GEBRAUCHSANWEISUNG Zeus

RANDELFRASWERKZEUG RF] 23] Rev. A. | 2024 "

Bitfe lesen Sie sich die Gebrauchsanweisung sorgféitig durch. Durch eine korrekte Montage und Handhabung des Werkzeugs sparen Sie Zeit beim Einrichten und erreichen schnell das optimale Ergelonis.
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Bestellung von Ersatzteilen:
Bitte Werkzeugnummer sowie die entsprechende Positionsnummer angeben (siehe Abb. 1-2).
1. Allgemeines
Fase (30°-45°) am Werkstiick mif einer Mindestbreite, welche der halben Teilung des verwendeten Réindelrades entspricht, am Werksftickanfang oder nach einem @ ~——Frasrichtung
Einstich anbringen (vgl. Abbildung 3 + 4). Die Spitzenhohe istim Werkzeug infegriert und entspricht bei der Langdrehvariante der Schaftmitie (vgl. 7), bzw. der
Schaffoberkante bei der Kurzdrehvariante (Abb. 2, Pos. 1). Gegebenentfalls die Spitzenhdhe mittels Einstellehre emitteln (vgl. Kapitel 6, Verwendung Einstelllehre) ca. 1mm /
Der Rundlauf des Werksfticks darf max. 0,03 mm befragen. -
2. Montage Randelrad B A
Fiir dos Montieren, bzw. Wechseln des Rindelrades (Abb. 1, Pos. 11; Abb. 2, Pos. 11) zuerst diie Senkschraube (Abb. 2+ Abb. 1, Pos. 8) S A
(29 volisftindig lésen und das Riindelrad samt Laufbuchse (Abb. 1, Pos. 5; Abb. 2, Pos. 4) und Deckscheibe (Abb. 1, Pos. 4; Abb. 2, Pos. 3) entneh-
= men. AnschlieBend das neue Réindelrad und die Deckscheibe auf die Laufbuchse sefzen und mit der Senkschraube wieder festdrehen. < Fréasrichtung
E Beachte Drehmomentangabe nach Tabelle 3, Kapitel 7!
I 3. Werkzeugeinstellung - - x
=z Nachfolgende Punkie entsprechen den Abigufen in Abbildung 3 und sind flir eine opfimale Einstellung und Anwendung des Werkzeuges zu befolgen.
® @ Einspannposition st Fendelrete
2 Das Werkzeug im Winkel von 90° zum Werkstiick einspannen (Abb. 3, Bezug A). Der Freiwinke! ist im Réndelfréiskopf (Abb. 1, Pos. 2; Abb. 2, Pos. 2) integriert.
S (2) Anfahren an das Werkstiick
o Mit dem Werkzeug leicht an das Werkstlick ankratzen. Hier sollte die maximale Einfauchtiefe nur wenige Hundertstel befragen (Abb. 3, Bezug B) ~~————Frasrichtung
= (3)Prilfen des Randelabdruckes
Uberpriifung des richtigen Réindelabdruckes . Bei richtiger Anwendung befréigt der Réindelabdruck ca. 1/3 der Breite des Réndelrades (Abb. 4, Bezug 4.1) x
(@) Korrektur des Freiwinkels
Enisteht ein Réindelabdruck wie in Abbildung 4, Bezug 4.2 oder 4.3, so muss der Freiwinke!l mit Hiffe der Gewindestifte (Abb. 1, Pos. 10; Abb. 2, Pos. 6) korrigiert werden hintere Schneide "driickt”
(Abb. 3, Bezug D). ) —_— .
AnschlieBend kann mit Kapitel 4, Zustellung der Profilife, fortgefahren werden. Abb. 3: Werkzeugeinstelung Aob. 4: Uberprifung des Riindelabdruckes
Hinweis: Fiir die Bearbeitung von weicheren Materialien wie z.B. Messing solite ein hoherer Freiwinkel verwendet werden (max. 5°)
Die Optimierung istin dem Prozess zu finden.
4. Zustellung der Profiltiefe und Vorschub in X-Richtung 7. Modularitat der Randelaufnahme
Die Zustellung der Profiiefe erfolgt ca. 1 mm hinfer der Fase des Werkstlicks in Bei diesem Werkzeug kann der Werkzeugkopf modular um 180° gedreht eingebaut werden. Nachfolgende Punkfe beziehen sich auf die Abldufe in Abbildung 8 bzw.

X-Richtung und entspricht in etwa der halben Teilung p (bei 90° Flankenwinkel), (vgl.
Abb. 3, Bezug C). Nach Erreichen der Endfiefe solfe die Verweilzeit des Werkzeuges
3-10Umdrehungen des Werkstlicks befragen. AnschlieBend kannin ZRichfung
verfahren werden, bis die gewtinschie Réindelbreite erreicht ist. Das Werkzeug

bei drehender Spindel aus dem Eingriff fahren. Die richtige Profilfiefe ist eeicht,

Abbildung 9 und miissen genau beachtet werden.
Serie 231 Langdreher (Abb. 8):

Serie 231 Kurzdreher (Abb. 9):
(1)Zylinderkopfschraube und Gewindesfifte volistindig [6sen

(1.)Feststellschrauben vollstéindig I6sen
(2)Réindelfréskopf samt Réindelred enfnehmen (2)Réindefftiskopf samt Réindelrad entnehmen

S

wenn das Profilvollstiindig ausgertindeltist (Abb. 5, Bezug 1). Beinicht vollstindig a (4) Rdndelf(ﬁskopf samt Réindelrad um 180° drehen, bis die Markierungen Lund L (3)Randeffrtiskopf um 120° drehen, dass Randelrad zur Markierung L zeigt
ausgepréigiem Profil (Abb. 5, Bezug 2) erfolgt eine emeute Zustellung. Enemeutes nebeneinanderstenen. o ) (4.)PaBfeder (Abb. 2, Pos. 7) in diie obere Nut schieben
Zustellenin das Profilist méglich, da sich die Rindelréiderin dem vorhandenen Profil -~ ™~ (G)AnschiieBend den Kopf mittels Feststelischvauben wiedersicher montieren (5)Kopfin den Schaft einsefzten. AnschlieBend Zylinderkopfschraube und
fangen. (1)ausgepragtes Profil  (2) nicht ausgeprégtes Profil Gewindesfifte wieder eindrehen und den Fréiskopf montieren
Richtwerte flir Vorschub und Schnitigeschwindigkeit kdnnen der Tabelle 5, Kapitel 9 ) . .
enfnommen werden. Abb. 5: Unterschiedliche Profilauspréigung
0 Beache: Zustellung der Profitiefe = "¢ (Bei 90° Flankenwinkel)
=z Jp—
8 5. Fehlerkorrektur des Profils = R\
2 e . R . o=
& Tritt bei der Hersfellung eines RAA-Profils eine Spiralbildung auf, kann diese durch e 9 ENSZ
= eine Verstellung des Réindelkopfes korrigiert werden. Dozu die Feststellschrauben — A} §‘ ’é\\\
= (Abhb. 1, Pos. 9; Abb. 2, Pos. 8) 16sen und mittels Spindel (Abb. 1, Pos. 6; Abb. 2, Pos. @ *\\&J
< 5) den Fitiskopf Gegen, bzw. im Uhrzeigersinn neigen (Abb. 6). Durch die gleiche
Einstellung kann auch der Winkel von RBL/RBR- Profilen korrigiert werden.
AnschlieBend die Feststellschrauben wieder festziehen.
6. Ermi’rﬂung Spiizenhéhe durch Einstellietre Abb. é: Fehlerkorrektur bei Spiralbildung des Profils
Muss eine Korrektur der Spitzenhhe vorgenommen werden kann dazu der Referenz- - P g Abb.8; 231LD Umbauvon RnachL Aob.9: 231KD Umbau von Rnach L
punkt mit der beigelegten Einstelllehre (Art-Nr. 21BHR2187) ermittelt werden. Hinweis: Nach dem Umbau von rechts auf links muss das Rindelrad von BR30° auf BL30° gewechselt werden, um ein RAA Profil erzeugen zu kdnnen!
Dazu die Senkschraube (Abb. T+ Abb. 2, Pos. 8), Deckscheibe (Abb. 1, Pos. 4; Abb. 2,
Pos. 3), Rindelrad (Abb. 1, Pos. 10; Abb. 2, Pos. 17) und Laufbuchse (Abb. 1, Pos. 6; Abb.
2, Pos. 4) volistéindig [6sen. AnschlieBend kann diie Einstelllehre (Abb. 7, Pos. 12) indie
Bohrung der Réindelaufnahme gesetzt und mit der Senkschraube befesfigtwerden.
Beachte:
Richfige Ausrichtung flir die jeweiligen Réindelradabmessungen @15 und 225!
Nun kdnnen die Fiéichen, bzw. Kanten (Abb. 7, rote Fiéche - X, griine Fitiche -Z und
blaue Kante - Y) als Referenz fur die einzelnen Achsen angefastet und als Nullpunkt
definiertwerden. AnschlieBend in umgekehrter Reihenfolge das Réindelrad wieder
montieren.
8. Empfehlungen des Herstellers 10. Richtwerte fir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
Laufouchse (Abb. 1, Pos. 5; Abb. 2, Pos. ), Deckscheibe (Aob. 1, Pos. 4; Abb Tl | (/S)
2, Pos. 3) sowie Senkschraube (Abb. 1+ Abb. 2, Pos. 8) nach angemessenen Werkstiick  Réndelrad Ve (m/min) Axial
ZyKlen wechseln - spéitestens bei erheblichem Verschlei8 oder abweichenden Ischraube VA 35Nm Werkstoff @ (mm) @ (o) Teilung (mm)
Feststellschraube Aob. 2, Pos. 6
Prozessparametemn. Ao 1. Pos. 8 >038< >056< >10< >15<
Ein ausreichender Zufluss von Kiihimittel oder Schneidél wird empfohlent Senkschraube M5 35Nm Abb.2 Pos. 8 0,5 1,0 1143 2,0
Hinweis: Beim Fréisen kann ein Materiolaufwurfvon min. 0,03 mm und max. von T ! Automatensfahl <10 10115 40 70 004 008 020 013 008 007
abelle 3: Drehmomentangaben
01 mmentstehen. 10-40 15/25 50 % 005 010 028 018 014 010
40-100 25/32/42 6 1o 005 010 035 025 017 on
Beachte: Bei der Senkschraube der LD-Variante (Abb.1, Pos. 7) handelt es
sich um ein Links-Gewinde (LH) (Abb. 8). 100-250 25/32/42 6 1o 005 010 042 028 018 013
o >250 3/42 80 100 005 010 045 029 020 014
6 Rosffeier Stahl <10 1015 2 | 004 008 014 009 006 005
= 10-40 15/25 30 50 005 010 020 013 010 007
T 9. Fehlerbehebun:
O 9 40-100 25/32/42 35 60 005 010 025 018 012 008
= Problem: Ursache / Grund: Lésung: 100-250 25/30/42 3% 0 005 010 029 020 o 009
Réndelprofil ist nicht vollsttindig ausgepréigt, Zustellung der Profilfiefe ist nicht korrekt Zustellung der Profiltiefe nach Kapitel 4 anpassen >250 32/42 45 55 005 010 031 021 014 010
Fidche auf der Zahnspitze Messing <10 1015 5 100 004 008 022 014 009 008
Réndelprofil ist ungleichmdiBig ausgerdindelt - Fehlerhafter Rundlauf des Werkstlicks —Werkstiickdurchmesser Uberdrehen 10-40 15/25 70 125 005 010 031 020 015 on
_Elljsmkruﬂi%ng des Werksilicks durch zu lange '%gfm;ﬁipgms und Binspanndruck doerpriffen 40-100 25/32/42 % 155 005 010 039 028 018 012
100-250 25/32/42 %0 155 005 010 046 031 020 014
Réndelprofil weist eine Spiralbildung auf —Wierkstlick lenkt sich aus —Ausspannitinge tberprifen/ Werkstiick abstiitzen
~ Falsche Zustellung oder Falsches Anfahren —Zustellung der Profiiefe erfolgt in dem Bautel >20 s/ s 1“0 008 o 04 0% 022 015
—Neigung des Fréiskopfes nicht korrekt (vgl. Kapitel 4) Auminium <10 1015 70 120 004 008 012 008 005 004
~Neigung des Fitiskopfes anpassen (vgl. Kapitel 5) 10-40 15/25 80 150 005 010 ol on 008 006
Ferfigdurchmesser des Werkstlicks stimmt —Zustellung der Profiltiefe ist nicht komrekt - Zustellung der Profittiefe nach Kapitel 4 anpassen 40-100 25/32/42 10 160 005 010 021 015 010 007
nicht oder weist einen Konus auf - Eﬁiﬁlﬁﬁ?ﬁellumg des Werkzeuges —Korrekiur des Freiwinkels nach Kapitel 3 vomehmen 10020 PP . @ e o0 05 o on 0%
>250 3242 130 150 005 010 027 018 012 008

Tabelle 4: Fehlerbehebung Tabelle 5: Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
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