Werkstlck wegfahren.
Profil Uberprufen.

Bei nicht voll ausgebildetem Profil kann eine
nochmalige Zustellung erfolgen.
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11. Umbau von RH-Version auf LH-Version
|. Beide Feststellschrauben (F1) I6sen

(ca. 3 Umdrehungen herausdrehen)
Il. Fraskopf herausziehen

[ll. Fraskopf um 120° drehen

IV. Fraskopf wieder in Grundhalter schieben (Mithehmernase in Spindelnut fixieren,
Fraskopf darf sich dann nicht mehr verdrehen lassen)

V. Beide Feststellschrauben (F1) wieder fest anziehen

VI. Sehr wichtig: Randelrad gemal Punkt 1 (Montage Randelrad) montieren: LH-Einsatz = BL30f

§ Randelrad- ?
% wechsel %
N 7

BR30° BL30°

12. Korrektur Achsparallelitat des Randels / Paralleleinstellung des

Randelfraskopfes

|. Beide Feststellschrauben (F1) losen

[l. Mit Spindel E2 Fraskopf in gewiinschte Richtung drehen:
im Uhrzeigersinn= Kopf schwenkt nach rechts,
gegen Uhrzeigersinn= Kopf schwenkt nach links

lll. Beide Feststellschrauben (F1) wieder fest anziehen !

V. Parallelstellung mit neuer Randelung uberprufen.

piralig nach unten

. —

|
il

schwenken schwenken

Hinweis:
Skala dient als optische Hilfe bei der Schwenkung des Fraskopfes.

—~ —m Kopf nach rechts — mp——"—wr| Kopf nach links
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13. AbstandsmaRe Randelfraser - Werkstiuickbund

Durch die konstruktiv bedingte Schragstellung (30°) des Randelkopfes und der Ausladung der Deckscheibe
kann mit einem Randelfrdswerkzeug grundsatzlich nicht bis an einen Absatz gerandelt werden!

Das MalR a entspricht der Zunahme des Absatzes [mm]
Das MalR b entspricht dem Mindestabstand beim jeweiligen verwendeten Randelrad (J-Angabe) [mm]

T
(

LR

a b (10x3x6) b (15x4x8) b (25x6x8)
1 5 1,5 2

3 3,5 3

5 6 5

7 8

10

12

(L2x13x16)

—_ = o -JuUlIwo
w N

14. Mindestbreite des Einstiches

Wenn eine Randelung mitten im Werkstlick angebracht werden soll, benétigt man einen"Randelfreistich"
(Randelrad bendétigt Fase zur Zentrierung!)
Tiefe des Einstiches: mindestens 1/2 Teilung + 0,3mm

b
1
Mafe Randelrdder: 10x3x6 15x4x8 25x6x8 42x13x16
Mindestbreite Einstich [b]: 3 mm L mm 6,5 mm 14 mm
15. Mogliche Probleme und deren Beseitigung
Fehlerbeschreibung: Ursache / Grund: Behebung:

Randelprofil RAA ist nicht achsparallel,
Profil erscheint spiralig

Randelfraskopf ist nicht genau
parallel ausgerichtet

Randelfraskopf je nach Lage der
Spirale schwenken siehe (12.)

Undefinierbare Struktur des Randel-
musters

Falsches Randelrad montiert

Montage des Randelrades
siehe (1.)

Materialaufwurf am Réndelende
Profil erscheint "zerdrickt"

Freiwinkel nicht richtig eingestellt
Werkzeug driickt auf Werkstulick

Freiwinkel korrekt einstellen
siehe (5.1 - 5.3)

Profil ist nicht voll ausgebildet

Zustellung ist kleiner
als Profiltiefe

Um erforderliches Mal} zustellen
siehe (9.)

Profil ist unregelmafig scharf

Werkstiick lauft nicht rund
Planschlag

Werkstuckdurchmesser tUberdrehen
Plandrehen - siehe (2.)

Anfang der Randelung ist nicht sauber

Fase an Werkstlickkante fehlt
oder ist zu klein

Siehe (2.) - Vorrausetzungen des
Werksttickes

Profil erscheint mit ungleichmaniger
Struktur

Randelrad lauft stellenweise
schwer - es gibt Verzerrungen

Randel ausbauen, reinigen,fetten und
wieder sachgerecht zusammenbauen

Profil ist ungleichmaRig,hat Druck-
stellen und ist meist an den
Spitzen ausgebrochen

Spane werden in das Profil eingewalzt

Auf Kiihlung und Spulung achten!
moglichst mit Hochdruck (8.)

Radius im Zahngrund

Spitzenhdhe des Werkzeuges
stimmt nicht

Spitzenhdhe Uberprifen,
ggf. nachstellen siehe (3.)

Randelprofil ist nicht mehr scharf

Profil der Randelrader ist abgenutzt
oder teilweise verschlissen

Profil prifen und ggf. neue ZEUS
Randelrader einsetzen

Stand: Oktober 2006
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D-78550 Aldingen

Brunnenstr. 34-36

Telefon: 0049 (0)7424 / 9705-0
Telefax: 0049 (0)7424 / 9705-50
e-mail: zeus@hommel-keller.de
Internet: www.hommel-keller.de
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