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VIERKANT; KERBVERZAHNUNG

VIERKANT PROFILE

Das Rdumen von 4 - kant - Profilen ist mit den Haltern der Serie U175.1.. U175..2 auf Drehmaschinen moglich, im Vergleich zu dem Raumen
von 6 - kant - Profilen jedoch sehr begrenzt. Zu einer vergleichbaren GroRRe und Tiefe eines Innen - 6 - kants verursacht ein 4 - kant durch die
gegebene Geometrie einen viel groReren Radummaterial - Querschnitt ( Spandicke ), welches die Anpresskraft erheblich vergroRert. GréRe des
Rdaumdornes und Materialeigenschaften beeinflussen die realisierbare Spandicke von Fall zu Fall.

Wir haben den Raumhalter fiir die max. Anpresskraft der marktiblichen Drehmaschine ausgelegt. Die Erfahrung hat gezeigt, dass bei
Verwendung mittlerer Stahlfestigkeit, sich die Spandicke zwischen 1 und 1,5 mm bewegt. Bei Vierkantprofilen im Bereich von 10 bis 16 mm, ja
sogar bis 20 mm , kdnnen die Raumdorne mit einer Spandicke von 1,5 bis 2 mm, bei genligender Maschinenleistung , belastet werden .

Diese Angaben sind Richtwerte, welche bei weichen Materialien tiberschritten und besonders bei zahen und harten Stéhlen reduziert werden
missen. Bei einem Vierkantraumvorgang muss die Bohrung deutlich groRer gewahlt werden als das Fertigmal, damit wird der
Spanquerschnitt und die Anpresskraft entsprechend reduziert.

Um ein Ausbrechen der Schneidkanten zu vermeiden, ist in den meisten Fallen ein Brechen der Kanten am 4 -kant - Raumdorn notwendig.
BITTE geben Sie den minimalen Umkreisdurchmesser an!!! Je groRer der Kantenbruch, umso mehr verringert sich die Spandicke. Wir liefern 4
- kant - Dorne in den verschiedensten GréRen und passend fiir diverse Werkstoffe. Fragen Sie bitte an, wir beraten Sie gerne und bieten
entsprechend lhrem speziellen Problem an.

KERBVERZAHNUNGEN

Solche Profile, z.B. nah DIN 5481, werden regelmaRig in Rotation gerdaumt. Fragen Sie bitte an.

AUSSENPROFILDORNE

Das Raumen von 6-kant, 4-kant oder Verzahnungsprofilen (DIN 5481-2) kann mit unseren Raumhaltern der Serie U175.2 ausgefiihrt werden.
Das AuRenprofilwerkzeug ( Glocke ) wird auf der Spindelnase des Halters befestigt, durch genaues Anliegen an der geschliffenen Frontflache
wird somit die notwendige perfekte Geometrie garantiert. Die Profilglocke verjlingt sich nach vorne mit I° 30', somit werden bei der fest
eingebauten Neigung des Grundhalters von 1° ein effektiver Freiwinkel von 30' beim Rdumen erreicht. Die Rdumlange ist allerdings sehr
begrenzt.

Um die Parallelitat bei langen Profilen beizubehalten, kann die Verjiingung des Profils etwas verringert werden. Bei CNC gesteuerten
Drehmaschinen ist es ratsam die Drehrichtung nach einigen Millimetern Raumvorgang zu dndern. Dieser Rechts - Linkslauf - Zyklus bewirkt
ebenfalls eine Verbesserung der Parallelitdt der Profillinge. (Dies gilt auch fur das Innenrdumen) .

Die max. Anpresskraft der Maschine und die Dicke der produzierten Spane begrenzen die Moglichkeit des AuBenrdaumens dhnlich wie beim
Innenraumen.

AuRenprofilglocken ( Dorne ) werden nur auf Bestellung hergestellt. Auf Grund des aufwendigeren Herstellungsprozesses, liegen die Kosten
gegeniiber dem Innenrdaumdorn entsprechend hoher. Abnahme von gréReren Stiickzahlen reduzieren den Preis erheblich!

Fragen Sie mit folgenden Angaben bei uns an:

1. Genaue Zeichnung des Profils mit Toleranzangabe

. Werkstoff mit DIN - Nr., Stlickzahl pro Serie

3. Auf welchem Maschinentyp wird gerdumt, welche Werkzeugaufnahme und welche
max. Anpresskraft steht zur Verfigung.
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ANWENDUNGSRATSCHLAGE UND EMPFOHLENE ARBEITSBEDINGUNGEN VON MITLAUFENDEN
RAUMHALTERN

Die geneigte I°- Konstruktion des Taumel - Raumbhalters erlaubt in Verbindung mit einem geringen Vorschub die Reduzierung der Anpresskraft
bis um 80%. Dies wird durch die Konzentration der Anpresskraft auf ein verkleinertes Segment des zu rdumenden Profils erreicht. Die
erzwungene Synchron- Bewegung des Domes und des Werkstlickes, fordert die leichte Abscherung des Materials bei gleichmaRigem Vorschub,
bezogen auf saimtliche Schneiden des Werkzeuges. Dimension und geometrische Prazision des geraumten Profils hangt natirlich von der
Qualitat des Raumwerkzeuges ab. Hier spielt auch die exakte Zentrierung der Schneidkanten beim Eintritt in das Werkstick eine Rolle, auch die
Lebensdauer wird hierdurch sichtlich erhéht. Vorwiegend wird der Raumbhalter starr auf einen Scheibenrevolver oder sonstigen, festen
Werkzeughalter gespannt, wobei immer das Werkstlick des Raumwerkzeugs ( rechts oder links ) antreibt. Die auf speziellen Schragrollen- bzw.
Schragkugellager montierte Halterspindel vertragt sehr hohe Axialdriicke. Bei Transferanlagen wird das System umgekehrt angewendet, der
Halter wird angetrieben und das Werksttick ist blockiert / gespannt. Durch die auftretenden hohen Anpresskrafte auf das Werkstiick, muss
dieses bei Bedarf sicher plan aufgespannt werden. Die Einrichtung eines Riickhaltearms erlaubt die Lagebestimmung des Profils wenn
notwendig.

Vorbereiten der zu Raumenden Bohrung. Generell empfehlen wir die Bohrung geringfligig groRer als das grofRte SchliisselmaR des Sechskants
zu bohren. 1SO 4759/1 - AbmaRe berticksichtigen.

Folgende Richtwerte bei mittlerer Stahlfestigkeit ( 600 bis 800 N / mm? ) bitte anwenden:

1,5-3mm=+0,03/+0,06 3-6mm=+0,04/+0,08 6-10mm=+0,06/+0,12 10-16mm=+0,10/+0,20 >16mm=+0,15/+0,30

Bei weichen Werkstoffen sind diese Werte kleiner und bei zahen Werkstoffen groRer zu halten.

Hochfeste Werkstoffe — Empfehlung: Um optimalen Spanfluss und niedrigen Schnittdruck zu gewahrleisten, sind unsere Riumdorne
stirnseitig konkav angeschliffen (Spanwinkel positiv).

Um die Schneidkantenstabilitat bei Hochfesten Werkstoffen zu erh6hen, kann die Stirnseite auch plan geschliffen werden, oder gar ballig
(Spanwinkel negativ ca. 1°)

Bohrtiefe bei Sackloch 6 - kant. In der Regel bohrt man 1,3 bis 1,5 x der Raumtiefe; der Freiraum muss so grol3 sein, dass die produzierten
Raumspane Platz haben. Wenn notwendig nachbohren, um die Spane zu entfernen. Weiterhin ist es wichtig, dass die Exzentrizitat der
Vorbohrung im Bereich von 0,02 bis 0,06 mm, je nach GroRe des Raumdornes, nicht Ubersteigt.

Fihrung fiir den Raumdorn

Hier stehen zwei Mdglichkeiten zur Verfligung: - 0,5 Eingangsfohrung

1. Man senkt mit 60° oder 90° geringfiigig gréRer als den Rdumdorn iiber die dem R&umen —

Kanten gemessen an, wobei bei hoher Drehzahl eine Nachbearbeitung der e, t .

Ansenkung notwendig werden kann. - Hex-« proact fde - it -
2. Wird eine genaue Konzentrizitat des Profils verlangt , bietet es sich an, eine § Faraiana 1 s

kleine Fihrungsbohrung im Durchmesser der Schneidkanten , anzudrehen Dies 1 xHex o aul Kanten

ist die beste und sicherste Lésung Qualitat zu produzieren. Diese Fig. 8 1 1.4 x Hex d. 0.0 gemessen

Fiihrungsschulter kann nach dem Rdumen entfernt werden. Ubrigens erkennt
man an den ungleichen Spuren in der Fihrungsbohrung, nach dem Rdumen den Konzentrizitatsfehler.

Vorschldge zur Drehzahl + Richtung beim Raumen .

Das Prinzip des Rdumens mit einem taumelnden umlaufenden Werkzeug erlaubt hohe Drehzahlen. In der Regel zwischen 1500 bis 3000 U/pm
, je nach Anwendungsfall, die Schnittgeschwindigkeit spielt damit eine untergeordnete Rolle . Tuschiert man bei hoher konstanter Drehzahl
das Werkstlick mit dem Raumdorn, muss dieser bis zur max. Drehzahl mitgeschleppt werden. Dies verursacht vor allem bei kleinen
Rdaumdornen, bis zum Erreichen der max. Drehzahl einen gewissen Schneidkantenverschleily, welcher vermieden werden kann. Man fangt,
wenn moglich, bei den ersten Zehntelmillimeter Raumvorgang, mit niedriger Drehzahl an und erhéht anschlieRend kontinuierlich bis zu seiner
max. Drehzahl. Da das Profil immer mehr oder weniger spiralférmig wird, ist es bei langeren Profilen moglich dies in Grenzen zu halten, man
programmiert mehrmals einen Drehrichtungswechsel liber die gesamte Profillange.

Vorschub beim Raumen . Der Vorschub pro Umdrehung hangt immer vom Material und ProfilgroBe ab. Bei mittlerer Stahlzdhigkeit gilt als
Richtlinie s=0,03 bis 0,06mm p/U. Bietet die Maschine geniigend Anpresskraft, kénnen diese Werte, speziell bei Aluminium oder Messing,
verdoppelt oder verdreifacht werden. In der Regel beginnt man mit einem niedrigen Vorschub, welcher entsprechend dem Material erhoht
wird. Werden groBere Profile in zahen Werkstoffen eingebracht, wird die Vorschubskraft der Maschine gefordert. Auf Grund fehlender
Leistung, veranlasst dies gelegentlich den Vorschub bis auf 0,01 mm zu reduzieren. Die hierbei auftretenden Krafte erfordern die
Aufmerksambkeit, auf die passende Spannkraft und die mogliche Vorschubskraft der Stangenzufiihrung zu konzentrieren, damit jegliches
Verschieben des Materials nach hinten unterbunden wird. Wenn moglich sollte bei schweren Rdumvorgangen ein mechanischer Anschlag
gegen das Verschieben des Werkstlickes eingesetzt werden.

Kiihlung - Schmierung Emulsion, noch besser ist Schneid6l mit EP - Zusatzen. Nachschleifen der Raumwerkzeuge. Bei geringer Abniitzung der
Schneidkanten genligt es den Rdumdorn stirnseitig im Winkel von 4° bis 8° nachzuschleife. Beachten Sie, dass beim Nachschleifen (/bei stark
beschadigten Schneidkanten) die Profiltoleranz, auf Grund der Neigung von 1°30', unterschritten wird.
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Die Raumdorn - Stirnseite soll konzentrisch mit dem Werkstiick arbeiten .

Unsere Riumhalter der Serien U175.5/6 und U175.7/8 sind fiir unsere Standard - Rdumdorne voreingestellt ( zentriert ) .
Bei Verwendung von ldngeren / kiirzeren oder Eigenbau - Rdumdornen ist ein Ausrichten der Zentrierung unbedingt notwendig ! Dies ist nur
moglich bei der Serie U175.1/2

Die Praxis hat oft gezeigt , dass auf Grund von kleineren Kollisionen oder sonstigen Betriebsunfillen, die Revolverscheiben und
Werkzeughalter -Aufnahmebohrungen nicht mehr genau in der Maschinen Spindelachse liegen .Deshalb bei Ersteinsatz zuerst Raumhalter
einstellen.

Einstellen auRerhalb der
Maschine !

Hierzu ist eine Aufnahme (1) mit
Bohrung DH6 notwendig . Den Halter
(2) in dieser Bohrung gleitend auf-
nehmen und mit einer geeigneten
Messuhr, den Rundlauf des einge-
spannten zylindrischen Zentrier -
Zapfen (4) durch Drehen des
gesamten Halters priifen , welcher
0,03mm nicht Ubersteigen soll .
Einspannen in ein genaues
Backenfutter ist ebenfalls méglich.
Das Backenfutter mitsamt dem Halter
muss gedreht werden. Feststellschrauben

Muss nachjustiert werden, die Fest-

stellschrauben l6sen und leicht an-legen , mit Hilfe der 2 Justierschrau-ben den Rundlauf ( in Bezug auf die flachen Seiten/quer) einstellen .
Durch unterschiedliches Festziehen der Feststellschrauben wird das Werkzeug langsseitig auf Mitte gestellt . Nach dem Festziehen der
Feststellschrauben nochmals den Rundlauf kontrollieren . Anmerkung : Durch die Drehbewegung des kompletten Halters ist die
Taumelbewegung des Rdumdornes zu erkennen. Die Lange am Zentrier - Zapfen muss genau dem Radumdorn entsprechen .

Einstellzapfen / Zentrierzapfen sind unter folgender Bestellnummer erhaltlich:

Justierschrauben

DH6

o

Best. Nr. f. Rédumdorn
U175.E71 8p¢x30
U175.EZ2 12¢x40
U175.EZ5 8¢x28
U175.EZP 12¢x55

Einstellen auf der Maschine
Das Einstellen auf der Maschine hat "a" Vor - und "b" Nachteile

a: Konzentrizitats - Fehler in der Aufnahmebohrung werden gleichzeitig aufgehoben .
b: Der Rdumbhalter ist nur noch fiir diese Maschine und Aufnahmebohrung eingestellt

Bemerkung : Soll der gleiche Halter auf mehreren Maschinen eingesetzt werden , muss dieser aulRerhalb der Maschine , wie oben beschrieben
eingestellt werden .
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Den PCM - Raumhalter gespannt im
Werkzeugrevolver auf Zentrum
Spindelachse fahren . Eine Messuhr (3)
am Futter (5) oder Spindelnase
befestigen und den Messfiihler auf den
Zentrierzapfen (4) genau anlegen . Der
Zentrierzapfen (4) bleibt stehen,
bewegt wird das Futter mit Messuhr
rund um den Zentrierzapfen, der
Rundlauf von 0,03mm Schlag soll nicht
Uberschritten werden. Hingegen ist die
Prufung direkt auf den Schneidkanten
des Rdumdorns mithsam und bendétigt
einen flachen Messfiihler. Muss
nachjustiert werden , die

Feststellschrauben I6sen und leicht anlegen , mit Hilfe der 2 Justierschrau-ben den Rundlauf ( in Bezug auf die flachen Seiten/quer) einstellen .
Durch unterschiedliches Festziehen der Fest-stellschrauben wird das Werkzeug langsseitig auf Mitte gestellt . Nach dem Festziehen der
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Feststellschrauben nochmals den Rundlauf kontrollieren .
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