RAndel-

verfahren

Die Réndeltechnik unterscheidet zwei Verfahren: das Réndelformen und
das Randelfrdsen. Beide Verfahren haben ihre speziellen Anwendungs-
gebiete und Einsatzmdglichkeiten.

Mdgliche Réndelprofile
am Werkstiick
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Radiale
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Einstich- und
Langsrdndelung
stirnseitig beginnend

Radiale und axiale
Bearbeitungsrichtung

Ein grundsétzliches Unterscheidungsmerkmal der Verfahren liegt im
Zusammenhang zwischen der méglichen Bearbeitungsrichtung und

der Herstellbarkeit der Réindelprofile auf dem Werkstlick.

Mehr Infos zur genauen Herstellung der einzelnen Profile —

siehe Werkzeugansicht.
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Einstich- und
Ldngsréndelung
inmitten des Werkstiicks
Radiale und axiale
Bearbeitungsrichtung

Réindelformen
Spanlose
Bearbeitung
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Léngsrdndelung
Axiale
Bearbeitungsrichtung

Réndelfrdsen
Spanabhebende
Bearbeitung

Randelverfahren



Werkzeug-

eigenschaften

Unterscheidungsmerkmale nach Maschinentypen
und Maschineneigenschaften

Bei den Randelwerkzeugen fir CNC
Drehmaschinen /-automaten ist die
Spitzenh6he bereits eingearbeitet
(Spitzenhdhe = Schaftoberkante).
Dadurch ist es méglich, diese in CNC
Drehmaschinen/-automaten ohne
Einstellmdglichkeit (fester Werkzeug-
tréiger) der Spitzenhdhe einzusetzen.
Grundsétzlich sind diese Randelwerk-
zeugserien auch flir konventionelle
Drehmaschinen/-automaten geeignet,
sofern die Spitzenhdhe auf der
Maschine einstellbar ist.

Der Werkzeugtrager ist nicht in der
Hohe verstellbar. Die Spitzenhéhe ist im
Werkzeug eingearbeitet.
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Das zeus Produktprogramm umfasst
spezielle Ausfuhrungen fir (R) rechts-

und (L) linksorientierte Drehmaschinen /
-automaten. Sofern konstrukfionsbedingt
maglich, kdnnen zeus Rindelwerkzeuge
modular (M) oder universell (U) ausgelegt
werden. Die (M) Versionen kénnen durch
einfaches Drehen des Randelkopfes
umgerustet und somit rechts- und links-
drehend eingesetzt werden. Die (U)
Versionen kdnnen ohne Umrlstung rechts-
und linksdrehend eingesefzt werden.
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Die zeus Réndelwerkzeuge fur
konventionelle Maschinentypen sind
S0 ausgelegt, dass die Einstellung

der Spitzenhéhe durch den Werkzeug-
tréiger in der Maschine erfolgen muss.
Dadurch haben diese Randelwerk-
zeuge eine einfachere Bauweise.

Der Werkzeugtrdger ist einstellbar.
Die Spitzenhéhe des Werkzeuges ist
einzustellen.

Die zeus Réndelwerkzeuge fir
konventionelle Maschinentypen sind
universell einsetzbar und kénnen
somit rechtsdrehend und linksdrehend
eingesetzt werden.
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Bei Rindelwerkzeugen, die fir
Langdrehmaschinen /-automaten
geeignet sind, darf das Rindelrad
nicht Gber die Vorderkante des Schaftes
hervorstehen, um eine Kollision mit der
Flihrungsbuchse zu verhindern.

Die meisten Riindelwerkzeuge mit
einer Schafthéhe von 10-16 mm sind
flr Langdrehmaschinen /-automaten
geeignet. Grundsétzlich kdnnen

diese auch in CNC und konventionellen
Drehmaschinen /~automaten eingesetzt
werden.

Bei Langdrehmaschinen /-automaten
sollte das Rdndelrad mdglichst dicht
an der Werkstiickspannung positioniert
werden, um kleine Werkstiickdurchmes-
ser bearbeiten zu kénnen. Deshalb sind
bei den Raindelwerkzeugen der zeus
RD1- und RD2-Serien mit den Schaft-
abmessungen von 10x 10 bis 16 x 16
die Rndelréder nicht mittig, sondern
seitlich versetzt angeordnet.
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Réindelwerkzeuge flir eine axiale
Bearbeitung des Werksttickes kdnnen
auf allen konventionellen und CNC
Drehmaschinen /-automaten mit Reit-
stock axial zum Werkstlick gespannt
werden. Die Bearbeitung findet durch
ein rotierendes Werkstlick in einem im
Reitstock fixierten und feststehenden
Werkzeug statt.

Auf Rundtaktmaschinen/Schaltteller-
maschinen/Transferautomaten wird ein
feststehendes Werkstlick Gber ein axial
rotierendes Werkzeug bearbeitet.

Bearbeitungsmdglichkeiten:

* Werkzeug stillstehend
« Werkstiick umlaufend
» Drehrichtung universell

« Werkzeug umlaufend
« Werksttick stillstehend
» Drehrichtung universell



