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1. Réndelradmontage —Auswahl Randelprofilam Réandelrad (DIN403)

Réndelprofil am Werkstiick (DIN 82)
Bearbeitungsrichtung
RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE | RKV
Werkzeugserie .
F1-M/FLL/FLS radial AA BR BL GV GE KV KE
axial AA BR BL X X X X
radial und axial AA BR BL X X X X

(X =ist nicht moglich)

2.Einstellung der Spitzenhdhe

Zentrum des Laufstifts

Werkzeugserie F1-M:
Spitzenhéhe entspricht
dem Zentrum des Laufstifts.

r Schaftoberkante

Werkzeugserie F1-L/ F1-S:
Spitzenhdhe entspricht der
Schaftoberkante.
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3. Einspannposition des Werkzeugs

3.1 Radiale Bearbeitungsrichtung 3.2 Radiale und axiale Bearbeitungsrichtung
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Einspann-
TX winkel 90° X
3.3 Axiale Bearbeitungsrichtung
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Freiwinkel 2°
Pragetiefe:
50°
. . 1 LN
4. Zustellung in X-Richtung T—— )
Drehmaschine mit entsprechenden Parametern starten. N
Zur Zustellung der Randeltiefe wird in X-Richtung auf
das Werkstick gefahren. Bei einem Flankenwinkel von 90°
entspricht die Zustellung (Profiltiefe) der 1/2 Nennteilung. -+

5. Axiale Randelung

Bei der axialen Randelung, wie unter 4. beschrieben, zuerst in X-Richtung zustellen und dann erst
in Z-Richtung verfahren.

6. Kiihlung / Schmierung

Wir empfehlen einen reichlichen Zufluss von Kihimittel / Schneiddl, um das Einwalzen
von Materialabblétterungen zu verhindern und die Standzeit der Randelrader zu erhchen.

1.Verweilzeit bei der Réandelung

Nach Erreichen der Endposition (Réndel voll ausgepragt) sollte die Verweilzeit nicht mehr als ca.
5-10 Umdrehungen des Werkstticks betragen.
Réandelwerkzeug bei drehender Spindel frei fahren.

Magliche Probleme und deren Beseitigung

Fehlerbehebung: Ursache / Grund: Behebung:
Starker Materialaufwurf am Freiwinkel nicht richtig eingestellt. Freiwinkel korrekt einstellen
Réndelende. (siehe 3.3).

Um erforderliches MaB zustellen
(siehe 4.).

Profil erscheint ,,zerdrlickt", Werkzeug drtickt im Profilgrund auf

Werkstiick.

Um erforderliches MaB zustellen
(siehe 4.).

Profil ist nicht voll ausgebildet.  Zustellung ist kleiner als Profiltiefe.

Werkstick lauft nicht rund.
Planschlag.

Werkstiickdurchmesser tiberdre-
hen. Plandrehen.

Profil ist unregelmaBig scharf.

Réndelrad lauft stellenweise schwer -
es gibt Verzerrungen.

Réndel ausbauen, reinigen, feten
und wieder sachgerecht zusam-
menbauen.

Profil erscheint mit ungleich-
méBiger Struktur.

Profil ist ungleichméaBig, hat
Druckstellen und ist meist an
den Spitzen ausgebrochen.

Spane werden in das Profil eingewaltz. ~ Auf Kiihlung und Spiilung achten!

Méglichst mit Hochdruck (5.)!

8. Empfehlung des Herstellers:

Laufstift sollte regelmaBig gewechselt werden.
Austausch spétestens nach 3 Randelradern.

1. Assembly of knurling wheels—Required knurling wheel (DIN403)

Knurling profile on work piece (DIN 82)
Tool direction
RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE | RKV
Tool series X
F1-M/FL-L/F1-S radial AA BR BL GV GE KV KE
axial AA BR BL X X X X
radial and axial AA BR BL X X X X

(X=s not possible)

2. Adjustment of center height

Pin center

Tool series F1-M:
Centre height corresponds
to centre of the pin.

r Top of shank

Tool series F1-L/F1-S:
Centre height corresponds
to the top of shank.
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3. Clamping position

3.1 Radial tool direction 3.2 Radial and axial tool direction

e
90° 90°
TX Clamping
angle 90°

3.3 Axial tool direction

88° <

Clearance
angle 2°

Profile depth:

4, Setting in X-direction

Start (auto-) lathe with required parameters. N
In order to adjust the profile depth, move in x direction
onto the work piece. The profile depth corresponds to
about 1/2 the nominal pitch (with flank angle 90°). +

5. Axial tool direction

For axial tool direction, set profile depth according to 4. first,
and then move in Z-direction.

6. Coolant/Lubrication

We recommend sufficient use of coolant / lubricating oil, to prevent
chips from being rolled in and to increase the knurling wheels' life time.

1.Dwell time

After reaching the end-point (setting in x-direction, profile fully formed),
the dwell-time should not exceed 5-10 rotations of the work piece.
Retract knurling tool (while spindle is turning).

Trouble Shooting:

Problem: Cause: Solucion:

High material displacement at
end of knurling profile.

Clearance angle not set correctly. Set clearance angle correctly

(see 3.3).

Profile appears ,,squeezed”. Knurling tool presses on work piece. Adjust setting in X-direction

(see 4.).

Profile not fully formed. X-feeding too small. Adjust setting (see 4.).

Uneven profile sharpness. Work piece does not run smoothly.

Axial run-out.

Turn work piece diameter to achie-
ve concentricity (= +/-0,05 mm).

Uneven profile structure. Knurling wheels do not run smoothly —

distortions occur.

Disassemble knurling wheels,
clean, lubricate and assemble
correctly.

Profile ist uneven, contains Ensure supply of sufficient coolant
drag marks and points are / lubrication! Preferrably with high
frayed. pressure (5.)!

Chips are rolled into the profile.

Knurling profile not sharp. Worn knurling wheels. Replace with new

zeus knurling wheels.

8. Recommendation:
Exchange knurl pin regularly (after the third knurling wheel).

1. Montaje de la moleta—Seleccion perfil de moleteado en la moleta (DIN 403)

Perfil de moleteado en la pieza (DIN 82)

Direccién de mecanizado
. RAA | RBL | RBR
Serie de

RGE | RGV | RKE | RKV

herramienta radial AA BR BL

GV GE KV KE

F1-M/F1-L/F1-S
axial AA BR BL

X X X X

radial y axial AA BR BL

X X X X

2. Ajuste de laaltura de las puntas

Serie de herramienta F1-M:
Altura de puntas corresponde
al centro del perno estirado.

Serie de herramienta F1-L/ F1-S:
Altura de puntas corresponde
al borde superior del véstago.

3. Posicion de fijacion de la herramienta
3.1 Direccién de mecanizado radial

TX Angulo de
fijacion 90°

3.3 Direccién de mecanizado axial

88° <

Angulo de
incidencia 2°

4. Aproximacion en direccion X

Iniciar torno con parametros correspondientes.

Para la aproximacion a la profundidad de moleteado
se desplaza en direccion X sobre la pieza. Con un
angulo de ataque de 90° la aproximacion (profundidad
de perfil) corresponde a la 1/2 de paso nominal.

5. Moleteado axial
Con el moleteado axial, como descrito en 4., aproximar

primero en direccion X y sélo después desplazar en
direccion Z.

6. Refrigeracion/ lubricacién

Recomendamos una alimentacion suficiente de refrigerantes / aceite de corte,
para evitar un sobrelaminado del desprendimiento de material y aumentar
la duracién de vida de las moletas.

1.Tiempo de permanencia durante el moleteado

Después de alcanzar la posicion final (moleteados completamente marcados),

Centro del perno estirado

(X=noes posible)

Borde superior
del vastago
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3.2 Direccion de mecanizado radial y axial

Profundidad de perfil:

el tiempo de permanencia no deberia superar aprox. 5-10 rotaciones de la pieza.

Desbloquear moleteador con husillo en rotacion.

Posibles problemas y su solucion:

Descripcion del fallo: Causa /motivo:

Elevada acumulacion de Angulo de incidencia no correctamente
material en el extremo de ajustado.
moleteado.

Solucién:

Ajustar correctamente
el angulo de incidencia
(véase 3.3).

La herramienta presiona en el
fondo del perfil sobre la pieza.

El perfil aparece “aplastado”.

Aproximar por la medida
necesaria (véase 4.).

El perfil no esta completa-
mente conformado.

Aproximacion es inferior
ala profundidad del perfil.

Aproximar por la medida
necesaria (véase 4.).

La pieza no gira concéntricamente.
Excentricidad axial.

Nitidez irregular del perfil.

Repasar al torno el didmetro
de la pieza. Refrentar al torno.

La moleta marcha pesada en algunos
puntos —existen distorsiones.

El perfil aparece con estructu-
ra irregular.

Desmontar, limpiar, engrasar
y volver a ensamblar la
moleta adecuadamente.

El perfil es iregular, tiene En el perfil se sobrelaminan virutas.
puntos de presiones y esta
en la mayoria desprendido en

las puntas.

iObservar refrigeracion y lavado!
A ser posible con alta presion
(véase 5.)

8. Recomendacion del fabricante:

El perno estirado deberia cambiarse regularmente.
Sustitucion como muy tarde después de 3 moletas.

1. Montage de molettes— Sélection du profil des molettes suivant (DIN403)

Profil du moletage sur la piéce a usiner suivant (DIN 82)
Sens d'usinage
RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE | RKV
Type de molettes .
F1-M/FLL/FLS radial AA BR BL GV GE KV KE
axial AA BR BL X X X X
radial et axial AA BR BL X X X X

(X =is not possible)

2. Réglage de la hauteur de centre

Centre du carré
de serrage

Description du point zéro F1-M:
la hauteur de centre correspond
au centre du carré de serrage.

r Face supérieure

F1-10R260

Description du point zéro F1-L / F1-S:
la hauteur de centre correspond
a la face supérieure du carré.

3. Position de serrage de l'outil

3.1 Sens d'usinage radial 3.2 Sens d'usinage radial et axial

S =— ——
e e
<
90° %0° z
Angle de
TX serrage 90° X
3.3 Sens d'usinage axial
. _ _ "=
e e——
88° -
Angle de
dépouille 2°
Profondeur de profil :
90°
. 1 N
4. Approche endirection X T—— o
Démarrer le tour avec les parametres correspondants. I
Pour déterminer la profondeur de la molette, on tangente
sur la piece a usiner en direction X. Pour un angle de
breche de 90°, I'approche (profondeur de profil) correspond =+

au 1/2 pas.

5. Moletage axial

Lors du moletage axial, comme décrit sous 4., approcher tout
d'abord en direction X, puis déplacer en direction Z.

6. Refroidissement/ lubrification

Nous recommandons un apport suffisant de réfrigérant / huile de coupe pour prévenir
le roulage des copeaux et pour augmenter la durée de vie des molettes.

1.Temps d'arrét momentané au moletage

Aprés avoir atteint la position finale (moletage totalement formé), le temps d'arrét
momentané ne devrait pas dépasser env. 5 & 10 rotations de la piece a usiner.
Déplacer ensuite le porte-molettes en direction z.

Problemes possibles etremédes ay apporter :

Description du défaut: Origine / cause: Dépannage:

Régler correctement I'angle
de dépouille (cf. 3.3).

Fort rejet de matériau
a l'extrémité de la molette.

Réglage incorrect de I'angle
de dépouille.

Loutil est en saturation
au fond du profil.

Le profil semble « écrasé ». Approcher a la cote requise

(cf. 4.).

Le profil n'est pas
entierement formé.

La plongée est inférieure
a la profondeur de profil.

Approcher & la cote requise
(cf. 4.

Laréte du profil est
irréguliére.

La piéce a usiner ne tourne pas rond.
Mal rond.

Tourner le diamétre de la piece a
usiner. Surfacer.

Démonter la molette,
la nettoyer, la graisser
et remonter conformément.

Le profil a une structure
irréguliere.

La molette a par endroit des difficultés
atourner—il y a des contraintes.

Le profil est irrégulier, présen-  Les copeaux sont collés Veiller au refroidissement

te des empreintes de l'outil et~ dans le profil. etau rincage ! Si possible
est fréquemment brisé aux a haute pression (cf. 5.) !
pointes.

8.Recommandation du fabricant:

L'axe doit &tre changé régulierement.
Remplacement au plus tard toutes les 3 molettes.
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1. Montaggio del godrone—

Selezione del profilo della godronatura sul godrone (DIN403)

Direzione della lavorazione

Serie di utensili

FI-M/FL-L/Flg | "didle

assiale

radiale e assiale

2.Regolazione dell'altezza della punta

Serie di utensili F1-M:
l'altezza della punta corrisponde
al centro del perno scorrevole.

Serie di utensili F1-L/F1-S:
l'altezza della punta corrisponde allo
spigolo superiore dello stelo.

3. Posizione di serraggio dell'utensile

3.1 Direzione della lavorazione radiale

1. 15724 (DINAOSHREE) R LARA— OB 6 BB~ OETE(DINAI) 1. MoHTapk HawaTHoro porika — BuiBop npochvwrs Hakamhoro ponka (DIN403)
Profilo della godronatura sul pezzo (DIN 82) PR IH#EMRERE ( DINS2AR A ) L OmE WHIM EDF—1) > TR ( DINS2)
NI )50 V=)0
RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE | RKV RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE | RKV RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE | RKV HanpasrnieHue o6padoTku
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AA | BR |BL | X X X X e AA | BR |BL | X X X X A AA | BR |BL | X X X X FLM/FLL/FLS | PO
M |BR |BL X |X | X |X R+ EE MM BR |BL X | X | X |X S Vel M | BR |BL X | X | X |X aKcanbrioe M| BR
paavanbHoe u akcuanbHoe | AA BR
(X =¢& impossibile) (XETERNMIER) (X=TTJ&E)
2 TIFRPOEER LEBEOHE 2. PeryrupoBka BEpLLIVHA PEXYLLIE/ KoM
centro del perno scorrevole RO CRICRCEIES ) (7L VIV
F1-M3R5JI4R : W—)LF1-M: WHCTpymeHT cepyn F1-M:
RUCHEEHHT O TERE> OhLhEe—B BepluvHa pexkyLLei KoMK
TR COOTBETCTBYET LIEHTPY X0A0-
BOrO WTUdTa.
spigolo superiore TR ERE DA PZZA ]
dello stelo
FA-L/F1-SRFITIR: Y—JLF1-L/F1-S: WHCTpymeHT cepumt F1-L / F1-S:
Lo B T EZREBIR TR s E a0 LmEIc—H% s E BepLumHa pexxyLLed KpoMKi
; oy ] 3 COOTBETCTBYET BEPXHEMY
Kpato PyKOSTITKU.
3, e 3.97V71RE 3. TlOrOHEHV 3aHUMa MHCTPYMEHTA

3.2 Direzione della lavorazione radiale e assiale

31 REREMTAT, IR0 FE T 2%

. _ _ _ = - —_—
—— — ——
<
90° 90° z 90°
TX angolo di X TX OERIFAE
serraggio
90°
3.3 Direzione della lavorazione assiale 3.3 {VEAEETREMIEY, TIRMesE BE THTE
. _ w0 . _ _ "m0
— —
o < <
88&» z 88&» z
angolo di 2B TIREEKIH
spoglia 2° FRAE
profondita
del profilo:
90°
L 1 N \
4.Incrementoin direzione X T—— = 4. X hmiRE
Awiare il tornio con i corrispondenti parametri. L RERAGRE , FHEX S EAR R G &,
Per 'incremento della profondita della godronatura si trasla QOER BHIRICHARRIAVRACRE J thla]
sul pezzo in direzione X. Per un angolo dei fianchi di 90° BEM—¥,
I'incremento (profondita del profilo) corrisponde a 1/2 passo 4+
nominale.
5. Godronatura assiale 5. HEmTAR

Per la godronatura assiale, come illustrato nel punto 4., incrementare

prima in direzione X e solo dopo traslare in direzione Z.

6. Raffreddamento/ lubrificazione

Raccomandiamo un abbondante apporto di refrigerante / olio da taglio al fine di impedire
inclusioni di materiali sfaldati e di aumentare la durata utile dei godroni.

1.Tempo di mantenimento della godronatura

Dopo il raggiungimento della posizione finale (godronatura perfettamente incisa)
il tempo di mantenimento non dovrebbe superare i 5-10 giri del pezzo circa.

Liberare il godrone a mandrino rotante.

Problemi possibili e loro eliminazione:

6. AR

RIE EMR LRI AT,

7. Vel

Descrizione del difetto:

Forte sollevamento di
materiale

sull'estremita della godron-
atura.

Il profilo appare “spiegazzato”.

Profilo non completamente
formato.

Il profilo ha una nitidezza
irregolare.

Il profilo presenta una
struttura
non uniforme.

Il profilo non & uniforme,
ha dei

punti ammaccati ed &
spezzato

soprattutto sulle punte.

8.Raccomandazione del produttore:

Il perno scorrevole dovrebbe essere sostituito regolarmente.

Sostituzione al massimo dopo 3 godroni.
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TEERETHH
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RIUERE
Il pezzo non gira coassialmente. Diametro del pezzo TERRER
Planarita. eccessivamente serato. FE
Tornire in piano.
. A
In alcuni punti il godrone scorre Smontare il godrone, pulirlo,
con difficolta — vi sono distorsioni. ingrassarlo e riassemblarlo
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3.1 PaguanbHoe HanpasrneHve 06paboTin

3.3 AkaranbHoe HanpasreHve 06paboTku

o
38&» z
3apHuin
yron 2°
IR
90°
[N}
> 4.Monava B HarpaeneHm X

N 3anyCTUTb TOKapHbI CTaHOK C COOTBETCTBYHOLLMMM
rapamMeTpamm.
[ins noaayum ry6rHb! HakaTKu BbIMOMHSIETCS ABVKEHVE
+ o o6pabaTbiBaeMoii AeTanm B HarpasnieHm X. Mpu yrne
npoduns 90° nopava (mybrHa Mpoduist) cooTBETCTBYET
MPVYMEPHO 1/2 HOMMHAMBHOO LLara.

5. AkeuanibHast Hakaria

Mpodmnb HakaTkn Ha 06pabaTbiBaeMOM
unspenum (DIN 82)

RBR | RGE | RGV | RKE | RKV
BL GV GE KV KE
BL X X X X
BL X X X X

(X = HEBO3MOXHO)

LleHTp Xoa0Boro wvdra

r BepxHwi1 kpaii pyKosTKn

3.2 PapvianbHoe 1 akcvianibHoe HarnpaerieHve 06paboTku

Ty6uHa npodpmnsi:
90°

1 LN

T——o'

[Mpy aKcuasbHOM HaKaTKe, Kak OMMCAHO MOA MyHKTOM 4, CHajaria OCyLLECTBUTL

roAayy B HanpaBneHnn X v NivLLb 3aTeM CMeLLIATbCS B HanpaeneHun Z.

6. Oxniavkerme/ cmaska

Mol pexomeHzyem 06urTbHYH0 06paboTKy OXNTaXXAatoLLMM BELLECTBOM/Mac/IoM
U151 CMa3KV 1 OXJIZXKAEHNS PEXYLLEro MHCTPYMEHTa ANis MPe/ioTBpaLLeHIs
3aKaTa OTC/IaMBAIOLLIMXCS HaCTVLL MaTepraria v yBEMHEHIst Cpoka CITyObl

HaKaTHbIX POJINKOB.

7. [InvTenbHOCTL BO3JeCTBIA NPV HakaTke

TMocnie AOCTVKEHWS! KOHEYHOIO MONOXeHWs (HaKaTKa MOJTHOCTHLIO OTTeYaTanack)

[LUMTENbHOCTL BO3AEICTBYS HE A0/DKHA COCTaBNAThL Go/ee YeM NpyuMepHo

5-10 060poToB 06pabaTbiBaeMoit feTanu.
HaKaTHbI/ MIHCTPYMEHT OTBOAMTCS MpW BPALLGIOLLEMCS! LLUNUHAENE.
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Art.-No. 09PRO0064 / 03/2015

FERLICEMNEERETSENERELET, BECOVTHAEZAVEEA, OERE (BE RRED)
E{FHEPTE TH3QUICK Tooling GmbH OFFAIZL ICAY DHAEER: HE IS EERUET, BEMITHE.

BoamoHble npotnemsi 1 UXYCTpaHeHve:

KK Onucanue gedexra: MpuunHa / ocHoBaHue:
R AEELRET OBW/bHas! HaCkIMb 3anHu ein(e,r) 1 yron
%(338H)) MaTepuana Ha KoHLe OTperympoBaH

. HaKaTKu. HeBEpHO.
XFHEOFEE (455R)

Mpodwrnb BbIMSAUT VIHCTpYMeHT faBuT Ha

_ «pasfaB/IEHHbIM, obpabatbiBaeMoe 13nenvie
XTEOFE (425 B OCHOBaHIW NPOUISL.
RNBEEOHEOL D, Mpochurb 0bpasyetcs He MNoaaya MeHbLLe YeM
HWHMONMEZMTS MIOMHOCTHIO. ry6uHa npodws.
% (=+/-0.05mm)

[ HepaeHomepHast ObpabatbiBaemas AeTasib
mff_),l’_ﬁr‘ﬂ" idkas YETKOCTb Npodus. [BIDKETCS HE M0 KPyTY.
WREAT TR [opvi3oHTanbHOE BreHme.
ﬁﬁf;ﬁ?&i’ﬁ Mpochurb nosensieTcs HakaTHbIN POvK MectTamm
- J% é; /J"oti =L C HepaBHOMEPHOI MPOXOAWT C TPYAOM —
= CTPYKTYPOIA. npUCyTCTBYET iechopMaLms.
W(528R)

EIADHFL VKA —
NEZRT B TMpodunb HepaBHOMEpPEH, CTpy>Ka 3aKaTblBaeTCst
C€MOSI0CaMM OT HaXkuMa 1 B npocpuib.
B OCHOBHOM 06TEpPT Ha
BEpLUMHAX.
8. PexomeraLys npovasouTenst:

XO[O0BOV LUTUHT CRieayeT perynsipHO MEHsITb.
3aMeHy MPOVBBOAMTb He MO3AHEE YeM Yepes 3 HaKaTHbIX POTKa.

Art.-No. 09PRO0064 / 03/2015

YcrpaHenue:

KoppekTHo HacTpouTb
3apHuiA yron (cu. 3.3).

TNopaya HeobxoaMMoro
pasmepa (cMm. 4.).

lNopaya HeobxoamMoro
pasmepa (cM. 4.).

O6TouUTL AMamMeTp
obpabatbiBaeMoro
v3penus. MonepeyHas
obTouKa.

a306patb HakaTky,
OYMCTUTL, CMasaTh
1 CHOBa cobpaTb
COOTBETCTBYHOLLIM
0o6pasoM.

CrepuTb 3a oxriaxae-
HVEM W MpOMbIBaHVEM!
[Mo Bo3MOXHOCTW
CrIOMb30BaTh BbICOKOE
[nasneHue (cm. 5.)!

TexHneckvie XapakTepUCTVKV MOryT BbiTb M3MeHeHbl. © Homepa AeTarell AaHHOO KaTasiora paspeluaeTcs
KOMVPOBATL U pasrialLaTh A/ist iobbix Lienei 6e3 n1csMeHHoro paspetuerms QUICK Tooling GmbH. Bee npasa

3alLMLLIEHbI.
Art.-No. 09PRO0064 / 03/2015

QUICK Tooling GmbH
BrunnenstraBe 36 - D-78550 Aldingen

Tel.: +49 7424-98198-0 - Fax: +49 7424-98198-230
mailing@quick-tooling.com - www.quick-tooling.com

QUICK Tooling GmbH

(QUICK)

BrunnenstraBe 36 - D-78550 Aldingen
Tel.: +49 7424-98198-0 - Fax: +49 7424-98198-230
mailing@quick-tooling.com - www.quick-tooling.com

QUICK Tooling GmbH

BrunnenstraBe 36 - D-78550 Aldingen

Tel: +49 7424-98198-0 - Fax: +49 7424-98198-230
mailing@quick-tooling.com - www.quick-tooling.com

(QUICK)

QUICK Tooling GmbH

Brunnenstrae 36 - D-78550 Aldingen

Tel: +49 7424-98198-0 - Fax: +49 7424-98198-230
mailing@quick-tooling.com - www.quick-tooling.com

(QUICK)

(QUICK)




