GEBRAUCHSANWEISUNG

RANDELFRASWERKZEUG CO02 [ C6H22

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.
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Tabelle 1: Randelprofile Tabelle 2: Herstellungsverfohren Abb. 1: Explosionsdarstellung C602 Abb. 2 Explosionsdarstellung C622
Bestellung von Ersatzteilen:
Bitte Werkzeugnummer sowie die entsprechende Positionsnummer angeben (siehe Abbildung 1+2).
1. Algemeines (@ Anfahren an das Werkstiick und Priifen der Spitzenhhe
Fose (30°- 45°) am Werkstiick it einer Mindestbreite, welche der holben Teilung des verwendeten Rindelrades entspricht, am Werkstickanfong anbringen. Eingrober Richtwert fircie Anfahrposition des Werkzeuges in X-Richtung ergiot sich
Die Spitzenhhen ist bei Version C402 im Werkzeugschaft infegriert und enfspricht der Schofioberkante. durch folgende Formel. Dieser Wert ist abhdingig von dem zu bearbeitenden Werk-
BeiVarionte C622 entspricht die Spizenhthe dem Zentrum der Schraube (Abb.3,Bezug C). sfiickdurchmesser und dem verwendefen Werkzeugtyp (siehe Tab. 3 +Abb. 6).
Der Rundiauf des Werksticks darfmax.0,03 mm befragen. Anfahrposition @ = /(Radius des Werkstiickes)? — (c)? - -
2. Montage Randelrad Randerad @ | Variable o @m Radius
Fiir dos Montieren, bzw Wechseln der Réindeltéder (Abb. 1,Pos.4;Abb.2, Pos. 59 24
D 4)zuerstdie Flachkopfschraube (Abb. 1,Pos.2) bzw. Zylinderkopfschraube . :
% (Aob.2, Pos.2) volistiinclig I5sen und dos Réindelrad samt Deckscheibe (Abb.1, Tobelle 3: Variable ¢ fir Anfahrposifion %
.3;Abb.2, Pos. hmen. Anschli Gndell i di
ol e 3AZ oo eneien (Abbse? s geptfsgﬁfzf: soue de Bei ichiger EinselLng der Spizenhehe befinden sichvichrend dem Arfafren cn . @
§ derShoubewiederfesiarehen. dasWerksttick beide Randefider gleichzedtig im Eingif Abb.: Anfohrposiiona
= y ’ Ist dies nicht der Fall muss die Drehmitte des Réindefwerkzeuges nachjusfiert werden
ite Dreh Tabelle 4 7.
ig  BeochieDrehmomentangobe noch el 4 opi (Sehe Kapiel 6, Koreklur des Fskopes).
>
§ 3. Werkzeugeinstellung (@Einstellung Freiwinkel und Priifen des Riindelabdruckes
o Beirichiger Anwendung befréigt der Réindelabdruck ca. 1/3 der Breite des
= (D Ensponnposiion Réindelrades (Abb. 7, Bezug A). Darauf achten, dass die vordere Schneide ca. 1°-2°
Das Werkzeug im Winkel von 90° zum Werkstlick einspannen. in das Material faucht. Hier sollfe die maximale Eintauchtiefe nur wenige Hundertstel
(@) Einstellung des Werkstlickdurchmessers befragen. Entsteht ein Réindelobdruck wie in Abbildung 7, Bezug B, somuss eine
Durch Einstellen des Freiwinkels der Réindelréider wird der zu bearbeitende Korrektur der Réindelréider vorgenommen werden (vgl. Kapitel 3, Bezug 2).
Durchmesser des Werkstlicks eingestellt.
Co02: ) . ® Riindelbeginn
Die Schiftzschraube (Abb.4, Pos. 8) Iosen und die Teittommel (Abb.4, Pos. 6) Der Beginn der Rtindelung findet ca. 1 mm nach Beginn des Werkstiickes sfaft
drehen, bis der gewtinschte Durchmesser mit der Indexierung (Abb.4; Pos. 7) (Abb. 8, Bezug A).
Ubereinstimmt. AnschlieBend die Schiizschraube wieder klemmen.
0622: o b Achtung: Nichtim Bauteil oder davor zustellent (Abb. 8, Bezug B
Die Zyinderschiauben ( b 5, Pos, 8) tsen und dieTeilrommel ( b5, Pos. 6) Abb. 4: Einstellung Durchmesser C602 Abb. 5: Einsfellung Durchmesser C622 )
drehen, bis der gewtinschie Durchmesser mit der Indexierung (Abb.5, Pos. 7)
Ubereinsfimmt. AnschlieBend die Zylinderschrauben wieder festarehen.
Abb. 8: Uberpriifung des Rindelabdrucks
4. Zustellung der Profiltiefe und Vorschub in 6. Korrektur des Fréiskopfes
X-Richtung Eine Korrektur des Fréiskopfes muss vorgenommen werden, wenn wéhrend des Anfahrens an das Werkstlick sich nicht beide Réindelréider gleichzeitig drehen oder ein Profil
Die Zustellung der Profiiefe erfolgt ca. Tmm hinfer der Fase des Werkstilcks in X-Richtung und enfspricht n efwa der halben Tellung p (oei 90° Flankenwinkel), (ugl.  Mif ungleichmiiig ausgeprdigten Profiigéingen entsteft
Abb. 9). Nach Erreichen der Endiefe solle die Verweilzeit des Werkzeuges 3~ 10 Umdrehungen des Werkstiicks befragen. AnschlieBend kann in ZRichtung verfoh-  SerieC602 o Serie C622
renwerden, bis die gewtinschie Randelbreite emeicht ist. Das Werkzeug bei drehender Spindel aus dem Eingrifffohren. Die Jusfierung kann tiber die beiden Feinstellschrauben (Ab. 10, Pos. 100+ 100) - Bei diesem Werkzeugtyp muss zuerst die Arrefierschraube (Abb. 11, Pos. 10) geldst
Richiwerte fiir Vorschub und Schnitigeschwindigkeit konnen der Tabelle 6, Kapitel 9, enfnommen werden. vorgenommen werden. Dazu die Schraube 10 6ffen und tiber die Schraube  werden. AnschlieBend den Werkzeugkopf tiber die beiden Feinstellschrauben (Abb.
; 10b dig Sch.r('igsTellung anpassen oder umggkehn. Nach erfolgreicher Einstellung 11, Pos. 11) justieren. Nach erfolgreichem Einstellen die Arretierschraube wieder
Zustellung der Profiltiefe = 2™ B6io0° Fankenwirkel gegentiberfiegende Schraube handfest anziehen. festziehen.
O . . - 1 Oa ~
< 5. Uberpriifen der Profiltiefe 90°
% Die richtige Profittiefe ist erreicht, wenn das Profil vollstéindig ausgeréindelt ist
L (Abb. 9, Bezug 1). Bei nichtvollsttindig ausgepraigtem Profil (Abb. 9, Bezug
% 2) erfolgt eine emeute Zustellung. Ein emeutes Zustellen in das Profil ist Ry
< mdglich, da sich die Rindelrtider in dem vorhandenen Profil fangen. ] N
Bei ungleichmdBig ausgeprdgten Profilgéingen kann eine Korrektur des 1 ,‘
Fréiskopfes durchgefiihrt werden (siehe dazu Kapitel 6). s A ®
o
N
= / =106
(1) ausgepragtes Profil (2) nicht ausgepragtes Profil
Abb. 9: Unterschiediiche Profilousprtigung Abb. 10 Korrektur des Fréiskopfes C602 Abb. 11: Korektur des Frtiskopfes C622
7.Empfehlung des Herstellers 9. Richtwerte fUr Schnittgeschwindigkeit u. Vorschub
Laufbuchse (Abb. 1, Pos. 5; Abb. 2, Pos. 5), Deckscheibe (Abb. 1, Pos. 3; Abb. 2, Pos. 3), Flachkopfschraube (Abb. 1, Pos. 2) sowie Zylinderkopfschraube (Abb. 2,
Pos. 2) nach angemessenen Zyklen wechseln — spdtestens bei erheblichem VerschleiB oder abweichenden Prozessparametem. fImm/U]
Ein ausreichender Zufluss von Kihimittel oder Schneiddl wird empfohlent Werkstiick Axial
Hinweis: Beim Réindelfrtisen kann ein Materialaufwurf von mind. 0,03 mm und max. 0,1 mm entstehen. Eiee Réndelrad @ Radial .
Solfen sich die Schrauben (Abb. 1, Pos. 2; Abb. 2, Pos 2) wéihvend des Prozesses lésen, i die Venwendung von Schiaubensicherung LOCTITE® hochest Werkstoff 2 [mm] Teilung [mm]
empfohlen. [mm] <05 >1.0
Darauf achten, dass die Lauffitichen der Réindelaufnahmen spanfrei sind, sowie regelméBig auf Beschidigungen tberprift werden. von bis <1 ' 0 <1 . 5
Die Opfimierungen sind in dem Prozess zu finden. ) :
<10 89/145/21.5 40 70 1 0.04  0.08 | 0.20 | 0.13 ] 0.08 | 0.07
Bezeichnung  Drehmoment Pos. NI A 10-40 |89/145/21.5/32/42 | 50 90 | 005010 | 028 |0.18 0.14 | 0.10
Foctiopfchuelize | 03tm Ao P2 ”tzgﬁlte”' 40-100 | 145/215/32/42 | 65 | 110 | 0.05| 0.10 | 035 | 025 | 0.17 | 0.11
Feinstelischraube M26 O85Nm Abbl,Pos. 10 100-250 21.5/32/42 65 110 | 0.05| 0.10 | 042 | 0.28| 0.18 | 0.13
@ Kemmschraube M3 149Nm Abb.1, Pos. 8 >250 32/42 80 100 | 0.05| 0.10 | 045 | 0.29 | 0.20 | 0.14
(ED Zyinderschroube M3 5Nm Abb.2,Pos.2+8+10 <10 89/145/21.5 22 40 | 0.04 | 0.08 | 0.14 | 0.09 | 0.06 | 0.05
(@) FensielschioLbe B 5Nm Ab.2Pos. 11 Rostfrei 10-40 |89/145/21.5/32/42 | 30 50 | 0.05| 0.10 | 0.20 | 0.13| 0.10 | 0.07
ostfreier-
= Tobell 4 Drehmomenfangaben stahl 40-100 145/21.5/32/42 35 60 | 0.05 010 0.25 | 0.18 ] 0.12 | 0.08
8. Fehlerbehebung 100-250 21.5/32/42 35 60 | 0.05 010 0.29 | 0.20 | 0.13 | 0.09
>250 32/42 45 55 | 0.05|0.10 | 0.31 | 021 | 0.14 | 0.10
Problem: Ursache/Grund: Losung: <10 89/145/215 55 | 100 | 0.04 | 0.08 | 022 | 0.14 | 0.09 @ 0.08
PL(;fg ist ;ic;htvq:lzstdndig ausgeprdgh Fitiche  Zustellung der Profitiiefe ist nicht korrekt Zustellung der Profifiefe nach Kapitel 4 anpassen 10-40 |89/145/215/32/42| 70 125 1 0.05| 0.10 | 0.31 | 020 | 0.15 0.11
aurderzamspize Messing | 40-100 | 145/215/32/42 | 90 | 155|005/ 0.10 | 039 | 028 | 0.18 | 0.12
Profilist ungleichmdBig ausgepréigt — Fehlerhafter Rundlauf des Werkstiicks —Werkstlickdurchmesser tiberdrehen _
—Durchbiegung des Werkstlicks durchzulange - ggfs. Ausspanniéinge und Einspanndruck Uberprifen 100250 215732742 90 155 1005/ 0.10 | 046 | 031 ] 020 0.14
Auskragung >250 32/42 115 | 140 | 0.05| 0.10 | 049 | 0.32 | 0.22 | 0.15
Zahngrund ist ungleichmdBig ausgertindelt Spitzenhéhe ist nicht korrekt Spitzenhéhe korrigieren (siehe Kapitel 1) <10 89/14.5/21.5 70 120 1 0.04 008 | 0.12 | 0.08 | 0.05 0.04
Fertigdurchmesser des Werkstlicks passt - Zusteltiefe ist nicht komrekt —Zustelliiefe nach Kapitel 4 anpassen 10-40 189/145/21.5/32/42| 80 150 1005/ 0.10 | 0.17 | 0.11 | 0.08 0.06
nicht odler weist einen Konus auf — Freiwinkeleinstellung stimmt nicht — Freiwinkel nach Kapitel 3, Bezug 2 korigieren Aluminium| 40-100 145/21.5/32/42 110 | 160 | 0.05 | 0.10 | 0.21 | 0.15 | 0.10 | 0.07
Tabelle 5: Fehlerbehebung 100-250 21.5/32/42 110 | 160 | 0.05 | 0.10 | 0.25 | 0.17 | O.11 0.08
>250 32/42 130 | 150 | 0.05| 0.10 | 0.27 | 0.18 | 0.12 | 0.08
Tabelle 6: Schnitigeschwindigkeit und Vorschub
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