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1. Réndelradmontage —Auswahl Randelprofilam Réandelrad (DIN403)

Réndelprofil am Werkstiick (DIN 82)
Bearbeitungsrichtung
Werkzeugserie RAA RBL RBR RGE30° RGE45°
F2MP-5 radial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30YIxBR30° | 1xBLA5YIxBRAS®
radial und axial 2xAA | 2xBR | 2xBL 1IXBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
2.Werkzeugheschreibung —Modulare Ausfiihrung
s
Nr. | Menge | Benennung
1 1 Tragerplatte
2 1 F2MPS-S Backe 1
3 1 Einstellspindel M8 x 0,5
4 2 Laufstift 6 g6 x 24
5 1 Schaft
6 1 Gelenkbolzen @ 10 mm, Lénge 25 mm
7 1 F2MP-S Backe 2
8 1 Réandelrad 25/20x8x6 mm
9 |2 | e
10 1 Gewindestift DIN 915 M4 x 8 mm
11 2 Vierkantmutter DIN 557 M8
12 2 Gummipuffer
13 | 2 Gewindestift DIN915 M4 x 4
14 |2 Gewindestift DIN 915 M4 x 20

3. Einstellung des Arbeitshereiches

3.1 Das Werkzeug ist standardméBig mit der Kropfung nach innen montiert (siehe Zeichnung).

Durch Tausch der Backe 1 (Nr. 2 der SL) und der Backe 2 (Nr. 7 der SL) kann der Durchmesser des Arbeitsbereiches erweitert

werden.

Achtung! Die Einstellspindel (Nr. 3 der SL) muss passend eingesetzt werden (Links- oder Rechtsgewinde).

3.2 Die Halterposition von links nach rechts andern, den Gewindestift [6sen und Gelenkbolzen (Nr. 6 der SL) entfernen.
Tragerplatte (Nr. 1 der SL) und Backe 1 (Nr. 2 der SL) und Backe 2 (Nr. 7 der SL) um 180° drehen und wieder in den Schaft

einbauen.

4 Voreinstellung des Werkzeuges

4.1 Zur Voreinstellung des AbstandsmaBes A1 Innensechskantschraube (Nr. 9 der SL) losen bis Backe 1 (Nr. 2 der SL)
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und Backe 2 (Nr. 7 der SL) tiber die Einstellspindel (Nr. 3 der SL) verstellbar sind.

4.2 Die Réndeltrager mittels Einstellspindel (Nr. 3 der SL) laut folgender Berechnung einstellen:
Vordrehdurchmesser des Werkstticks + Werkstoffaufwurf — Nennteilung.

Beispiel: Vordrehdurchmesser =15, Profil RAA 1,2
Werkstoffaufwurf =05
Abstandsmal A =15+05-12=143

5. Zentrierung des Werkzeuges

PP Bacie 1

Falps Backa 2

5.1 Das Werkzeug im Winkel von 90° zum Werkzeug

einspannen.

5.2 Priifen der Zentrierung bei drehendem Werksttick.
An das Werkstiick anfahren bis sich beide Réndelrader

gleichzeitig drehen.

6. Réndelung

6.1 Mit dem Werkzeug Uber das Werksttick fahren. Mitte Werksttick (&) = Mitte Randelrad (@). Vorschub beachten.
6.2 Nach der Verweilzeit wieder ausfahren (Einstichrandelung). Bei Langsrandelung 5.1 und 5.2 ausfiihren, jedoch nicht

(CTED @ Favps

ausfahren sondern in Z achsparallel verfahren und die benttigte Breite des Randels erzeugen.

6.3 Nach Erreichen der Endposition eines Bearbeitungsschrittes solite die Verweilzeit des Werkzeuges zwischen 3 und 5

Umdrehungen betragen.

7. Uberpriifung der Profiltiefe — Feineinstellung

7.1 Zur Uberpriifung muss das Randel komplett ausgepragt sein! Randelabdruck tiberpriifen. Ist das Profil nicht voll

ausgepragt, AbstandsmaB Al entsprechend verkleinem.

Magliche Probleme und deren Beseitigung

Fehlerbehebung:
Profil ist nicht voll ausgebildet.

Ursache/Grund:

Zustellung ist kleiner als Profiltiefe.

Behebung:

ZustellmaB Al korrigieren (siehe
4).

Profil ist nicht voll ausgebildet.

Réandelrad steht nicht achsmittig zum
Werkstiick.

Richtige Werkzeugposition
anfahren

Materialaufwurf am Randelen-
de. Profil

erscheint ,,zerdriickt”. Hoher
VerschleiB der Réndelrader

Zustellung ist groBer als Profiltiefe.
Réandel drtickt im Profilgrund auf
Werkstiick.

ZustellmaB (A1) korrigieren
(siehe 4.)

Profil ist unregelméaBig scharf.

Werksttick lauft nicht rund. Planschlag,

Taumel.

Werkstiickdurchmesser tiberdre-
hen. Plandrehen.

Profilstruktur erscheint

Réndelrader drehen stellenweise

Réndel und Bolzen ausbauen,

ungleichmaBig. schwer —es gibt Verzerrungen. reinigen, kontrollieren
und einfetten. Sachgerecht wieder
zusammenbauen

Profil ist ungleichméaBig, hat Spane werden in das Profil eingewalzt. ~ Auf Position und Druck der

Druckstellen und ist
an den Spitzen ausgebrochen.

Kuhlung und Schmierung
achten! Evtl. Bearbeitungsablauf
anpassen.

Falsches Réndelprofil auf dem
Werkstiick

Falsche Réndelrader montiert

Passende Réndelrader montieren

Randelprofil ist nicht mehr
scharf ausgeprégt.

Profil der Randelrader ist abgenutzt
oder teilweise verschlissen.

Profil prifen und ggf. neue
Réndelrader einsetzen
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geschitzt. Jede Vervielfaltigung oder Abbildungen einzelner Inhalte ist ohne Einwilligung des Rechtsinhabers
QUICK Tooling GmbH untersagt. Alle Rechte bleiben vorbehalten.
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1. Assembly of knurling wheels—Required knurling wheel (DIN403)

Knurling profile on work piece (DIN 82)
Tool direction
Tool series RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45®
F2MP-S radial 2xAA | 2BR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBLA5Y1xBRAS®
radial and axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
2.Tool description—modular design
B

Nr. | Qty. Name
1 1 Carrier plate
2 1 F2MPS-S Backe 1
3 1 Setting spindle M 8x 0,5
4 2 Pin 6 g6 x 24
5 1 Shank

Pivot pin, diameter 10 mm,
6 1 length 25 mm
7 1 F2MP-S Backe 2
8 1 Knurling wheel 25/20x8x6 mm
9 P Hexagon socket head screw

DIN 1S04762, M 8 x 20 mm
10 |1 Set screw DIN 915 M 4 x 8 mm
1 2 Square nut DIN 557 M8
12 2 Rubber buffer
13 | 2 Set screw DIN 915 M 4 x 4
14 |2 Set screw DIN 915 M 4 x 20

3. Setting of operational range

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

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

3.1 Changing the operational range. By exchanging Backe 1 (No. 2 of LOP) and Backe 2 (No. 7 of LOP) the diameter of the
operational range is varied. Attention! Setting spindle (No. 3 of LOP) has to be inserted correctly (left- or right-hand thread).
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3.2 Change knurl holder position from left to right, loosen counter nut and remove pivot pin (No. 6 of LOP). Turn the carrier
plate (No. 1 of LOP) and Backe 1 (No. 2 of LOP) and Backe 2 (No. 7 of LOP) for 180° and reassemble it to the shank.

4. Presetting of knurling tool

4.1 For presetting the distance measure A1 loosen the hexagon socket head screw (No. 10 of LOP) until Backe 1 (No. 2 of
LOP) and Backe 2 (No. 7 of LOP) can be adjusted by means of the setting spindle (No. 3 of LOP).

4.2 Adjust the knurl holders by means of the setting spindle (No. 3 of LOP) according to the following calculation: Preturn
diameter of work piece + material displacement — nominal pitch.

Example: Preturn diameter

Material displacement
Distance Measure (A1)

5. Centering of knurl holders

=15, profile RAA 1,2
=05
=15+05-12=143

5.1 Clamp tool 90° against the work piece

5.2 Check the centering with rotating work piece. Move

over the workpiece

until both knurling wheels rotate simultaneously.

6. Knurling

6.1 Move tool over the workpiece. Work piece centre (@) = Knurling wheel centre (@). Consider appropriate feed rate.
6.2 Move back after dwell time (plunge knurling).
For feed knurling carry out 5.1 und 5.2 but do not retract then but proceed axially parallel (z-axis) and produce the

required knurl width.

6.3 After reaching the end position, the dwell time should be between 3 and 5 rotations of the work piece.

1.Check knurling profile— Fine adjustment

7.1 For a check the knurling profile has to be fully formed! Verify the knurling profile. If the profile is not fully formed,

reduce distance measure Al.

Trouble Shooting:

Problem:

Profile is not fully formed.

Cause:

X-feeding too small

Solucion:

Adjust setting Al (see 4.)

Profile is not fully formed.

Knurling wheel not axial to work piece

Move tool to required position.

High material displacement at
the end of the

knurling profile. Profile
appears squeezed.
Considerable wear of knurling
wheels

X-feeding bigger than profile depth.
Knurling tool presses on work piece.

Adjust setting Al (see 4.)

Uneven profile sharpness

Work piece does not run smoothly.
Axial run-out.

Overspeed work piece diameter.
Face turning.

Uneven profile structure

Knurling wheels do not run smoothly —
distortions occur.

Disassemble knurling wheels and
pins, clean, control, lubricate and
reassemble.

Profile is uneven, contains
drag marks and points are

frayed.

Chips are rolled into the profile.

Ensure supply of sufficient cooling
and lubrication!
If possible with high pressure.

Wrong knurling profile

Wrong knurling wheels assembled

Assemble correct knurling wheels

Knurling profile is not sharp.

Worn knurling wheels

Check profile of knurling wheels
and replace them

with new knurling wheels when
indicated.

Technical details are subject to change. Printing errors excepted. © No part of these document may be copied or
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Perfil de moleteado en la pieza (DIN 82)
. Direccién de mecanizado
Serie de RAA RBL RBR RGE30° RGE45°
herramienta
F2MP-S radial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL3071xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
radial y axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBLA571xBR45°
2. Descripcion de herramienta —ejecucion modular
5
N.° | Cantidad | Denominacion
1 1 Placa de soporte
2 1 F2MPS-S mordaza 1
3 1 Husillo de calibracion M8 x 0,5
4 2 Espiga 6 g6 x 24
5 1 Vastago
6 1 Perno articulado @ 10 mm,
longitud 25 mm
7 1 F2MP-S mordaza 2
8 1 Moleta 25/20x8x6 mm
9 2 Tornillo con hexagono interior
DIN 1S04762, M 8 x 20 mm
10 1 Tornillo prisionero DIN 915 M4 x 8 mm
11 2 Tuerca cuadrada DIN 557 M8
12 | 2 Tope de goma
13 2 Tornillo prisionero DIN915 M4 x 4
14 2 Tornillo prisionero DIN 915 M4 x 20

3. Ajuste del area de trabajo

3.1 La herramienta esta montada por defecto con la escotadura hacia dentro (véase dibujo).
Cambiando la mordaza 1 (n.° 2 de LP) y la mordaza 2 (n.° 7 de LP) puede ampliarse el didametro del 4rea de trabajo.
jAtencion! El husillo de calibracién (n.° 3 de LP) debe insertarse adecuadamente (rosca a izquierda o a derecha).

fide mecanizado, fl de mecanizado,
Escotadura hacia dentro .““2"“' Escotadura hacia fuera
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3.2 Modificar la posicién de soporte desde la izquierda a la derecha, aflojar el tornillo prisionero y retirar el perno articulado
(n.°6 de LP). Girar 180° la placa de soporte (n.° 1 de LP) y la mordaza 1 (n.° 2 de LP) y la mordaza 2 (n.° 7 de LP) y volver

amontar en el véstago.

4. Ajuste previo de la herramienta

4.1 Para el ajuste previo de la medida de distancia Al aflojar el tornillo hexagonal (n.° 9 de LP) hasta que la mordaza 1 (n.° 2 de
LP)y lamordaza 2 (n.° 7 de LP) se pueden ajustar mediante el husillo de calibracion (n.° 3 de LP).

4.2 Ajustar los portamoletas mediante el husillo de calibracion (n.° 3 de LP) segtin el siguiente célculo:
diémetro de premecanizado de la pieza + acumulacién de material — paso nominal.

Ejemplo:

Didmetro de premecanizado
Acumulacién de material
Medida de distancia A

=15, perfilRAA 1,2
=05
=15+05-12=143

5. Centrado de la herramienta

5.1 Fijar la herramienta en un angulo de 90°

hacia la herramienta.

5.2 Comprobar el centrado con pieza giratoria.
Aproximar a la pieza hasta que las dos moletas

giran simulténeamente.

6.Moleteado

6.1 Deslizar la herramienta por la pieza. Centro de la pieza (@) = centro de la moleta (&).

Observar avance.

6.2 Extender de nuevo después del tiempo de permanencia (moleteado radial). Con moleteado longitudinal ejecutar
5.1y 5.2, pero sin extender sino desplazar paralelo al eje en Z y crear el ancho necesario de la moleta.

6.3 Después de llegar a la posicion final de un paso de mecanizado, el tiempo de permanencia

de la herramienta debe ser entre 3y 5 revoluciones.

7.Comprobacion de la profundidad de perfil—ajuste de precision

7.1 jPara la comprobacion, la moleta debe estar completamente marcada! Comprobar impresion de moleteado.
Si el perfil no esta completamente marcado, reducir la medida de distancia A1 correspondientemente.

Posibles problemas y su solucion:

Descripcion del fallo:

El perfil no esta completamen-
te conformado.

Causa/motivo:

Aproximacion es inferior a la
profundidad del perfil.

Solucién:

Corregir medida de aproximacion
Al (véase 4.).

El perfil no estd completamen-
te conformado.

Moleta no esta axialmente a la
pieza de trabajo.

Aproximarse a la posicion correcta
de la herramienta.

Acumulacién de material

al final de moleteado.

El perfil aparece “aplastado”.
Alto desgaste de las moletas.

Aproximacion es superior a la
profundidad del perfil. La moleta
presiona en el fondo del perfil
sobre la pieza.

Corregir medida de aproximacion
(A1) (véase 4.).

Nitidez irregular del perfil.

La pieza no gira concéntricamente.
Excentricidad axial, tambaleo.

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

La estructura de perfil
aparece irregular.

Las moletas giran pesadas en algunos
puntos —existen distorsiones.

Desmontar, limpiar, revisar
y engrasar moletas y pernos.
Volver a ensamblar adecuadamente.

El perfil es irregular, tiene
puntos de presiones y esta
desprendido en las puntas.

En el perfil se sobrelaminan virutas.

iPrestar atencién a la posicién

y la presién de la refrigeracion

y del engrase! En caso necesario,
adaptar secuencia de mecanizado.

Perfil de moleteado erréneo
sobre la pieza.

Moletas erréneas montadas.

Montar moletas adecuadas.

El perfil de moleteado ya no
esta marcado nitidamente.

El perfil de las moletas esté total
o parcialmente desgastado.

Comprobar perfil y en caso necesario
colocar nuevas moletas.
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Profil du moletage sur la piéce a usiner (DIN 82)
Sens d'usinage
Type de molettes RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45°
F2MP-S radial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBLA5Y1xBRAS®
radial et axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%/1xBR45°
2. Description de l'outil— Conception modulaire
N° | Quantité | Désignation
1 1 Plaque support
2 1 Méchoire 1 F2MPS-S
3 1 Broche de réglage M8x 0,5
4 2 Axe6g6x24
5 1 Queue
7 1 Machoire 2 F2MP-S
8 1 Molette 25/20 x 8 x 6 mm
B ER ey
10 1 Tige filetée DIN 915 M4 x 8 mm
11 2 Ecrou carré DIN 557 M8
12 2 Tampon caoutchouc
13 2 Tige filetée DIN915 M4 x 4
14 2 Tige filetée DIN 915 M4 x 20

3. Réglage de la plage de travail

3.1 Loutil standard est monté avec le coude vers I'intérieur (voir schéma).
En changeant la méchoire 1 (n° 2 de la liste de pieces) et la méchoire 2 (n° 7 de la liste de pieces),
il est possible d'élargir le diamétre de la plage de travail.
Attention ! La broche de réglage (n° 3 de la liste de pieces) doit étre utilisée aprés adaptation

(filetage a gauche ou a droite).

f dusinage, f d'usinage,
Coudevers l'intérieur Coude vers I'extérieur
Molette @ 25 Molette @ 25
>0 0 >0 34,5
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3.2 Modifier la position du support de gauche a droite, retirer la tige filetée puis I'axe d'articulation
(n° 6 de la liste de pieces). Tourner de 180° la plaque support (n° 1 de la liste de piéces) et la méchoire 1
(n° 2 de la liste de pieces) et la méachoire 2 (n° 7 de la liste de piéces) et remonter dans la queue.

4. Préréglage de l'outil

4.1 Pour le préréglage de la cote d'écart A1, dévisser la vis a six pans creux (n° 9 de la liste
de pieces) jusqu'a ce que la méachoire 1 (n° 2 de la liste de piéces) et la méachoire 2 (n° 7 de
la liste de pieces) soient réglables par la broche de réglage (n° 3 de la liste de pieces).

4.2 Régler le support de la molette a I'aide de la broche de réglage (n° 3 de la liste de piéces)

selon le calcul suivant :

Diamétre de pré-rotation de l'outil + éjection de matériau — Répartition nominale.

Exemple :

Diametre de pré-rotation
Ejection de matériau
Cote d'écartement A

=15, profil RAA 1,2
=05
=15+05-12=143

5. Centrage de l'outil

5.1 Serrer l'outil dans I'angle de 90° par rapport

al'outil.

5.2 Vérification du centrage lorsque la piece tourne. Démarrer
la piece jusqu'a ce que les deux molettes tournent en méme

temps.

6.Moletage

6.1 Travailler avec I'outil sur la piece. Milieu de la pigce (@) = milieu de la molette (&).

Respecter I'avance.

6.2 Aprés le temps d'attente, ressortir (moletage par plongée). Pour le moletage par chariotage, effectuer 5.1 et 5.2,
mais ne pas ressortir sinon procéder en Z parallélement a I'axe et produire

la largeur nécessaire de la molette.

6.3 Une fois la position finale d'une étape d'usinage atteinte, le temps d'attente de l'outil doit

étre de 3 a 5 rotations.

1.Vérification de la profondeur de profilé — Réglage fin

7.1 Pour vérifier, la molette doit étre complétement marquée ! Vérifier 'empreinte de la molette.
Si le profil n'est pas completement marqué, réduire en conséquence la cote d'écartement Al.

Problémes éventuels et leurs solutions :

Description du défaut : Origine/cause : Dépannage :
Le profil n'est pas entierement  La plongée est inférieure a la Corriger la cote de plongée AL
formé. profondeur du profil. (voir 4.).

Le profil n'est pas entiérement
formé.

La molette n'est pas au centre de I'axe
par rapport a la piece a usiner.

Régler la bonne position de 'outil.

Rejet de matériau a I'extrémité
de la molette. Le profil semble
«écrasé». Forte usure des
molettes.

La plongée est supérieure a la
profondeur de profil. La molette est
en saturation au fond du profil.

Corriger la cote de plongée (A1)
(voir 4.).

L'aréte du profil est iréguliere.

La piece a usiner ne tourne pas rond.
Tolérance axiale, vacillement.

Tourner le diametre de la piece
a usiner. Surfacer.

La structure du profil semble
irréguliere.

Les molettes ont par endroit
des difficultés & tourner —
il y a des contraintes.

Démonter les molettes et les bou-
lons, nettoyer, contréler et graisser.
Remonter correctement.

Le profil est irégulier, il pré-
sente des points comprimés et
il est éclaté aux extrémités.

Les copeaux sont roulés dans
le profil.

Attention a la position et a la pres-
sion du liquide de refroidissement
et de graissage ! Adapter la procé-
dure d'usinage si nécessaire.

Mauvais profil du moletage
sur la piece a usiner.

Molettes montées non conformes.

Monter les bonnes molettes.

Le profil de moletage n'est
plus assez marqué.

Le profil des molettes est totalement
ou partiellement usé.

Vérifier le profil et, le cas échéant,
utiliser de nouvelles molettes.
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Godroni QUICK F2MP-S

1. Montaggio del godrone—

Selezione del profilo della godronatura sul godrone (DIN403)

Direzione della
lavorazione
Serie di utensili RAA RBL RBR
F2MP-S radiale 2XAA | 2BR | 2xBL
radiale e assiale 2xAA | 2xBR | 2xBL
2. Descrizione dell'utensile—versione modulare

N° | Quantita
1 1
2 1
3 1
4 2
5 1
6 1
7 1
8 1
9 2
10 1
1|2
12 | 2
13 |2
14 |2

3.Regolazione del campo dilavoro

(QUICK)

Profilo della godronatura sul pezzo (DIN 82)

RGE30° RGE45°
1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%71xBR45°
1XBL3071xBR30° | 1xBLA5%71xBR45°

Denominazione

Piastra portante

F2MPS-S ganascia 1

Mandrino di regolazione M8 x 0,5
Spina scorrevole 6 g6 x 24

Stelo

Perno articolato @ 10 mm,
lunghezza 25 mm

F2MP-S ganascia 2
Godrone 25/20x8x6 mm

Vite a esagono cavo
DIN IS04762, M 8 x 20 mm

Spina filettata DIN 915 M4 x 8 mm
Dado quadro DIN 557 M8
Tampone in gomma

Spina filettata DIN915 M4 x 4

Spina filettata DIN 915 M4 x 20

3.1 Di norma I'utensile & montato con la piegatura a gomito verso I'interno (vedere il disegno).
E’ possibile ampliare il diametro del campo di lavoro sostituendo la ganascia 1 (N° 2 della DP) e la ganascia 2

(N°7 della DP).

Attenzione! Il mandrino di regolazione (N° 3 della DP) deve essere correttamente inserito (filettatura sinistrorsa

o destrorsa).
fidilavorazione, fdilavorazione,
Piegaturaagomito Piegaturaagomito
versolinterno wg versol'esterno
@ godrone 25 il @ godrone 25
= O
>@ |0 >@ | 345
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3.2 Modificare la posizione del portagodroni da sinistra a destra, svitare la spina filettata e rimuovere il perno
articolato (N° 6 della DP). Girare di 180° la piastra portante (N° 1 della DP) e la ganascia 1 (N° 2 della DP)
e laganascia 2 (N° 7 della DP) e rimontarle nello stelo.

4. Preimpostazione dell'utensile

4.1 Per la preimpostazione della distanza Al svitare la vite a esagono cavo (N° 9 della DP) finché la ganascia 1
(N° 2 della DP) e la ganascia 2 (N° 7 della DP) sono regolabili tramite il mandrino di regolazione (N° 3 della DP).

4.2 Regolare i portagodroni mediante il mandrino di regolazione (N° 3 della DP) secondo il seguente calcolo:

Diametro di pretornitura del pezzo + ingrossamento materiale — passo nominale.

Esempio:

Misura A

5. Centraggio dell'utensile

Diametro di pretornitura
Ingrossamento materiale
=15+05-12=143

=15, profilo RAA 1,2
=05

© EpsBackel

FoMPs Backe 2

5.1 Serrare I'utensile con un angolo di 90° rispetto all'utensile.

5.2 Verificare il centraggio a pezzo rotante. Traslare sul pezzo

finché i due godroni girano contempx

6. Godronatura

oraneamente.

(CTED  Fnps

6.1 Traslare con I'utensile sopra al pezzo. Centro pezzo (@) = centro godrone (@). Rispettare 'avanzamento.
6.2 Dopo il tempo di mantenimento uscire nuovamente (godronatura a tuffo). Per la godronatura assiale
eseguire 5.1 e 5.2, senza perd uscire, bensi traslando in Z in parallelo agli assi e generando la larghezza

del godrone desiderata.

6.3 Dopo il raggiungimento della posizione finale di una fase di lavorazione il tempo di mantenimento
dell'utensile dovrebbe essere compreso tra 3 e 5 giri.

1.Verifica della profondita del profilo—regolazione fine

7.1 Per la verifica il godrone deve essere completamente inciso! Verificare I'impronta della godronatura. Se il profilo non
¢ perfettamente inciso, ridurre opportunamente la distanza A1.

Problemi possibili e loro eliminazione:

Descrizione del difetto:

Profilo non completamente
formato.

Profilo non completamente
formato.

Sollevamento di materiale
sull'estremita della go-
dronatura. Il profilo appare
“spiegazzato”. Usura dei
godroni elevata.

Il profilo ha una nitidezza
irregolare.

Struttura del profilo dall'aspetto
non uniforme.

Il profilo non & uniforme,
ha dei punti ammaccati ed
& spezzato sulle punte.

Profilo di godronatura errato
sul pezzo.

Profilo della godronatura non
pill nettamente inciso.

Causa/motivo:

Lincremento & inferiore alla profondita
del profilo.

Godrone non assiale rispetto al pezzo.
Lincremento & superiore alla profondita

del profilo. Il godrone preme sul pezzo
alla base del profilo.

Il pezzo non gira coassialmente.
Planarita, rotaziore fuori piano.

In alcuni punti i godroni scorrono con
difficolta - vi sono distorsioni.

Presenza di trucioli durante la
godronatura del profilo.

Montati godroni errati.

Il profilo dei godroni & consumato
0 parzialmente usurato.

Eliminazione:

Correggere la misura di incremento
Al (vedere 4.).

Traslare sulla posizione utensile
corretta.

Correggere la misura di incremento
(A1) (vedere 4.).

Eccessivo serraggio diametro
del pezzo. Tornire in piano.

Smontare godrone e perno,
pulirli, controllarli e ingrassarli.
Riassemblare a regola d'arte.

Prestare attenzione a posizione
e pressione della refrigerazione
e della lubrificazione!
Eventualmente adattare
I'esecuzione della lavorazione.

Montare godroni adatti.

Verificare il profilo ed eventualmente
usare dei godroni nuovi.

Con riserva di modifiche tecniche ed errori di stampa. © Tutti i contenuti, incluse le figure e i grafici, sono protetti da
diritti d'autore. €’ vietata qualunque riproduzione o rappresentazione di singoli contenuti senza previa autorizzazione del
titolare dei diritti QUICK Tooling GmbH. Tutti i diritti riservati.
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QUICK, cepusi/HaraTHbIn uHcTpymerT F2MP-S

1. MoHTax HakaHoro pornmka —Bbibop npodwinst Hakaroro porka (DIN 403)

Mpodunb HakaTKM Ha

(QUICK

HarnpasfieHve (DIN 82)
06paboTku
Cepust RAA | RBL RBR RGE30° RGE45°
WHCTPYMEHTOB
F2MP-S paavanbHoe 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
paavanbHoe U 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
aKcunanbHoe
2.Ormcarue uHeTpymeHTa - MagynsHOE MCTIONHeHHe
N | Ko | HanveHosaHve
YeCTBO
1 1 Hecyuiast nnaciHa
2 1 Kynayok 1 F2MPS-S
3 1 YCTaHOBOUHbIN LMHAE L M8 X 0,5
4 2 Pabouwii LmndT 6 g6 x 24
5 1 XBOCTOBUK
6 1 LLapH1pHbIA 60T @ 10 MM, AniHa 25 MM
7 1 Kynayok 2 F2MP-S
8 1 Hak@THbiii ponvk 25/20x8x6 MM
9 > BVHT C BHYTPEHHIM LLIECTUIDAHHKOM
DIN IS04762, M 8 x 20 MM

10 |1 Pess6080M vt DIN 915 M4 x 8 MM
11 2 LLectvrpanHas raiika DIN 557 M8
12 |2 PesvHosbit Gychep
13 ]2 Pe3s60Boit Wit DIN915 M4 x 4
14 2 PessBooit wimdt DIN 915 M4 x 20

3. Hacrpoita pabouero fyanasona

3.1 B CTaHpapTHOW BEPCUM MHCTPYMEHT MOHTUPYETCS M3MMB0M BHYTPb (CM. PUCYHOK).

IMyTéMm 3ameHbl kynadka 1 (N© 2 B cneumdyikaLmm) v kynadka 2 (N2 7 B cnieLmidukaLmm)
MOXHO PacLLMpUTL AvameTp paboyero AvarnasoHa.
BHuMaHue! CrieslyeT NpuUMEeHSTb NMOAXOASILLMIA YCTAaHOBOUHBIN LnvHaenb (NQ 3 B crieumdukaLm)

(neBast wm npaBas pe3s6a).
@obpaboru, @obpabamm,
#3VOOMBHYTPL arvOOM HapyRy
£/
HakaTHbiii I‘IIIIIITIII\ HakaTHbiii
ponvk @ 25 i O pormk @ 25
Iy
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3.2 CMEHVITL MorIoKEHE IepyKaBKU C NIEBOTO Ha MPaBoe, BbIKPYTUTL Pe3bG0BOI LLTUAT W yaauTb
LapHVPHBIV GonT (N2 6 B crieLmdmkaLim). Hecylwyio nnactuHy (N2 1 B crieLmdmkaLim) v Kynadok 1
(N2 2 B cieLmipmkaLmm) n kynadok 2 (N 7 B creumdvikaLmmy) noBepHyTb Ha 180° v cHOBa YCTaHOBUTL

B XBOCTOBUK.

4. MpenpapvTenbHast HaCTPOIika VHCTPYMEHTa

4.1 [ins npeasapuTeNbHON HaCTPOIKV paccTosiHNS AL crieatyeT BbIKPYTUTB BUHT C BHYTPEHHIM LLIECTUMPaHHVKOM
(N2 9 B creLmicmKaLmK) Tak, HTobbl MOXKHO BbU10 perynvpoBaTh Kyrnadok 1 (N2 2 B crieLmdukaLymm) 1 Kynaqok 2

(IN—YUAKNDNo.7) DEEETVET,

(N2 7 B cneumcvKaLmm) NOCPEACTBOM YcTaHoBOYHOrO WwnnHaenst (NQ 3 B cneLwidmkaumm).
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4.2 HakaTHyo 0ropy OTperynmpoBaTh NoCpesCTBOM YCTaHOBOHHOrO LinHaens (N9 3 B crneumdmkaLmmv)
B COOTBETCTBUM CO C/IE/lHOLLIMM PaCHETOM:

[vaMeTp YepHOBOI 0BTOUKW AeTarn + PasBEpTbiBaHyVe OTBEPCTUIA B MaTepuasie — HOMUH/bHBIN Lar.

Mpumep: [IvaMeTp YEPHOBOI 0BTOUKN =15, npocdunb RAA 1,2
Pa3BEpTbIBaHIeE OTBEPCTUI B MaTepyane
PacctosHie A
ALl
5. LieHTprpoBarue nHCTpyMeHTa

5.1 3ax@atb MHCTPYMeHT noA yryiom 90° N0 OTHOLLIEHNIO

K 0bpabaTbiBaeMoit eTanm.

5.2 MPOBEPUTL LIEHTPYPOBaHKE NPK BpaLLAIoLLENCst
obpabatbiBaemoit AeTanu. [MoaBecTV UHCTPYMEHT
K 06pabaTblBaeMolt ieTanm Tak, YTobbl 06a HakaTHbIX

POnMKa Ha4a M 0AHOBPEMEHHO BpaLLL@TbCA.

6. Haramka

=05
=15+05-12=143

(CTD) @ ey

6.1 MPOBECTV MHCTPYMEHT Mo obpabaTbiBaemoii fAeTanm. CepeanHa obpabatbiBaemoit aeTanm (J) =

CepeavHa HakaTHoro porvika (J).

YunTbIBaTh NOABOA.

6.2 Nocrie AMTENBHOCTY BO3AEVCTBYS CHOBA BbABUHY Tb MHCTPYMEHT (HAKaTbIBAHUE BITOUKM).
[Mpv NPOAONEHOM HAKaTbIBaHVW BbIMOMHUTL MyHKTLI 5.1 1 5.2, HO He BbIABUIaT, @ NepemMecTuTL
napan/esnbHO 0 Z M CO3AaTb HEOBXOAVMYIO LLVMPUHY HaKaTKu.
6.3 [PV AOCTVDKEHIM KOHEYHOTO MOMOMEHIS! paboqei onepaLmy, TMTENbHOCTb BO3AENCTBIS
VHCTPyMeHTa AA0DKHa COCTaB/ISTb MeXy 3 1 5 06opoTamu.

7.Mpoeepa myGiHb! Mpodwmns— ToHkast HacTpoiika

7.1 [insi KOHTPONS HAaKaTKa AOMKHA BbITb MOSIHOCTBIO OTreyYaTaHa! MPOBEPUTH OTMEYATOK HAKaTKU.
Ecim npodurnb oTrievatarncst He MosIHOCTBH, COOTBETCTBEHHO YMEHBLUMTL paccTosiHue Al.

BosmoxHbie Hp(ﬁ] 1EMbl U X YCTPaHEHKE:
OnucaHue gedekra: MpuumHa/ocHoBaHue:
[Mpochurnb obpazyeTcst [Nopaya MeHblLLe, YeM rybuHa
He MO/HOCTBIO. npocuns.
Mpochnrnb 06pazyeTcs HakaTHbIA PO K HaXOWTCS He
He MOMHOCTHIO. 1O LIHTPY Oa1 K 0BpabaTbiBaeMoit
[eTan.
Hacbinb MaTepriana Ha koHue  Mopada Gonblue, Yem rnybrHa npod-

Hakatku. Mpodurb BbIrsAUT
«pasznaABIeHHbIM>». CArbHbIV

9. HakaTka jaBuT Ha obpabaTbisae-
Moe U3ferive B OCHOBaHUM Mpodpunst.

VMBHOC HaKaTHbIX POTVKOB.

HepaBHoMepHast YeTKOCTb O6pabaTbiBaemast AETaTb [ABVDKETCS

npocuns. He Mo Kpyry. [OpV3oHTasTbHOE BreHme,
rpeLiecost.

CrpykTypa npodunsi HakaTHble pormkyi MecraMm NpoXoasT

HepaBHoMepHas. C TPyZOM, NPUCYTCTBYET AechopmaLimst.

[Mpochurnb HepaBHOMEPeH, CIpyi@ 3aKaTbIBaETCs B MPOPIib.

€ MOrIocaMm OT HaxUMa

1 B 0GTEPT Ha BepLLMHaX.

HenpasuribHbiii HaKaTHLIA PO YCTAHOBMEHbI HENOAXOAsILLVE

Ha 06pabaTHIBAEMON AT, HaKaTHbIE POSMKA.

HakatHbI npocis HeweTko  Mpobis HakaTHBIX POSKOB

oTTieqaTaH. VBHOGAICS MOMHOCTBHO WM HYaCTUHHO.

YcrpaHenue:

CkoppeKT1poBaTh pasvep
noga4m Al (av. 4.).

YCTaHOBUTB MHCTPYMEHT
B MPaBWIbHOE NONOXKEHME.

CKoppexTVpoBaTb pas
nogaum (A1) (av. 4.).

OBTO4MTL AviaMeTp 0bpabaTbi-
Baemoro vizaenus. NonepeuHas
obToHKa.

[leMOHTVIpOBaTL HakaTKy 1 6orT,
O4MCTUTB, MPOBEPUTL U CMA3ATH.
CHoBa cobpaTh COOTBETCTBYHOLLVM
obpazoM.

CriepuTb 32 NOSIOXEHVEM U
[ABIIEHVEM OXTI@K/EHIS W aMasku!
Bo3MOMHO, MOACTPOUTL MPOLIECC
obpaboTiu.

YCTaHoBUTL NozXOasiLLVE
HaKaTHbIE PONMKN.

TMpoBepuTbL NpodWb 1, Mpy
HeobX0aMMOCTH, YCTaHOBUTL
HOBbIE HaKaTHbIE POSMKU.

TexHnueckvie XapakTepUCTVKI MOryT BbiTh M3MeHeHbl. © Homepa AeTareli AaHHOO kaTasiora paspeluaeTcs
KOMVPOBATb 1 pasrialLaTh A/ist obbix Lienei 6e3 nucbMeHHoro paspetuerms QUICK Tooling GmbH. Bee npasa
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