Bedienungsanleitung RF2 (241-A)

Randelwerkzeug No0.241-20/25M250608-A
Darstellung zeigt Werkzeug als RH-Version

Kurzbeschreibung:

Feststellschraube
Randeltrager F1

Feststellschraube
Fraskopf F2

241-20/25M250608-A
y

Made in German!
www hammel -keller.de

| =

02 20
(@S
1
@\ O 5
Rindel- ﬁ
tréager /
Fraskopf
Richtungsanzeige
Hohenverstellung

/Schaftoberkante= Spitzenhodhe

'

PRAZISIONSWERKZEUGE

Skala
Hohenverstellung-Fraskopf

Freiwinkeleinstellung E2

Hohenverstellung-Fraskopf E1

0 Zeiger
1 F_relwmkel-
LN einstellung
250
] Skala
Freiwinkel-
: einstellung

(Wert =@ Werkstiick)

Auewsag ut 3

PR3- PULOY AMA
V-8090SZWSZ/0¢-LYe

—+— Grundhalter
(Schaft)

1. Montage der Randelrader

Randelprofil am Werkstlick | Randelfraswerkzeug Nr. Profil der zu verwendenden
nach DIN 82 Réndelrader

RGE 30° 241-20/25M250608-A AA

RGE 45° 241-20/25M250608-A BL 15° und BR 15°

Achtung: Immer Randelraderpaare mit gleicher Teilung einsetzen !

Fir
RGE 30° =

RGE 45° =

2. Vorraussetzungen des Werkstuickes

a) Fase (mindestens Teilung x 30° - 45°) am
Werkstlckanfang oder nach Einstich anbringen.

Hinweis:

Fase wird zur Zentrierung der Frasrandelrader bendotigt!

b) Rundlaufgenauigkeit: £ 0,05mm
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3. Voreinstellung des Freiwinkel der Randelrader

Beide Feststellschrauben (F1) der Randeltrager 16sen (a),durch Drehen der Spindel (E2) den
Durchmesser des zu bearbeitenden Werstlckes einstellen (b),danach die Feststellschrauben
(F1) wieder fest anziehen (c)

anziehen

Durchmesser einstellen
Skalenwert =@ Werkstiick

4. Werkzeug auf Spitzenhohe einstellen

Izl 3

H”@”i” @ Generell liegt die Spitzenhohe
|||,HM|”H e mittig im Fraskopf
‘||@|||‘E‘i5>‘-—§ (Zentrum 3 mm Bohrung)
il |INZ;

4.1 Fraskopf Hohenverstellung-Spitzenhohe einstellen

Beide Feststellschrauben (F2) des Fraskopfes leicht 16sen (a). Danach durch Drehen der
Spindel (E2) Hohenverstellbarkeit des Randelkopfes uberprifen (b).

Spitzenhohe fir CNC-Maschinen: Spitzenhdhe ist immer Schaftoberkante, Nennmass 20mm
oder 25mm ist biindig mit jeweiliger Strichmarkierung und Schaftoberkante (c) einzustellen.
Spitzenhohe fiir konventionelle Maschinen: Fraskopf mit Zentrummitte Bohrung 3mm auf
Spitzenhohe von Maschine bringen (d).

Danach beide Feststellschrauben (F2) wieder fest anziehen (e).
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5. Einspannposition
des Werkzeuges

Werkzeug im Winkel von 90° zum
Werkstlck einspannen.

Im Regelfall in entsprechender
Aufnahme anliegen lassen.

Werkzeug
aufnahme

6. Uberpriifung Feineinstellung des Rindelkopfes
(Symmetrie der Randelrader)

Mit dem Werkzeug leicht am Werkstuck antasten.
Beide Randelrader mussen gleichzeitig das Werk-
stuck berthren. Sollte dies nicht der Fall sein, wie /
unter Punkt 4.1 gezeigt, die Hohe des Fraskopfes
entsprechend korrigieren.

7. Uberpriifung des Rindelabdruckes
(Freiwinkel der Randelrader)

Erneut leicht an das Werkstiick antasten und den Randelabdruck uberprifen:

Frasrichtun Frasrichtun Frasrichtun
< g < g < g

Richtiger Falsch Falsch

Abdruck Réandel wirde

| | "dricken"

|| ca. 1/3 Randelbreite ganze Randelbreite

7.1 Korrektur (Feineinstellung) des Freiwinkels

Randeltrager so verstellen (siehe 3), bis ca. 1/3 Randelbreite als Abdruck in Frasrichtung
erreicht wird. Ist zum Beispiel die ganze Randelbreite sichtbar, so mufd der Durchmesser auf
der Skala verkleinert werden.

8. Werkzeugnullstellung
In X-Richtung an das Werkstuck antasten = Werkstucknullpunkt X-Achse

1

0

3/6




Achtung! -
Die Reihenfolge der Punkte 9,(10),11 und 12

ist unbedingt einzuhalten !! ca.0.5-1mm

9. Anfangspositionierung der Frasrandel

Mit den Schneidkanten der Randelrader -
ca. 0.5-1mm in -Z Richtung (nach Fase)
und in -X Richtung auf Werksttick-
nullpunkt X +0.3mm fahren.

10. Kiihlung / Schmierung

Ab Punkt 11. empfehlen wir einen reichlichen Zufluss
von Kuhlmittel/Schneiddl,um das Einwalzen von Spanen
zu verhindern und die Standzeit der Randel zu verlangern

11. 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 (Randelzentrierung) —
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

—

12. 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 Z
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Mit entsprechendem Langsvorschub O
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(siehe Schnittdaten) auf gewlinschte Lange fahren, \ L1
danach in X-Richtung vom Werksttick wegfahren.

Profil Gberprifen

Bei nicht voll ausgebildetem Profil kann eine nochmalige Zustellung erfolgen.

Achtung!
Die Reihenfolge der Punkte 9,(10),11 und 12
ist unbedingt einzuhalten !! 4/6




13. Umbau von RH-Version auf LH-Version

~

|. Beide Feststellschrauben (F2) vollstandig herausdrehen \

Q°

II. Fraskopf von Hand entwender nach oben oder nach unten schieben.
Vorsicht: Widerstand von Spindelfixierung muf GUberdrickt werden.
Danach Kopf vorsichtig vollstandig aus Verzahnung herausschieben.
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lll. Fraskopf um 180° drehen und entsprechend in die Verzahnung auf der anderen Seite des

Grundhalters schieben. Wenn die Spindel an der federgelagerten Konusfixierung (k) anstosst,

diese nach innen driicken und gleichzeitig Fraskopf weiterschieben bis Konusfixierung
wieder einrastet (ca. in Mittelstellung).
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14. AbstandsmaRe Randelfraser - Werkstiuckbund

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

Das MaR a entspricht der Zunahme des Absatzes [mm]

Das Mal b entspricht dem Mindestabstand beim jeweiligen verwendeten Randelrad (d-Angabe) [mm]
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15. Mindestbreite des Einstiches

Wenn eine Randelung mitten im Werkstlick angebracht werden soll, bendtigt man einen"Randelfreistich"
(Randelrad bendtigt Fase zur Zentrierung!)

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

b

N

MaBe Randelrader:

Mindestbreite Einstich [b]:

25x6x8 42x13x16

6,5 mm 14 mm

16. Mogliche Probleme und deren Beseitigung

Fehlerbeschreibung:

Ursache / Grund:

Behebung:

Undefinierbare Struktur des Randel-

musters

Randelrader sind falsch auf die
Randeltradger montiert

Wechseln der Randelrader
siehe (1.)

Materialaufwurf am Randelende
Profil erscheint "zerdrickt"

Freiwinkel nicht richtig eingestellt
Werkzeug driickt auf Werkstlck

Freiwinkel korrekt einstellen
siehe (7.-7.1)

Profil ist nicht voll ausgebildet

als Profiltiefe

Zustellung ist kleiner

Um erforderliches Mal} zustellen
siehe (11.)

Profil ist unregelmaRig scharf

Planschlag

Werkstuick lauft nicht rund

Werkstlickdurchmesser tberdrehen
Plandrehen - siehe (2.)

Profil ist ungleichmanig tief

Feineinstellung ist nicht exact,
dadurch frast ein Randel tiefer

Werkzeug muf neu Feineingestellt
werden - siehe (6.)

Anfang der Randelung ist nicht sauber

oder ist zu klein

Fase an Werkstlickkante fehlt

Siehe (2.) - Vorrausetzungen des
Werkstlicks

Profil erscheint mit ungleichmafiger

Struktur

Randelrader laufen stellenweise
schwer - es gibt Verzerrungen

Randel ausbauen, reinigen,fetten und
wieder sachgerecht zusammenbauen

Profil ist ungleichmafig,hat Druck-

stellen und ist meist an den
Spitzen ausgebrochen

Spane werden in das Profil eingewalzt

Auf Kiihlung und Spilung achten!
moglichst mit Hochdruck (10.)

Randelprofil ist nicht mehr scharf

Profil der Randelrader ist abgenutzt
oder teilweise verschlissen

Profil prifen und ggf. neue ZEUS
Randelrader einsetzen
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