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Unser zeus Produktprogramm
zeus bietet Werkzeuglosungen fiir vielftiltige Anwendungen im Bereich der Riindel-, Beschriftungs-

und Glittetechnik. Mit zeus Priizisionswerkzeugen bieten wir wertige und langlebige Produkte.
In diesem Katalog stellen wir Ihnen das zeus Standardprogramm vor.

Der GroBteil der abgebildeten Werkzeuge und Rindelrdder ist ab Lager lieferbar.

Hommel+Keller
Film Neubau 2020

Als weltweiter Marktfiihrer im Bereich
Riindeltechnik fertigt Hommel+Keller
Produkte auf hochstem Niveau mit iiber
90 Jahren Erfahrung, stets mit dem
Ansporn, sich kontinuierlich weiterzuent-
wickeln. Unsere Marke "zeus" ist welt-
weit bekannt, blickt auf eine lange und
stolze Historie zuriick und ist auf die
Wiinsche unserer Kunden zugeschnitten.

Mit zeus Rindelwerkzeugen sind neben den genormten
Profilen auch konische, konvexe, konkave und Sonderprofile
(z. B. Perlriindel) herstellbar. Die wichtigsten Anwendungen
zur Herstellung von Profilen auf einem Werkstiick zeigt das
nebenstehende Anwendungsbeispiel.

Profil (DIN 82) Werkzeug Rdndelréider/
Beschriffung  Beispiele  Schriftrollen

Anwendung

Réndelfréisen axial RGE30° 291 3x AA

1x BL15°

Réandelfréisen axial RGE45° 241 x BR15°

Réandelfréisen axial RAA 231 1x BR30°
Réndelformen radial RKV 131 1x KE

Réndelformen radial RKE 132 1x KV

1x BL45°

Réndelformen radial RGE45° 141 1x BRA5®

Réndelformen radial +
axial bis an den Bund

RAA 162 2x AA
Perlen radial 131 1x HV
Réndelformen radial 131 1xC

Réndelformen radial 131 1xE

Réndelformen

. RKAA 311 1x KAA
radial

Réndelformen axial RAA-plan 311

Réndelformen RKGV 311

Beschriftung

umlaufend 181

Beschriftung
rickfedernd

hommel+keller.de 431

Die Profile mit 45° sind bei Hommel+Keller Préizisionswerkzeuge GmbH
im Standardprogramm, aber nicht in der DIN 403 bzw. DIN 82 definiert.
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PRODUCTFINDER _ = sasss  paay

In der Rdndeltechnik unterscheidet man
zwei verschiedene Verfahren:

das und das Réndelung auf 131 (E
Werkstlckmitte / 314§ )
ohne Einstich 161
Beide Verfahren haben ihre speziellen
Anwendungsgebiete und Einsatzmdglichkeiten.
131 (E)
RAndelung am 141 141
Werkstickanfang 161 161 131 (E)
beginnend 191 191
391 391

Réndelung mitten im 131 131 (E)
Werkstlck beginnend / 141 }2}
ohne Einstich 161

Rdndelung mitten im 132 132 (E)
Werkstlck beginnend 142 142
bis an den Bund 162 162

132 (E
Randelung mitten im 132 132 (E) (E)
Werkstiick beginnend 142 142

: 162 162
131, bis an den Bund 192 192

Hohe Prozessstabilitdt, 311
einfache Handhabung konische Rdndelung 312 161
161
161:
Hohe Prozessstabilitit Randelung in 330 330 (E) 330 (E)

bei langen Bauteilen einer Bohrung 332 33324§E> 332 (E)

RAandelung am 241
@ Werkstlickanfang 231 291

beginnend .
231 Emlbou beachten
241: Réndelung mitten im Siehe RW231

Ideal fiir anspruchsvolle Werkstiick beginnend / (5.18) 241
Sichtrindelung nach Einstich

(E) = nur Einstichrandelung moglich




U B E R S | C H T Mit dieser Ubersicht der Réindelformwerkzeuge finden Sie Ihr gewtinschtes

zeus Produkt schneller. Sie erhalten alle relevanten Werkzeugdaten, sowie

- RANDELFORMWERKZEUGE Seasetunguicngaanen ik

Mdgliche Randelprofile am Werksttick:

AR Arbeits- | Profil Profil . !
W' N , ) Schaft | Randelrad ; —]
: : Werkzeugserie bereich am am [mm] @ [rmm] Réndelung — _
™ P LN @ [mm] | Werkstlick | Randelrad RAA | RBL | RBR
RBR30° RBL30° RBR45° RBL45°
NN S e : RAA AA
; ' ggfggo Ek%%o Werksttckmitte / ohne Einstich (radial) L ® ® ° ® ® o
3-50 | pBRase BL45® 10712716 10/15 | Am Werkstiickanfang beginnend ° ° ° ° ° ° °
ggLE%%Oo g@%%z Mitten im Werkstlick beginnend / nach Einstich Y Y Y Y Y Y ®
RGE45° Gv45° Mitten im Werksttick beginnend / ohne Einstich ° ° ° ° 3 B B
RGV30° GE30° Bis an den Bund
8-200 | pevase GE45° 20/25 20/25 ) . . - = = = = = =
131 RKE KV Am Werksttickanfang beginnend bis an den Bund _ _ _ _ _ _ _
.8) RKV KE
RAA AA
RBR30° BL30° . _— .
RBL30° BR30° Werksttickmitte / ohne Einstich (radial) ° L 1 ° ° ° o
3-50 RBR45° BL45° 10/12/16 15 Am Werkstlickanfang beginnend ® ® o ° ° ° [
RBLA5® BRA® Mitten im Werkstiick beginnend / nach Einstich ° ° ° ° ° ° °
RGE30° GV30° | en fm erks l.JIC eg?nnen /nac |.ns |.c
RGE45° GV45° Mitten im Werkstlick beginnend / ohne Einstich ® ® ® ) ) ) °
8 -200 RGVSO: GESOZ 20/25 20 Bis an den Bund ° o ° ) ° ° [
132 E(K;é/ 4 (2\545 Am Werkstiickanfang beginnend bis an den Bund ° PY ° _ _ _ B
5.9 RKV KE
RAA 2x AA P - .
3-25 RBR30° ox BL30° 10/12 10 Werkstiickmitte / ohne Einstich (radial) ® ® ® o
3_50 RBL30° 2x BR30° 16 15720 Am Werkstlickanfang beginnend () () () )
i RBR45° 2x BLAS® Mitten im Werkstlck beginnend / nach Einstich
0T | el oot M!h‘ ? Werk Tlf kb ] d; h El' TI' h . . . . - - -
RGE30° 1x BR30° itten im Werkstiick beginnend / ohne Einstic P ° P °®
™ 10-110 + 1x BL30° AV 20 Bis an den Bund B _ B B
RAN DE LFORM E N s.10) | 19-220 HEI) lx1?<RE§lL5215 25 25 Am Werkstiickanfang beginnend bis an den Bund _ _ _ _
RAA 2x AA . . P . Y Y Y ™)
RBR30° ox BL30° WerksTuckr?jlﬁe /ohne E|n.shch (radial)
Beim Randelformen wird die Oberfiche des Werkstiicks 3-40 Egki% gx E[%Z)g 10/12/16 15 Am Werkstiickanfang beginnend o o o ®
spanlos umgeformt. Es handelt sich hierbei um eine RBL45° 2§ BRAG® Mitten im Werksftick beginnend / nach Einstich ® b ® ® - - -
Kaltumformung des metallischen Werkstoffes, daher kann RGE30° 1x BR30° Mitten im Werkstick beginnend / ohne Einstich b ® ® L
das Verfahren auch nur bei kaltumformbaren Werkstoffen 10-110 | pgEase Tx]éREilLE?P 20/25 20 Bis an den Bund ° ° ° ®
angewandt werden. (S.12) + 1x BLA5® Am Werkstlickanfang beginnend bis an den Bund ° ° ° °
RAA 2x AA P _— .
RBR30° 2% BL30° Werkstlckmitte / ohne Einstich (radial) ® ® ° o
M E H RWE RTE 0-12,5 RBLSO‘; 2x BR30° 10/12/16 10/15 Am Werkstiickanfang beginnend () ® () o
0-15 EEEZ‘S" gx gkﬁ% . Mitten im Werkstiick beginnend / nach Einstich P P P PS
X . . . . . . — — —
« Bearbeitung des Werkstoffes durch Kaltumformen, RGE30° 1x BR30° Mitten im Werksf(ick beginnend / ohne Einsfich ° ° ° °
dadurch verdichtet sich die Oberfldche des Werkstiicks 161 | 09 RGEA5® Tx]éREilLE?‘P 20/25 207 | B den End ‘ . - - _ _
« Riindelung bis zum Werkstiickbund méglich (S.14) + 1x BLA5® Am Werkstlickanfang beginnend bis an den Bund _ _ _ _
« alle Réndelprofile nach DIN 82 herstellbar
RAA 2x AA . . P . o Y Y ™Y
« Riindeln an jeder Stelle des Werkstiicks méglich RBR30° 2% BL30° Werksttickmitte / ohne Einstich (radial)
« Innen- sowie Planseitenrtindelungen moglich 0-15 EEE?IOSZ gx EEEE?: 10/12/16 15 Am Werkstlickanfang beginnend ° b b e
« konische Randelungen méglich RBLASC 2§ BRAS® Mitten im Werkstlick beginnend / nach Einstich ® ® ® ® ~ ~ ~
RGE30° 1x BR30° Mitten im Werkstlck beginnend / ohne Einstich [ ) [ [ )
=8 35-65 . +1xBL30® 20 20 Bis an den Bund ° ° ° °
M (5.16) RGE4S lX]ERéLS%O Am Werkstlickanfang beginnend bis an den Bund PY PY Y P




ZeuUsS Zeus

RANDELFORMWERKZEUGE RANDELFORMWERKZEUGE

o'

Serie 132

oy

Serie 131

Erstklassig flr alle
Randelprofile und Anwendungen
bis an den Bund

Erstklassig fur alle Randelprofile,
bestechend durch seine einfache
Handhabung

Rédndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrdndelung

Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82:

Einstichrdndelung Léingsrdndelung

Léingsréindelung

------ ettt | aeiena | mamass | REEEE

RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE RAA | RBL | RBR RAA | RBL | RBR | RGE | RGV | RKE | RKV RAA | RBL | RBR
Auswahl Rdndelrdder: Auswahl Rdndelrdder: Auswahl Rdndelrdder: Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GV | GE | KV |KE AA BR BL AA | BR BL GV | GE | KV | KE AA | BR BL

Produktausstattung:

* Réndelrad (ber Hartmetall-Bundbolzen fixiert

+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

+ Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm
optional adaptierbar

Produktausstattung:

« Alle Halter mit Click-Pin® System ausgestattet —
flr schnelles Umristen der Réindelrader

» Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

* Hartmetall-Laufstift

Ab Lager lieferbar

Artikel-Nr.
Laufscheibe

Ab Lager lieferbar WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE:

Artikel-Nr.
Laufstift

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE:

Rdndelrdder
@ xbxb)
[mm]

Randelrader
(@ xbxb)
[mm]

Artikel-Nr.
Laufstift

Artikel-Nr.
Gewindestift

Arbeitsbereich
@ [mm]

Arbeitsbereich
@ [mm]

Artikel-Nr.
(rechte Ausflihrung)

Artikel-Nr.
(linke Ausflihrung)

Artikel-Nr. Artikel-Nr.

(linke Ausflihrung)

(rechte Ausflihrung)

31013703 [7] | 31013704 131-08 10/15x4 x4 3-50 06TER1015 31002726 7] | 31002727 [ 132-10 15X 6 X 6A11 3-50 06TER0444 | 21BHR0375 | 06TER2147
31002706 [7] | 31002709 [] 131-10 10/15x4x4 3-50 06TER1015 31002227 7] | 31002728 132-12 15X 6 X 6A11 3-50 06TER0444 | 21BHRO375 | 06TER2147
31013690 7] | 31013691 131-10 15x6 x4 3-50 06TER1036 31002729 7] | 31002730 ] 132-16 15% 6 X 6A11 3-50 06TER0444 | 21BHR0375 | 06TER2147
31002707 [7] | 31002710 [ 131-12 10/15x4 x4 3-50 06TER1015 31000742 [] 132-20 20X 8 X 6A13 8 - 200 06TER0445 | 21BHR0380 | 06TER2101
31013692 7] | 31013693 131-12 20/25x6x6 8- 200 06TER1018 31000743 [7] 132-25 20X 8x 6A13 8- 200 06TER0445 | 21BHRO380 | 06TER2101
31013694 31013695 131-12 20/25x8x6 8 - 200 06TER1018
31013696 [7] | 31013697 131-14 10/15x6 x4 3-50 06TER1036
31013698 7] | 31013699 131-14 20/25x6x6 8- 200 06TER1018
31002708 [7] | 31002711 131-16 10/15x4 x4 3-50 06TER1036
31013700 7] | 31013701 131-16 20/25x6x6 8- 200 06TER1018
31003646 31003647 131-16 20/25x8x6 8 - 200 06TER1018
31000714 [7] 131-20 20/25x8x6 8 - 200 06TER1018
31013702 131-20 20/25x10x6 8- 200 06TER1018
31000715 [7] 131-25 20/25x8x6 8 - 200 06TER1018
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Abmessung [mm] Artikel-Nr. Artikel-Nr. Abmessung [mm] =
(rechte Ausflihrung) | (linke Ausflihrung) a ‘ c ‘ d ‘ e ‘ f ‘ X (rechte Ausflihrung) | (linke Ausfiihrung) a ‘ b ‘ c ‘ d ‘ e ‘ f ‘ X - \}> B 2, @H “’I
31013703 31013704 8 | 8] 99 [ 1219 155/[15/4 31002726 31002727 1010101 [19] 21 [18]15
31002706 31002709 1010 99 | 1219 175 [1,5/4 , 31002227 31002728 12112101 19] 21 |20 15 L
31013690 31013691 10]10] 9 [16]19]175[15/4] | (j6 L .. 31002729 31002730 1611610119 ] 21 |24 |15 I
31002707 31002710 12 112 99 |12 119 ]195[15/4 _ Bé i, & & | o °
31013692 31013693 12 [ 12 [1095] 20 [29.5| 24,5 | 3/5,5 b hd o]
31013694 31013695 12 112 [1095] 20 [29.5| 24,5 [3/5,5 x .
31013696 31013697 14 14| 99 [ 16| 19 | 215 [1,5/4 5 -
31013698 31013699 | 14 | 14 |109.5| 20 |29.5| 26,5 | 3/55 S + |4
31002708 31002711 | 16 [ 16 | 99 | 16 [ 19 | 235 | 4 i i Artikel-Nr Abmessung [mm]
31013700 31013701 16 | 16 |109,5| 20 [29,5] 28,5 | 3/55 ¢ a el I
31003646 31003647 16 | 16 | 113,5] 20 [33,5| 28,5 6,5 31000742 20 | 20 [105,3/265] 253 30 | 1.3
31000743 25 | 20 |105,3/26,5| 253 | 35 | 1.3 .
Artikel-Nr Abmessung [mm] 1 {e
c \ d \ e \ f \ X *| - °
31000714 20 | 20 [109,5| 20 [29,5] 32,5 [3/5,5 .
31013702 20 | 20 |109,5| 20 [29,5] 32,5 |3/55 T
31000715 25 | 20 [109,5] 20 |29.5] 37,5 | 3/5,5 ] -
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Serie 141

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE:

Rdndelrdder

Artikel-Nr. Modell (@ xbxb)

Arbeitsbereich

RANDELFORMWERKZEUGE

Exzellent flr axiale
Profilierung, bestechend durch
seine flexible Zentrierung

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Léngsriindelung

] Tty 55

RAA ' RBL RBR | RGE
Auswahl Rdndelréder:

2xAA |2xBR |2x BL |1xBL/
1x BR

Produktausstattung:
« Schaftabmessung 20 x 20 mm und 25 x 20 mm mit Click-Pin®

System ausgestattet — fiir schnelles Umristen der Réndelréder
Modulare Ausfiihrung: Werkzeug als Rechts- und Linksversion einsetzbar
Randelkopf mit flexibler Zentrierung
Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur
Hartmetall-Laufstifte

LD = Modell fiir Langdrehautomaten

Ab Lager lieferbar

Artikel-Nr.
Réndelkopf

Artikel-Nr.
Gewindestift

Artikel-Nr.

@ [mm] Laufstift

[mm]

31013761 141-10-LD 10x4x4 3-25 06TERO960 | O6TER2154 | 21BHR0528
31013762 141-12-LD 10x4x4 3-25 06TER0960 | 06TER2154 | 21BHR0528
31013763 141-16-LD 15x4 x4 3-50 06TER0964 | 06TER2154 | 21BHR9779
31002702 141-10 10x4x4 3-25 06TERO960 | 06TER2154 | 21BHR0528
31002703 141-12 10x4x4 3-25 06TERO960 | O6TER2154 | 21BHR0528
31002658 141-16 15x4x4 6-60 06TER0964 | 06TER21565 | 21BHR1791
31000741 141-16 15x6x4 6-60 06TER0964 | 06TER2155 | 21BHR0529
31003648 [v] 141-16 20x8x6 10-110 06TER1018 | QO6TER1016 | 21BHR1795
31002704 141-20 20x8x6 10-110 06TER1018 | O6TER1016 | 21BHR1795
31002705 [+] 141-25 20x8x6 10-110 06TERTOT8 | 06TER1016 | 21BHR1795
31002721 141-25 25x8x6 15-220 06TER1018 | O6TER1016 | 21BHR1796

Werkzeuge der Serie 141 kénnen durch Austausch des Réndelkopfes auf Serie 142 umgebaut werden.

Serie 141 PROFIL RGE

PROFIL RGE45°

RANDELKOPF MIT FLEXIBLER ZENTRIERUNG
RANDELRADER: 1x BL45°, 1x BR45°

Serie 141

Zeus

o'

RANDELFORMWERKZEUGE

Serie 141

Abmessung [mm]

Artikel-Nr. N ‘
[Efr——m

31013761 10 | 14 |1255] 12 | 25,5 21 1

31013762 12 | 14 |125,5] 12 | 25,5 21 1

31013763 16 | 16 | 135 | 16 | 325 | 304 | 2,5 mﬂﬂfﬂ ]
E e

, Abmessung [mm]

Artikel-Nr. Lo C

31002702 | 10 | 10 |105,5| 12 | 255 | 21 | 1 —_ .

31002703 12 | 12 |1055] 12 | 25,5 | 22,5 1

31002658 16 | 16 | 119 | 16 39 33 1,5 , - )

31000741 16 | 16 | 119 | 16 39 33 1,5 o . (Im -
E =]
Ea] [+

Abmessung [mm]

Artikel-Nr.

31003648 16 | 16 | 130 | 20 | 50 42 |25
31002704 20 | 20 | 130 | 20 | 50 42 | 25
31002705 25 |20 | 130 | 20 | 50 46 | 2,5
31002721 25 | 20 | 136 | 20 | 56 55 | 25

ﬁm‘n_' .
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Serie 142

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE:

Artikel-Nr.

31003957

RANDELFORMWERKZEUGE

Exzellent fUr axiale
Profilierung und Anwendungen
bis an den Bund

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsréindelung

S— T Ty TRy

RAA  RBL RBR RGE
Auswahl Rdndelrdder:
2xAA |2xBR | 2xBL |1xBL/

1x BR
Produktausstattung:

* Rdndelrdder Uber Hartmetall-Bundbolzen fixiert

+ Modulare Ausfihrung: Werkzeug als Rechts- und Linksversion
einsetzbar. Umristung durch einfaches Drehen des Rindelkopfes

+ Randelkopf mit flexibler Zentrierung

+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

* LD = Modell fiir Langdrehautomaten

Ab Lager lieferbar

Arbeitsbereich|  Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.

Réndelrdder

Modell (@ xbxb)
[mm]

142-10-LD 15x6x 6A11 3-40 06TERQ444 06TER2154 | 21BHR0375 | 21BHR9778

& [mm] Laufstift | Gewindestift | Laufscheibe Randelkopf

31003958

142-12-LD 15x6x 6AT1 3-40 06TERO444 | 06TER2154 | 21BHR0375 | 21BHR9778

31003959

142-16-LD 15x 6 x 6A11 3-40 06TERO444 | 06TER2154 | 21BHRO375 | 21BHR9778

31002801 142-10 15x6x 6A11 3-40 06TERO444 | 06TER2154 | 21BHR0375 | 21BHR1797
31002803 142-12 15x 6 x 6A11 3-40 06TERO444 | O6TER2154 | 21BHRO375 | 21BHR1797
31000751 142-16 15 x 6 x 6A11 10-110 06TERO444 | 06TER2154 | 21BHRO375 | 21BHR0532

31000752

142-20 20x8x6A13| 10-110 06TER0445 | 06TER2147 | 21BHR0380 | 21BHR0533

31000753

142-25 20x8x6A13| 10-110 06TERO445 | 06TER2147 | 21BHR0380 | 21BHR0533

Werkzeuge der Serie 142 kénnen durch Austausch des Réndelkopfes auf Serie 141 umgebaut werden.

Serie

142 PROFIL BIS AN DEN BUND

PROFIL RAA

PROFIL RGE

Serie 142 | PROFIL BIS AN DEN BUND
RANDELRADER: 2 x AA | 1x BL, 1x BR

z.\‘;«.“s RANDELFORMWERKZEUGE

Serie 142

Artikel-Nr. Pl
»@% % @ 4]

31003957 10 | 16 | 135 | 19 | 35 | 30,3 | 24

31003958 12 | 16 | 135 | 19 | 35 | 30,3 | 2.4

31003959 16 | 16 | 135 | 19 | 35 | 30,3 | 24 v%:ﬁ ﬂl

Abmessung [mm]

Artikel-Nr.

31002801 10 | 10 | 110 | 19 | 30 | 304 |15

} © mrmeo 4 ]
31002803 | 12 [ 12 | 110 | 19 [ 30 | 304 [ 1,5 —

31000751 16 | 16 | 118 | 19 | 39 | 33 |15

. Abmessung [mm]
Artikel-Nr.

Lo d e X
31000752 | 20 | 20 | 130 | 24 | 50 | 42 | 1.2

31000753 25 120 | 130 | 24 | 50 | 46 |12




vv] RANDELFORMWERKZEUGE vvv] RANDELFORMWERKZEUGE

[deal fir kleinste Werkstiick-
durchmesser, bestechend durch seine

Se”e '| 6] schonende Tangential-Profilierung Serle '| 6]

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Lingsrdndelung

Auswahl Rdndelrdder:

2x AA | 2xBR | 2xBL |1xBL/
1x BR

Produktausstattung:

* Randelrdger Uber Synchronspindel auf Werkstiickdurchmesser
einfach einstellbar

+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

* Hartmetall-Laufstiffe mit Fiéiche Uber Gewindestift gesichert

+ LD = Modell fur Langdrehautomaten

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE: Ab Lager lieferbar
Artikel-Nr. | Artikel-Nr. Randelrader |, . - el al- ikel- Abmessung [mm
(rechte Ausfiih- |  (linke Ausfiih- Modell @ xbxb) Arbeitsbereich) - Arfikel Nr. Am.ke| Nr: Artikel-Nr. Artikel-Nr. g [mm] I
Laufstift | Gewindestift Backen u
rung) rung) [mm]
31013787 [] 161-08-LD 10x4x4 0-12,5 | O6TER0964 | O06TER2155 | 21BHR9748 31013787 8 | 16 [107,4/ 19,6 | 27,4 | 30 | 1.3 | 54
31013788 [] 161-10.D 10x4x4 0-12,5 | O6TER0964 | 06TER2155 | 21BHR9748 31013788 10 | 16 [107,4/ 19,6 | 274 | 30 | 1,3 | 54 | ] L@D
31013789 [] 161-12-LD 10x4x4 0-12,5 | O6TER0964 | O06TER2155 | 21BHR9748 31013789 12 | 16 |107,4{19.6 | 27,4 | 30 | 1,3 | 5,4 Jﬂﬁm
31013790 ] 161-16-LD 10x4x4 0-12,5 | O6TER0964 | O06TER2155 | 21BHR9748 31013790 16 | 16 |107,4{ 19,6 | 27,4 | 30 | 1,3 | 5,4 S :
31002719 [4] | 31002720 [~] | 161-10 15x4x4 0-15 06TER0964 | 06TER2155 | 21BHR1672 kel Aol .
rtikel-Nr. rtikel-Nr. -
31002722 [4] | 31002723 7] | 161-12 15x4x4 0-15 06TER0964 | O6TER2155 | 21BHR1672 - (rechie Ausfin- | (linke Ausfin- Abmessung [mm] L.
31002724 [] | 3100272571 | 161-16 15x4x4 0-15 06TER0964 | 06TER2155 | 21BHR1672 | <o % fung) fung) \ c \ d \ e \ f (o
=8 x) Mg
TR 16120 20x8x6 35-65 | 21BHR1248 | 06TER2147 | 21BHR1213 ‘;‘;.@ 31002719 | 31002720 | 10 | 10 |113,4[ 19,6 334 | 40 | 25|89 | ~ I w0 _m=_ o o |«
) 25x8x6 0-65 21BHR1248 | 06TER2147 | 21BHR1213 n’ 31002722 | 31002723 | 12 | 12 |113,4|19,6 33,4 | 40 | 2,5 | 8,9 b N
20x8x6 35-65 | 21BHR1248 | 06TER2147 | 21BHR1213 | 21BHRI2I3 31002724 | 31002725 | 16 | 16 |1134/19,6 334 | 40 | 25 |89 | o :
31002176 ] 161-25 . omm O s
25x8x6 0-65 21BHR1248 | 06TER2147 | 21BHR1213 o
E
o

, Abmessung [mm]
Artikel-Nr.

el d e

Serle ]61 PROFIL RGE 1002127 20 | 25 |164.8] 28.4 | 92,8 | 103] 1,5 | 335

@)
20 | 25 |167,3/ 28,4 953|103 | 4 |335
M 25 | 25 [167,3]28,4|92,8|103| 1,5 33,5
AL 31002176 - Q[
.._.l

oL
N

25 | 25 |167,3/ 284|953 |103| 4 |335

PROFILE RGE30°

Series 161 | OPTIMAL FORCE NEUTRALISATION -
PERFECT FOR LONG AND THIN-WALLED WORKPIECES

KNURLING WHEELS: 1x BL30°, 1x BR30°
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RANDELFORMWERKZEUGE RANDELFORMWERKZEUGE
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Serie 162

o'

Serie 162

|deal fur kleinste Werkstuck-
durchmesser und Anwendungen
bis an den Bund

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsréindelung

RAA | RBL RBR  |RGE

Auswahl Rdndelrdder:

2 xAA | 2xBR |2xBL | 1xBL

1x BR

Produktausstattung:
* Rdndelrdder Uber Hartmetall-Bundbolzen fixiert
* Rdndeltréger Uber Synchronspindel auf Werkstlckdurchmesser
einfach einstellbar
+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur
 Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x 10 mm optional adaptierbar

* LD = Modell fur Langdrehautomaten
Ab Lager lieferbar

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE:

Randelrader

Artikel-Nr. Artikel-Nr. i i ol ol eal eal Artikel-Nr. Artikel-Nr. Abmessung Imm -
(rechte Ausfiih- | (linke Ausfuh- | Modell | (@ x b x b) Arbg?rgi:?mh A[;IIJ?;T:;ITL G'g\r/\Tllillf]%le':;ﬁ L(?Sff(?fl]é\l‘{)e Ag(;lzilew' (rechte Ausfiih- | (linke Ausfiih- g [mm] —
rung) rung) [mm] rung) rung) a ‘ b ‘ c ‘ d ‘ e ‘ f ‘ X ‘XO O
31002713 [4] | 31002716 [] | 162-10 | 15x6x6A11 | 0-15 06TER0444 | 06TER2155 | 21BHR0375 | 21BHR1673 . 31002713 | 31002716 | 10 | 10 |113,420,6] 334 | 40 | 2.5 | 89 " o =
31002714 | 31002717 | 12 | 12 |113,4[20,6| 33,4 | 40 [ 25|89 ==
31002714 [+] | 31002717 [7] | 162-12 | 15x6x6A11 | 0-15 06TER0444 | 06TER2155 |21BHR0375 | 21BHR1673 .9 31000715 | 31000718 | 16 |16 (1134 20,6 33.4 | 40 |25 [ 89
31002715 [+] | 31002718 [7] | 162-16 | 15x6x6A11 | 0-15 O6TERO444 | O6TER2155 | 21BHRO375| 21BHR1673 |, o0 o, g —
- {_} o
31002128 [] 16220 | 20x8x6A13 | 35-65 | O6TER0445 | O6TER2147 | 21BHR0380 | 21BHR1214 - . —-— '
31002178 [/] 16225 | 20x8x6A13 | 35-65 | 06TER0445 | O6TER2147 |21BHRO380 | 21BHR1214 | G i 5
21BHR1214 )
Artikel-Nr. Abmessung [mm]

o‘b\o‘d\e\f\x\xo

31002128 20 | 25
31002178 25 | 25

164,8 1284|928 | 103 | 1,56 |33.5
164,8128,4] 92,8 | 103 | 1,5 | 335
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Set 100-12

SET bestehend aus:

1x Werkzeug: 131

3x Réndelrad: 15x 4 x 4 mm
* 3x Profil: AA

Teilungen: 0,5/0,6 /0,8 mm

1x Werkzeug: 141

+ 6x Profil: AA

3x Profil: BL30°

3x Profil: BR30°

Teilungen: 0,5/0,6 /0,8 mm

12 x Réndelrad: TO0x 4 x 4 mm

RANDELFORMWERKZEUGE - SETS

GroBte Flexibilitdt in Kombination - die perfekte Grundausstattung

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:
Einstich- / Ldngsréindelung

AR

RAA | RBL | RBR
Auswahl Rdndelrdder:
A BR BL

=

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Lingsrdndelung

Auswahl Rdndelrdder:

2x AA | TxBL/
1x BR

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN: Ab Lager lieferbar
. . Randelrdder . .
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Arbeitsbereich
Set Halter @ xbxb) @ [mm] Abmessung [mm]
[mm]
31002707 131-12 10/15x4x4 3-50 siehe Seite 8
Stz 31002703 141-12 10x4x4 3-25 siehe Seite 10

SET bestehend aus:

Set 100-16

1x Werkzeug: 131

3x Réndelrad: 15 x 4 x 4 mm
* 3x Profil: AA

Teilungen: 0,6 /0,8/1,0 mm

1x Werkzeug: 141

12x Réndelrad: 10 x 4 x 4 mm
* Ox Profil: AA

3x Profil: BL30°

3x Profil: BR30°
Teilungen:0,6/0,8/1,0 mm

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Réndelrader
(@ xbxb)

Artikel-Nr.
Set Halter

Artikel-Nr.

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:
Einstich- / Ldngsréindelung

Z |88

RAA | RBL | RBR
Auswahl Rdndelrdder:
BR BL

=

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Ldngsrédndelung

Auswahl Rdndelrdder:
2x AA | 1xBL/

1x BR

Ab Lager lieferbar

Arbeitsbereich

@ [mm] Abmessung [mm]

Zeus

o'

Set 100-20

SET bestehend aus:

1x Werkzeug: 131

3x Réindelrad: 20 x 8 x 6 mm
* 3x Profil: AA
Teilungen:0,8/1,0/1,5mm

1x Werkzeug: 141

12x Réndelrad: 20 x 8 x 6 mm
+ 6x Profil: AA

3x Profil: BL30°

3x Profil: BR30°
Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

RANDELFORMWERKZEUGE - SETS

GroBte Flexibilitdt in Kombination — die perfekte Grundausstattung

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:
Einstich- / Léingsréindelung

AR

RAA | RBL | RBR
Auswahl Rdndelréider:
AA BR BL

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Léingsréindelung

“w et

Auswahl Rdndelréder:

2x AA | 1xBL/
1x BR

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN: Ab Lager lieferbar
. . Randelrader . .
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Arbeitsbereich
Set Halter (@ xbxb) @ [mm] Abmessung [mm]
[mm]
31000714 131-20 20/25x8x6 8-200 siehe Seite 8
SLEDZE 31002704 141-20 20x8x6 10-110 siehe Seite 10

Se.l. '| OO 2 5 SET bestehend aus:

* IxWerkzeug: 131

3x Réindelrad: 20 x 8 x 6 mm
» 3x Profil: AA
Teilungen: 0,8 /1,0/1,5mm

1x Werkzeug: 141

12x Réndelrad: 20 x 8 x 6 mm
 6x Profil: AA

3x Profil: BL30°

3x Profil: BR30°
Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 131:
Einstich- / Ldngsrdndelung

ZzZ |88

RAA | RBL | RBR
Auswahl Rdndelréder:
AA BR BL

Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 141:
Einstich- / Léingsréindelung

“w et

Auswahl Rdndelrdder:

2XAA | 1xBL/
1x BR

31002708

131-16

[mm]
10/15x4 x4

3-50

siehe Seite 8

31002694 31002658

141-16

15x4x4

6-60

siehe Seite 10

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN: Ab Lager lieferbar
, ) Réndelréder . .
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Arbeitsbereich
Set Halfer (@ xbxb) @ [mm] Abmessung [mm]
[mm]
31000715 131-25 20/25x8x6 8-200 siehe Seite 8
R 31002705 141-25 20x8x6 10-110 siehe Seife 10




UBERSICHT

N\ 777 RANDELFRASWERKZEUGE
\ / %% Mit dieser Ubersicht der Randelfraswerkzeuge finden Sie Ihr gewiinsch-
k A x tes Produkt schneller. Sie erhalten alle relevanten Werkzeugdaten, sowie

RBR30° RBL30° RBR45° RBL4S® mdgliche Profile, die dazugehdrigen Réndelréider ebenso wie die mogliche

Mogliche Randelprofile am Werkstlck:

Bearbeitungsrichtung auf einen Blick.

Arbeits- Profil

Werk ) bereich am Profil Schaft Rdndelrad Randelung
erkzeugserie A
& [mm] Werkstiick | ™ Rdndelrad [mm] & [mm]
RAA 1x BR30°
0-15/3-30 | parsge X AA orizie 10775 4m Werkstiick beginnend ° ° ° -
RBL30° 1x AA
231 _ RBR45° 1x BL15° nach Einstich beginnend [ ) () ) =
©22) | 107300 | peigse 1XBR15° A2 25
3-50 10/12/16/20 15 . .
RGE30° 2% AA 12716/ am Werkstlick beginnend - - - )
RGE45° 1xBR15°/ 1x BL15° I .
(Szg;) 10- 250 X /1x 16/20/25 25 nach Einstich beginnend - - - ®

RANDELFORM- UND RANDELFRASWERKZEUGE MIT WECHSELBACKEN

Arbeits- Profil

- o , bereich am Profil Schaft Randelrad Réindelun
RANDELFRASEN Werkzeugserie . am Randelrad @ [mm] @ [mm] g
& [mm] Werkstuick
Das Réndelfrasen ist ein spanabhebendes Bearbeitungs-
s 3 ] . . RAA 3x AA
verfahren. Es handelt sich hierbei um eine Materialabtragung RBR30° 3x BL30°
unter Vorschub. Mit diesem Verfahren sind somit auch 2-135 RBL30° gx 352500 10
( ' i iali i RBR45° X i
dinnwandige oder weiche Matgnahen sowie schwer Sl 3 BRAS® 712 am Werkstiick beginnend ° ° ° °
zerspanbare Werkstoffe bearbeitbar. 3.85 RGE30° 1x BL30° + 2x BR30° oder 15
191 ! 2x BL30° + 1x BR30°
(S.27) RGE45° 1x BL45° + 2x BR45° oder
M EH RWERTE 2% BL45° + 1x BR45°
RAA 3x AA
RBR30° 3x BL30°
e hichste Prazision und Oberflachenqualitat, RBL30° 3x BR30°
S . RBR45° 3x BL45°
dahepgfgestnders fur Sichtrapdelgeeignet 3-12 RBL45° 3% BRA5° 712 15 am Werkstiick beginnend |~ ® ° o °
¢ Randeln von diinnwandigen Werkstiicken RGE30° 1x BL30° + 2x BR30° oder
ohne Deformierung moglich 192 S %X Etig: + ;X Egigz ;
e Zeitersparnis durch hthere Schnittgeschwindigkeit (8:27) 2§ BL45® : ]))E BRA5° oder
und Vorschub
* Bearbeitung fast aller Materialien moglich inkl. RAA 1x BR30® + 2x BL30°
Gl’augUSS und Kunststoff 3,5 -1 3,5 RGE30° 3x AA d12 10 am Werkstiick beginnend Y — — °®
. e . 291 RGE45° 2x BR15° + 1x BL15°
e keine bzw. minimale Veranderung des (5.26) X + IX
WerksttckauBendurchmessers

e geringe Oberflachenverdichtung
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Serie 231

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE:

RANDELFRASWERKZEUGE

Perfekte Effizienz durch Modularitdt, bestechende
Prozesssicherheit aufgrund stabiler Bauweise

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Léingsréindelung

Z N

Auswahl Rdndelréder:

1x BR30° (einsatz rechts) 1X AA (Einsatz rechts) /

1x BL15° (Einsatz rechts)

1x AA (Einsatz links) /
1X BR15° Einsatz links)

1x BL30° (Einsatz links)

Produktausstattung:
+ Skalier- und Positionierungshilfen
« Einstellspindel zur Feinjustierung des Randelprofils
+ Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur
+ Beschichtete Hartmetall-Laufouchsen zur Verbesserung der Gleiteigenschaft
+ LD = Modell fur Langdrehautomaten

Ab Lager lieferbar

Randelrader . . Artikel-Nr. . i
. Arbeitsbereich i Artikel-Nr. Artikel-Nr.
Arfikel-Nr. Model (@xbxb) @ [mm] EKit (Loufbuchse, Deckscheibe Schraube
[mm] Deckscheibe, Schraube)
31003826 231-08 - LD 10x3x6 0-15 21BHR9757 - 06TER0390
31003828 231-08- LD 15x4x8 3-50 21BHR9758 06TERO125 06TER0448
31003827 231-10- LD 10x3x6 0-15 21BHR9757 - 06TER0390
31003829 231-10- LD 15x4x8 3-50 21BHR9758 06TERO125 06TER0448
31003901 231-12-1D 10x3x6 0-15 21BHR9757 - 06TERO390
31003900 231-12- LD 15x4x8 3-50 21BHR9758 06TERO125 06TER0448
31003902 231-16-LD 10x3x6 0-15 21BHR9757 - 06TER0390
31003903 231-16- LD 15x4x8 3-50 21BHR9758 06TERO125 06TER0448
31002739 231-10 15x4x8 3-50 21BHR0792 06TERQ125 06TER0443
31002740 231-12 15x4x8 3-50 21BHRQ792 06TERO125 06TERO390
31002741 231-16 15x4x8 3-50 21BHRQ792 06TERO125 06TER0390
31003650 231-16 25x6x8 10 - 300 21BHR0506 21BHRO016 06TER0864
31002652 231-20 25x6x8 10 - 300 21BHRO506 21BHRO016 06TER0864
31002445 231-25 25x6x8 10 - 300 21BHR0506 21BHROO16 06TERO864
, Abmessung [mm]
Artikel-Nr.
a b c d e
31003826 8 16 | 120 | 33 | 20 [17,5]| 0,5
31003828 8 | 16 | 124 | 33 | 24 |175| 1,5
31003827 | 10 | 16 | 120 | 33 | 20 |17,5| 0,5
31003829 | 10 | 16 | 124 | 33 | 24 |175| 1,5 & & o [ °
31003901 12 | 16 | 120 | 33 | 20 |17,5| 0,5 R
31003900 12 | 16 | 124 | 33 | 24 |17,5| 1,5 €
31003902 | 16 | 16 | 120 | 33 | 20 |17,5| 0,5
31003903 16 | 16 | 124 | 33 | 24 |175| 1,5
, Abmessung [mm] ¢ .
Artikel-Nr. X -
31002739 | 10 | 10 [104,1[36,2|24,1|253] 1,2 |- ‘= == = T e -
31002740 12 | 12 |104,1(36,2124,11253| 1.2 w =
31002741 16 | 16 |104,1|36,2|24,1|29,3| 1,2
, Abmessung [mm] L)
Artikel-Nr. %
a b c d e f X & ==
31003650 16 | 16 |130,8| 35 [50,4|36,3| 3,8 |- "*--u.f‘l. Z ] . T Fﬂﬁ‘l &
31002652 | 20 | 20 |130,4| 35 |50,4(36,3| 3.7 3 M = : o
31002445 | 25 | 25 |130,8| 35 |50,8| 40 | 3,7

ZeuUs
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Serie 241

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN / ERSATZTEILE:

Artikel-Nr.

Modell

Randelrader
@ xbxb)
[mm]

RANDELFRASWERKZEUGE

Hervorragend flir hdchste Anspriiche
— Uberzeugende Stabilitgt im hdrtesten Dauereinsatz

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Léngsréindelung

{4

woazamr e
o

RGE30° | RGE45°
Auswahl Rdndelrdder:

2xAA | 1x BL15°/ 1x BR15°

Produktausstattung:

+ Modulare Ausflihrung: Werkzeug als Rechts- und Linksversion

einsetzbar. Umristung durch einfaches Drehen des Rdndelfriskopfes
Umrustung auf alternative Vollschaftabmessungen méglich

Modularer Schaftaufbau: SchaftgréBe 10 x T0 mm optional adaptierbar
Feinjustierung der Spitzenhdhe des Réndelfréskopfes

Feineinstellung des Freiwinkels Gber synchron laufende Einstellspindel
Beschichtete Hartmetall-Laufbuchsen zur Verbesserung der Gleiteigenschaft
Vertikale Héhenverstellung flr den Einsatz von SchaftgréBe

20 mm auf 25 mm (Artikel-Nr. 31000666)

Ab Lager lieferbar

Artikel-Nr.
Deckscheibe

Artikel-Nr.

E-Kit (Laufbuchse,
Deckscheibe, Schraube)

Artikel-Nr.
Schraube

Arbeitsbereich
& [mm]

31001926 241-10 15x4x8 3-50 21BHR0792 06TERQ125 06TER0390
31001901 241-12 15x4x8 3-50 21BHR0792 06TERO125 | O6TER0390
31001945 241-16 15x4x8 3-50 21BHR0792 06TERQ125 06TER0390
31000804 241-20 15x4x8 3-50 21BHR0792 06TEROT25 | O6TER0390
31003651 241-16 25x6x8 10-250 21BHR0O506 21BHRO016 | O06TER0864
31000666 241-20 25x6x8 10 - 250 21BHR0O506 21BHRO016 | O06TER0864
31001899 241-25 25x6x8 10-250 21BHR0506 21BHRO016 | 06TER0864
-
, Abmessung [mm] e

Artikel-Nr. ‘

31001926 10 | 10 | 116 |36,7| 36 |32,7 N i I o S -

31001901 12 | 12 | 116 |37,7| 36 |32,7 '

31001945 16 | 16 | 116 [39.7| 36 |32,7

31000804 20 | 20 | 116 |44,7| 36 |36,7 sl

= =2

Artikel-Nr.

Abmessung [mm]

31003651 16 | 20 | 133,3| 68 |53,3| 53
31000666 20 | 20 | 133,3|67,7|53,3] 53
31001899 25 | 20 | 133,3|67.8|53,3|529
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RANDELFRASWERKZEUGE - SETS

GroBte Flexibilitdt in Kombination - die perfekte Grundausstattung

RANDELFRASWERKZEUGE - SETS

GroBte Flexibilitdt in Kombination - die perfekte Grundausstattung

oy

Set 200-12

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231: Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231:

Léngsréindelung SeT 2 O 0'2 O Ldngsréindelung

1x Werkzeug: 231 _— *+ IxWerkzeug: 231 — —— ———
6x Rindelrad: 15 x 4 x 8 mm « 6x Rindelrad: 25 x 6 x 8 mm — = ==
3x Profil: BL30® » 3x Profil: BL30°
» 3x Profil: BR30°

SET bestehend aus: SET bestehend aus:

= ZZ S

3x Profil: BR30°
Teilungen:0,5/0,6 /0,8 mm

1x Werkzeug: 241
6x Réndelrad: 15 x4 x 8 mm
6x Profil: AA

Auswahl Rdndelrdder:

1x BR30° (Einsatz rechts)
1x BL30° (Einsatz links)

1x AA (Einsatz links) 1x AA (Einsatz rechts)

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:
Léingsrindelung

« Teilungen:0,8/1,0/1,5mm

* IxWerkzeug: 241
» 6x Rdndelrad: 25 x 6 x 8 mm
* 6x Profil: AA

Auswahl Rindelrdder:

1x BR30° (Einsatz rechts) 1x AA (Einsatz rechts)

1x AA (Einsatz links)

1x BL30° (Einsatz links)

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:
Léingsréindelung

+ Teilungen:0,5/0,6 /0,8 mm % * Teilungen:0,8/1,0/1,5mm %
Auswahl Rdndelrdder: Auswanhl Rdndelrdder:

Ab Lager lieferbar

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN: Ab Lager lieferbar
. . Rdndelrdder . . . . Randelrader . .
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Modell @xbxb) Arbeitsbereich Abmessung [mm] Artikel-Nr. Artikel-Nr. Modell @xbxb) Arbeitsbereich Abmessung [mm]
Set Halter @ [mm] Set Halter @ [mm]
[mm] [mm]

31002740 231-12 15x4x8 3-50 siehe Seite 18 31002652 231-20 25x6x8 10-300 siehe Seite 18
Sz 31001901 \ 241-12 15x4x8 3-50 \ siehe Seite 19 Sz 31000666 241-20 25x6x8 10-250 siehe Seite 19
SET bestehend aus: Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231: SET bestehend aus: Réndelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 231:

Set 200-25

Léingsrdndelung Léingsréindelung

Set 200-16

+ TxWerkzeug: 231

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Artikel-Nr.

Set

31002698

+ Tx Werkzeug: 231

+ 6x Randelrad: 15 x4 x 8 mm
« 3x Profil: BL30°

« 3x Profil: BR30°

Teilungen: 0,6 /0,8 /1,0 mm

1x Werkzeug: 241

6x Rdndelrad: 15 x4 x 8 mm
6x Profil: AA

Teilungen: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Auswahl Rdndelrdder:

1x BR30° (Einsatz rechts) 1x AA (Einsatz links) 1x AA (Einsatz rechts)

1x BL30° (Einsatz links)

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:
Léngsrdndelung

pLAL

RGE30°
Auswahl Rdndelréder:
X AA

I

Ab Lager lieferbar
Atikel-Nr. Randelrader | peitsbereich
@ xbxb) Abmessung [mm]
Halter @ [mm]
[mm]
31002741 231-16 15x4x8 3-50 siehe Seite 18
31001945 241-16 15x4x8 3-50 siehe Seite 19

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN:

Artikel-Nr.
Set

31002700

Artikel-Nr.
Halter

31002445

» 6x Rdndelrad: 25 x 6 x 8 mm
« 3x Profil: BL30°
« 3x Profil: BR30°
* Teilungen:0,8/1,0/1,5 mm

» TxWerkzeug: 241

» 6x Rdndelrad: 25 x 6 x 8 mm
 6x Profil: AA

« Teilungen:0,8/1,0/1,5mm

Rdndelréder
@ xbxb)
[mm]
25x6x8

231-25

Auswahl Réndelrdder:

1x BR30° (Einsatz rechts) 1x AA (Einsatz links) 1x AA (Einsatz rechts)

1x BL30° (Einsatz links)

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82 fiir Werkzeug 241:
Léingsréindelung

"!. -:-i'i
RGE30°

Auswahl Rdndelrdder:
X AA

I

Ab Lager lieferbar

Arbeitsbereich

@ [mm] Abmessung [mm]

10-300 siehe Seite 18

31001899

241-25

25x6x8

10-250 siehe Seite 19




RANDELWERKZEUG MIT WECHSELBACKEN

A 4

EIN WERKZEUG FUR
RANDELFORMEN
UND RANDELFRASEN

RANDELWERKZEUG
MIT FORMBACKEN:

192

RANDELWERKZEUG
MIT FORMBACKEN:

191

RANDELWERKZEUG
MIT FRASBACKEN:

291

RANDELPROFILE AM WERKSTUCK (DIN 82) mit 291:

RANDELPROFILE AM WERKSTUCK (DIN 82) mit 191 und 192:

| T T ey : ] FaF | 2 | T
= —— | ' = —— | : #
== ENZNZ =2
RAA RGE30° | RGE45° RAA RBR30° RBL30° RBR45° RBL45® RGE30° RGE45°
AUSWAHL RANDELRADER (DIN 403): AUSWAHL RANDELRADER (DIN 403):
1xBR30° | 3xAA 2x BR15° 3xAA 3x BL30° | 3xBR30° | 3xBL45° | 3xBR45° [ 1xBR30° [1xBR45°
2xBL30° 1x BL15° 2x BL30° | 2x BL45° oder
2x BR30° | 2x BR45°
TxBL30° | 1x BL45°
Ab Lager lieferbar
PRODU KTAU SSTA'I“I'U NG . Rdndelrad Artikel-Nr. . , .
Artikel-Nr, Model | Werkstiick @xbxb) |EKIT (Laufbuchse, Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.
) ) . . @ [mm] [mm] Schraube - Tor) Laufstifte Gewindestifte Wechselbacken
» Rdndeltréger einzeln, variabel verstellbar
« Anwendung jeglicher Rdndelverfahren
durch Umrdstung der Randelirgerbacken 31001946 291-12 | 3,5-13,5 | 10x3x6 21BHRQO791 = = 21BHR1127
» hdchste Prozessstabilitét - ideal flr dinnwandige Bauteile
+ geeignet flr kleinste BaurGume durch
kompakfe Bauweise 2-13,5 10x4x4 - 06TER0960 | 06TER2153 | 21BHR1096
« Kraftreduktion durch Dreipunktbearbeitung 31001902 191-12
* Hartmetall-Laufstifte/-buchsen 3-8,5 15x4x4 - 06TERO960 | O6TER2153 | 21BHR1096
PRODUKTAUSSTATTUNG 192 31001948 192-12 | 3-12 15 x 6 x 6A8 21BHRO510 - - 21BHR1128
» Bearbeitung bis an den Bund

ABMESSUNGEN 191

ABMESSUNGEN 192

ABMESSUNGEN ABMESSUNGEN 291
Abmessungen [mm] g
Artikel-Nr. o
I J K = I —lwix |7 l—-m
"o b b B | =
s Ai
31001946 | 12|57 |78 |45|9 |16 |54 3|56 | 1 | N max.
e h
1.5 X,
31001902 |12 |57 |78 45| 9|16 |54 |9 | 56 P SN r
Qe \ |2
| ) Q © 113 S‘
31001948 |12 |57 |78 45| 9|16 |54 |2 |56 |25 \\ > // 8 2
\\ O // .
d = bei max. Werkstick-0 AN 7
n = max. Werkstiicklinge (mit @) I t




z{;“‘,s SONDERVARIANTEN RANDELWERKZEUGE z.\‘;«.“s SONDERVARIANTEN RANDELWERKZEUGE

Speziell fir hochste Stabilitat
und Prdzision bei individueller
Auslegung

Serie 391

Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Léingsréindelung

Auswahl Rdndelrdder:

3xAA | 2xBL/1xBR
2xBR/ 1x BL

Produktausstattung:
- « Kein seitlicher Anpressdruck — minimale Belastung auf das Werksttick
* Kundenspezifische Anfertigung — auf Durchmesser und Teilung
des Werkstiickes ausgelegt
» BaumaBe entsprechen der Norm von Gewindeschneideisen
« Fir den Einsatz in genormfen Gewindeschneideisenhaltern

Erhdltliche GroBen:
e J25mm
e @30 mm
* @38 mm
« @45 mm
* @55 mm

. * Base shanks are not
included in scope
. of delivery, but are

‘ available on request

ALLE ANFRAGEN FUR
SONDERVARIANTEN KONNEN
NUR MIT WERKSTUCKZEICHNUNG
BEARBEITET WERDEN.




yvv] SONDERVARIANTEN RANDELWERKZEUGE

Serie 311-xx°

Konische Raindelung Konische / Innen- /
Planseitenrdindelung Planseitenrdndelung
bis an den Bund

20° - 60° 90°
180° | o % WSQ"
@§ z 2T
@ -

Serie 312-xx°

Konische Rdndelung

o

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

=Z 8=

RGV
Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GE

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichréindelung

Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GE

vvv] SONDERVARIANTEN RANDELWERKZEUGE

Serie 330

Innenrdndelung

S a———-— - - ———

[ - - - - - -

Serie 332

Innenréindelung
bis an den Bund

\ P

Serie 342

Innenrdndelung
bis an den Bund

17

/
7
7

’
|

7

SNNNNNN

T T

Réndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

RBR | RGE | RGV | RKE | RKV
Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GV | GE KV | KE

Ldngsréindelung

RAA ' RBL | RBR
Auswahl Rdndelréider:
AA BR BL

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

RBR | RGE | RGV | RKE | RKV
Auswahl Rdndelrdder:
AA BR BL GV | GE KV | KE

Léngsrdndelung

RAA ' RBL | RBR
Auswahl Rdndelréider:
AA BR BL

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45°

Auswahl Rdndelrdder:

AA BR BL 1x BL30°/ | Tx BL45°/
1x BR30° | 1x BR45°

Ldngsrdndelung

RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45°

Auswahl Rdndelréider:

AA | BR BL 1xBL30°/ | 1x BL45°/
1xBR30° | Tx BR45°



ZeuUsS

W' SONDERVARIANTEN RANDELWERKZEUGE

Serie 161-S

Integrierte Revolveraufnahme
erweiterter Arbeitsbereich

Serie 161-S

Konische Rdndelungen
verstellbare Backen 4 - 12°

Serie 161-S

Randelréder in SondergréBe /~form

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstichrindelung

RAA RGE30° RGE45°
Auswahl Rdndelrdder:

2 xAA | 1xBL30° | 1xBL45°
1x BR30° | 1x BR45°®

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
* Flexibler Arbeitsbereich *+ @J0-15mm
* Extrem stabile Ausfihrung

+ Direkte Maschinenverbindung

+ Konische Anwendung

* Hartmetall-Laufstifte

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsrdndelung

RAA | RBL RBR | RGE30° |RGE45°

Auswahl Rdndelrdder:

2xAA |2xBR | 2xBL | 1xBL30° | 1x BL45°/
1x BR30° | 1x BR45°

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
« Verstellbare Backen 4 - 12° * J8-36mm
« Sternrevolver-Aufnahme
* Flexibler Arbeitsbereich — konische Fléchen
* Reduzierte Belastung fir Werkstiick und
Maschine
* Randelkopf mit flexibler Zentrierung
» Modularer Schaftaufbau
* Hartmetall-Laufstift

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Ldngsréindelung

[ T cerEy

RAA RGE30° RGE45°

Auswahl Rdndelréder:

ox AA | 2% (1x) BL30®/ | 2x (1x) BL45® /
1x (2x) BR30° | 1x (2x) BR45°

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
 HSK-Aufnahme *+ @0-20mm
* Kein seitlicher Anpressdruck - reduzierte

Belastung

« Spitzenhéhe einstellbar durch Synchronspindel
+ Hartmetall-Laufstifte

Zeus

W' SONDERVARIANTEN RANDELWERKZEUGE

Serie 142-5

Sonderaufnahme Capto®

Serie 192-S

Sonderaufnahme HSK 32

Randelformen/
Beschriften

Sonderaufnahme Planschieberkopf

Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Léingsréindelung

=B B

RAA RGE30° RGE45°
Auswahl Rdndelrdder:

2 xAA | T1xBL30° |1xBL45°/
1x BR30° | 1x BR45°®

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
* Réndelung bis an den Bund * @3-40mm
+ Capto-Aufnahme * J6-60mm
* Réndelkopf mit fiexibler Zentrierung « @10-110mm

+ Modularitdt - anwendungsabhdngig
* Hartmetall-Laufstifte

Rdndelprofile am Werkstiick DIN 82:
Léingsréiindelung

[rr— P P o ]

=1F i

RAA RGE30° RGE45°
Auswahl Rdndelréder:

2x AA | 2x (1x) BL30°/ | 2x (1x) BL45°/
1x (2x) BR30° 1x (2x) BR45°

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
+ Réndelung bis an den Bund * @4-30mm
* HSK-Aufnahme

Kein seitlicher Anpressdruck — reduzierte

Belastung

Modular austauschbare Randeltrdgerbacken

Flr sehr kleine Werkstiicke geeignet

Schaft austauschbar

Einfache und prdzise Feinjustierung (synchron)
Hartmetall-Laufstifte / Laufbolzen

Réindelprofile am Werkstiick DIN 82:
Einstich- / Lngsrindelung

&= =

RBL RBR
Auswahl Rdndelréder:
1xAA | TxBR | 1x BL

t

Produktausstattung: Arbeitsbereich:
* Aufnahme fir Planschieberkopf  Abhdingig vom
« Sonderbreite nach Kundenwunsch Planschieberkopf

(Randelrad/Schriftrolle)
 Hartmetall-Laufstifte



RANDELRADER FORMEN

w spanlose Bearbeitung

z{;‘,“s RANDELRADER

zeus Rdndelrdder nach DIN 403 fiir Profile nach DIN 82, mit Fase 45°, PM

Profil AA

Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @& | Breite | Bohrung | Teilung

Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @ | Breite | Bohrung | Teilung

gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm) gruppe winkel | (mm) (mm) | (mm) (mm)
41014502 11 AA 0 10 4 4 0.3 41015173 11 AA 0 20 8 6 0,3
41009690 11 AA 0 10 4 4 0.4 41015174 11 AA 0 20 8 6 04
41008170 11 AA 0 10 4 4 0.5 41007303 11 AA 0 20 8 6 05
41008452 11 AA 0 10 4 4 0.6 41007304 11 AA 0 20 8 6 0,6
41010150 11 AA 0 10 4 4 0.7 41010305 11 AA 0 20 8 6 0,7
41007356 11 AA 0 10 4 4 0.8 41008208 11 AA 0 20 8 6 0.8
41010136 11 AA 0 10 4 4 1 41015175 11 AA 0 20 8 6 09
41011071 11 AA 0 10 4 4 1,2 41007357 11 AA 0 20 8 6 1
41015697 11 AA 0 10 4 4 1,5 41008603 11 AA 0 20 8 6 1.2
41013392 11 AA 0 15 4 4 0.3 41008354 11 AA 0 20 8 6 1,5
41012169 11 AA 0 15 4 4 0.4 41012327 11 AA 0 20 8 6 1,6
41007191 11 AA 0 15 4 4 0,5 41010418 11 AA 0 20 8 6 2
41007312 11 AA 0 15 4 4 0,6 41013770 11 AA 0 20 8 6A13 0.5
41011113 11 AA 0 15 4 4 0,7 41015455 11 AA 0 20 8 6A13 0.6
41007807 11 AA 0 15 4 4 08 41011477 11 AA 0 20 8 6A13 0.8
41015073 11 AA 0 15 4 4 09 41009204 11 AA 0 20 8 6A13 1
41007737 11 AA 0 15 4 4 1 41012892 11 AA 0 20 8 6A13 1,2
41007748 11 AA 0 15 4 4 1,2 41012893 11 AA 0 20 8 6A13 1,5
41007739 11 AA 0 15 4 4 1,5 41007741 11 AA 0 20 10 6 0.5
41012009 11 AA 0 15 6 4 0,3 41013841 11 AA 0 20 10 6 0.6
41015306 11 AA 0 15 6 4 0.4 41008281 11 AA 0 20 10 6 0.8
41012066 11 AA 0 15 6 4 0,5 41008672 11 AA 0 20 10 6 1
41011047 11 AA 0 15 6 4 0.6 41011395 11 AA 0 20 10 6 1,2
41012783 11 AA 0 15 6 4 0.8 41008564 11 AA 0 20 10 6 1,5
41015307 11 AA 0 15 6 4 0,9 41015934 11 AA 0 25 6 6 0.6
41011375 11 AA 0 15 6 4 1 41007361 11 AA 0 25 6 6 0.8
41014956 11 AA 0 15 6 4 12 41008030 11 AA 0 25 6 6 1
41014958 11 AA 0 15 6 4 1,5 41007716 11 AA 0 25 6 6 1,2
410156963 11 AA 0 15 6 6A8 0.6 41016215 11 AA 0 25 6 6 1,5
41012084 11 AA 0 15 6 6A8 0.8 41016224 11 AA 0 25 8 6 0,6
41015390 11 AA 0 15 6 6A8 1 41010169 11 AA 0 25 8 6 0.8
41014708 11 AA 0 15 6 6A11 0.5 41007421 11 AA 0 25 8 6 1
41011751 11 AA 0 15 6 6A11 0.6 41007554 11 AA 0 25 8 6 1,2
41010869 11 AA 0 15 6 6A11 0.8 41009373 11 AA 0 25 8 6 1,5
41010201 11 AA 0 15 6 6A11 1
41012902 11 AA 0 15 6 6A11 1,2
41015060 11 AA 0 20 6 6 0.4
41012734 11 AA 0 20 6 6 0.5
41012735 11 AA 0 20 6 6 0.6
41008306 11 AA 0 20 6 6 0.8
41007514 11 AA 0 20 6 6 1
41007802 11 AA 0 20 6 6 1,2
41007948 11 AA 0 20 6 6 1,5
41007041 11 AA 0 20 6 6 1,6




oov+| RANDELRADER FORMEN ~wos| RANDELRADER FORMEN

W spanlose Bearbeitung w spanlose Bearbeitung

dEan Hi

A

N

BL30° BLA5® BR30° BRA5®
zeus Randelrdder nach DIN 403 fiir Profile nach DIN 82, mit Fase 45°, PM zeus Rdndelrdder nach DIN 403 fiir Profile nach DIN 82, mit Fase 45°, PM

Profil BL Profil BR

Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @& | Breite | Bohrung | Teilung Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @ | Breite | Bohrung | Teilung Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @& | Breite | Bohrung | Teilung Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @& | Breite | Bohrung | Teilung
gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm) gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm) gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm) gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm)
41015698 11 BL 30 10 4 4 0.3 41011558 11 BL 30 20 6 6 0,6 41015707 11 BR 30 10 4 4 0.3 41011559 11 BR 30 20 6 6 0.6
41015699 11 BL 30 10 4 4 04 41010919 11 BL 30 20 6 6 038 41015708 11 BR 30 10 4 4 04 41010917 11 BR 30 20 6 6 0.8
41010091 11 BL 30 10 4 4 0,5 41012655 11 BL 30 20 6 6 1 41010092 11 BR 30 10 4 4 05 41012729 11 BR 30 20 6 6 1
41008997 11 BL 30 10 4 4 0,6 41012736 11 BL 30 20 6 6 1,2 41008998 11 BR 30 10 4 4 0.6 41012737 11 BR 30 20 6 6 1,2
41008673 11 BL 30 10 4 4 0,7 41014277 11 BL 30 20 6 6 1,5 41008674 11 BR 30 10 4 4 0,7 41014278 11 BR 30 20 6 6 1,5
41011077 11 BL 30 10 4 4 08 41015102 11 BL 45 20 6 6 08 41011072 11 BR 30 10 4 4 08 41015146 11 BR 45 20 6 6 0.8
41010803 11 BL 30 10 4 4 1 41013021 11 BL 45 20 6 6 1 41010805 11 BR 30 10 4 4 1 41015146 11 BR 45 20 6 6 1
41011078 11 BL 30 10 4 4 1,2 41013023 11 BL 45 20 6 6 1,2 41011073 11 BR 30 10 4 4 1,2 41015146 11 BR 45 20 6 6 1,2
41015701 11 BL 30 10 4 4 1,5 41015104 11 BL 45 20 6 6 1,5 41015710 11 BR 30 10 4 4 1,5 41015146 11 BR 45 20 6 6 1,5
41015702 11 BL 45 10 4 4 0.3 41012738 11 BL 30 20 8 6 0,5 41015711 11 BR 45 10 4 4 0.3 41012739 11 BR 30 20 8 6 05
41015703 11 BL 45 10 4 4 0.4 41011081 11 BL 30 20 8 6 0,6 41015712 11 BR 45 10 4 4 0.4 41011076 11 BR 30 20 8 6 0.6
41014711 11 BL 45 10 4 4 05 41015178 11 BL 30 20 8 6 0,7 41014712 11 BR 45 10 4 4 05 41015201 11 BR 30 20 8 6 0.7
41013953 11 BL 45 10 4 4 0,6 41008999 11 BL 30 20 8 6 038 41013958 11 BR 45 10 4 4 0.6 41009000 11 BR 30 20 8 6 0.8
41010089 11 BL 45 10 4 4 08 41015179 11 BL 30 20 8 6 09 41010090 11 BR 45 10 4 4 08 41015202 11 BR 30 20 8 6 0.9
41013954 11 BL 45 10 4 4 1 41008918 11 BL 30 20 8 6 1 41013955 11 BR 45 10 4 4 1 41008917 11 BR 30 20 8 6 1
41013000 11 BL 45 10 4 4 1,2 41010393 11 BL 30 20 8 6 1,2 41012999 11 BR 45 10 4 4 1,2 41010392 11 BR 30 20 8 6 1,2
41011664 11 BL 30 15 4 4 05 41010397 11 BL 30 20 8 6 1,5 41011665 11 BR 30 15 4 4 05 41010398 11 BR 30 20 8 6 1,5
41007033 11 BL 30 15 4 4 0,6 41010102 11 BL 30 20 8 6 1,6 41007032 11 BR 30 15 4 4 0,6 41010101 11 BR 30 20 8 6 1,6
41011079 11 BL 30 15 4 4 08 41015180 11 BL 30 20 8 6 1.8 41011074 11 BR 30 15 4 4 08 41015203 11 BR 30 20 8 6 1.8
41008148 11 BL 30 15 4 4 1 41014360 11 BL 30 20 8 6 2 41008147 11 BR 30 15 4 4 1 41014359 11 BR 30 20 8 6 2
41011080 11 BL 30 15 4 4 12 41026032 11 BL 30 20 8 6A13 0,5 41011075 11 BR 30 15 4 4 12 41026033 11 BR 30 20 8 6A13 0.5
41007691 11 BL 30 15 4 4 1,5 41016168 11 BL 30 20 8 6A13 0,6 41007690 11 BR 30 15 4 4 1,5 41016170 11 BR 30 20 8 6A13 0.6
41015252 11 BL 45 15 4 4 05 41014603 11 BL 30 20 8 6A13 08 41015262 11 BR 45 15 4 4 0,5 41014604 11 BR 30 20 8 6A13 0.8
41015253 11 BL 45 15 4 4 0,6 41008375 11 BL 30 20 8 6A13 1 41015263 11 BR 45 15 4 4 0,6 41008374 11 BR 30 20 8 6A13 1
41015254 11 BL 45 15 4 4 08 41014841 11 BL 30 20 8 6A13 12 41008106 11 BR 45 15 4 4 08 41014842 11 BR 30 20 8 6A13 1.2
41015256 11 BL 45 15 4 4 1 41013684 11 BL 30 20 8 6A13 1,5 41015265 11 BR 45 15 4 4 1 41013685 11 BR 30 20 8 6A13 1.5
41008146 11 BL 45 15 4 4 1,2 41014351 11 BL 45 20 8 6 0,5 41008145 11 BR 45 15 4 4 1,2 41015206 11 BR 45 20 8 6 05
41012730 11 BL 30 15 6 4 05 41010279 11 BL 45 20 8 6 0,6 41012732 11 BR 30 15 6 4 05 41010274 11 BR 45 20 8 6 0,6
41010784 11 BL 30 15 6 4 0,6 41007644 11 BL 45 20 8 6 08 41010783 11 BR 30 15 6 4 0,6 41007637 11 BR 45 20 8 6 0.8
41012731 11 BL 30 15 6 4 0.8 41008565 11 BL 45 20 8 6 1 41012733 11 BR 30 15 6 4 08 41008839 11 BR 45 20 8 6 1
41015312 11 BL 30 15 6 4 1 41008343 11 BL 45 20 8 6 1,2 41013882 11 BR 30 15 6 4 1 41008346 11 BR 45 20 8 6 1,2
41015313 11 BL 30 15 6 4 1,2 41009011 11 BL 45 20 8 6 1,5 41015425 11 BR 30 15 6 4 1,2 41009010 11 BR 45 20 8 6 1,5
41015316 11 BL 45 15 6 4 0.4 41007385 11 BL 45 20 8 6 2 41015427 11 BR 45 15 6 4 0.4 41007384 11 BR 45 20 8 6 2
41011684 11 BL 45 15 6 4 08 41008582 11 BL 45 20 8 6A13 1 41011683 11 BR 45 15 6 4 08 41008584 11 BR 45 20 8 6A13 1
41013332 11 BL 45 15 6 4 1 41012213 11 BL 45 20 8 6A13 1,2 41013333 11 BR 45 15 6 4 1 41012214 11 BR 45 20 8 6A13 1,2
41015320 11 BL 45 15 6 4 1,2 41016235 11 BL 30 25 8 6 0,8 41015431 11 BR 45 15 6 4 1,2 41016238 11 BR 30 25 8 6 0.8
41016114 11 BL 30 15 6 6A8 0,6 41007742 11 BL 30 25 8 6 1 41016127 11 BR 30 15 6 6A8 0,6 41007743 11 BR 30 25 8 6 1
41016115 11 BL 30 15 6 6A8 08 41009849 11 BL 30 25 8 6 1,2 41016128 11 BR 30 15 6 6A8 08 41009850 11 BR 30 25 8 6 1,2
41016116 11 BL 30 15 6 6A8 1 41007745 11 BL 30 25 8 6 1,5 41016129 11 BR 30 15 6 6A8 1 41007744 11 BR 30 25 8 6 1,5
41009186 11 BL 30 15 6 6A11 05 41012286 11 BL 45 25 8 6 0,8 41009187 11 BR 30 15 6 6A11 05 41016240 11 BR 45 25 8 6 0.8
41016144 11 BL 30 15 6 6A11 08 41008538 11 BL 45 25 8 6 1 41016149 11 BR 30 15 6 6A11 08 41008537 11 BR 45 25 8 6 1
41016145 11 BL 30 15 6 6A11 1 41015577 11 BL 45 25 8 6 1,2 41016150 11 BR 30 15 6 6A11 1 41016126 11 BR 45 25 8 6 1,2
41014710 11 BL 45 15 6 6A11 05 41014944 11 BL 45 25 8 6 1,5 41014709 11 BR 45 15 6 6A11 05 41014945 11 BR 45 25 8 6 1,5
41012904 11 BL 45 15 6 6A11 08 41012905 11 BR 45 15 6 6A11 08
41012906 11 BL 45 15 6 6A11 1 41012907 11 BR 45 15 6 6A11 1
41012910 11 BL 45 15 6 6A11 1,2 41012908 11 BR 45 15 6 6A11 1,2




zeus Rdndelrdder nach DIN 403 fiir Profile nach DIN 82, mit Fase 45°, PM

Profil GE

GE30°

GE45°

GV30°

RANDELRADER FORMEN

spanlose Bearbeitung

Profil GV

Gv45°

Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @ | Breite | Bohrung | Teilung Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @& | Breite | Bohrung | Teilung
gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm) gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm)
41015267 11 GE 30 15 4 4 05 41020546 21 GV 45 10 4 4 03
41013348 11 GE 30 15 4 4 0,6 41016943 21 GV 45 10 4 4 04
41014787 11 GE 30 15 4 4 0,8 41020547 21 GV 45 10 4 4 0,5
41014788 11 GE 30 15 4 4 1 41015461 21 GV 45 10 4 4 0,6
41014789 11 GE 30 15 4 4 1.2 41007192 21 GV 30 15 4 4 05
41015786 11 GE 30 15 6 4 05 41011393 21 GV 30 15 4 4 0,6
41014077 11 GE 30 15 6 4 0,6 41014087 21 GV 30 15 4 4 08
41015857 11 GE 30 15 6 4 0.8 41013229 21 GV 30 15 4 4 1
41014037 11 GE 30 15 6 4 1 41015621 21 GV 30 15 4 4 1,2
41016100 11 GE 45 15 6 4 1 41015625 21 GV 45 15 4 4 0,5
41014595 11 GE 30 20 6 6 0.8 41011846 21 GV 45 15 4 4 0,6
41015155 11 GE 30 20 6 6 1 41015629 21 GV 45 15 4 4 1
41015166 11 GE 45 20 6 6 0,8 41015630 21 GV 45 15 4 4 1,2
41015217 11 GE 30 20 8 6 05 41023634 21 GV 30 15 6 4 05
41013960 11 GE 30 20 8 6 0,6 41015446 21 GV 30 15 6 4 0,6
41013060 11 GE 30 20 8 6 08 41014830 21 GV 30 15 6 4 08
41007788 11 GE 30 20 8 6 1 41013787 21 GV 30 15 6 4 1
41013061 11 GE 30 20 8 6 1,2 41015644 21 GV 30 15 6 4 1,2
41013062 11 GE 30 20 8 6 1.5 41015197 21 GV 30 20 6 6 0,6
41015223 11 GE 30 20 8 6 2 41015673 21 GV 30 20 6 6 08
41015224 11 GE 45 20 8 6 03 41013622 21 GV 30 20 6 6 1
41015196 11 GE | 45 20 8 6 05 41015684 21 Gv | 30 20 8 6 05
41012085 11 GE | 45 20 8 6 0.8 41015685 21 Gv | 30 20 8 6 0.6
41008500 11 GE 45 20 8 6 1 41014562 21 GV 30 20 8 6 08
41008675 11 GE 45 20 8 6 1.2 41013436 21 GV 30 20 8 6 1
41014950 11 GE 45 20 8 6 1.5 41015688 21 GV 30 20 8 6 1,2
41015689 21 GV 30 20 8 6 1,5
41015498 21 GV 45 20 8 6 0,5
41015383 21 GV 45 20 8 6 0,6
41013170 21 GV 45 20 8 6 08
41010183 21 GV 45 20 8 6 1
41015695 21 GV 45 20 8 6 1,2
41015351 21 GV 45 20 8 6 1,5
41016070 21 GV 30 25 8 6 08
41008338 21 GV 30 25 8 6 1

—oov+ RANDELRADER FRASEN

spanabhebende Bearbeitung

oy’

zeus Rdandelrdader nach DIN 403 fiir Profile
nach DIN 82, ohne Fase, PM

Profil AA

Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @ | Breite | Bohrung | Teilung

gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm)
41015794 16 AA 0 89 | 25 4 0.3
41013748 16 AA 0 89 | 25 4 0.5
41008427 16 AA 0 89 | 25 4 0.6
41010772 16 AA 0 89 | 25 4 0,7
41012043 16 AA 0 89 | 25 4 0,8
41015136 16 AA 0 89 | 25 4 1
41010879 16 AA 0 10 3 6 05
41010724 16 AA 0 10 8 6 0,6
41010727 16 AA 0 10 3 6 0,8
41009767 16 AA 0 10 3 6 1
41015135 16 AA 0 10 3 6 1,2
41015860 16 AA 0 14,5 3 5 05
41010740 16 AA 0 14,5 3 5 0,6
41015864 16 AA 0 14,5 3 5 0,7
41009300 16 AA 0 14,5 3 5 08
41008428 16 AA 0 14,5 8 5 1
41010741 16 AA 0 14,5 3 5 1,2
41008406 16 AA 0 15 4 8 0,5
41008407 16 AA 0 15 4 8 0,6
41008408 16 AA 0 15 4 8 0,7
41007464 16 AA 0 15 4 8 0.8
41008409 16 AA 0 15 4 8 1
41007053 16 AA 0 15 4 8 12
41010443 16 AA 0 15 4 8 1,9
41008554 16 AA 0 21,5 5 8 0.6
41010502 16 AA 0 21,5 5 8 08
41010503 16 AA 0 21,5 5 8 1
41010743 16 AA 0 21,5 5 8 1,2
41008595 16 AA 0 21,5 5 8 1,5
41011886 16 AA 0 21,5 5 8 2
41001104 16 AA 0 25 6 8 05
41001105 16 AA 0 25 6 8 0.6
41001107 16 AA 0 25 6 8 0.8
41001109 16 AA 0 25 6 8 1
41001110 16 AA 0 25 6 8 1.2
41001111 16 AA 0 25 6 8 1,5
41001112 16 AA 0 25 6 8 1,6
41001114 16 AA 0 25 6 8 2




RANDELRADER FRASEN

spanabhebende Bearbeitung

oy

BL15° BL30°
zeus Rdndelrdder nach DIN 403 fiir Profile nach DIN 82, ohne Fase, PM

Profil BL

Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @ | Breite | Bohrung | Teilung Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @& | Breite | Bohrung | Teilung
gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm) gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm)

41015785 16 BL 30 89 | 25 4 0.8 41009960 16 BL 15 ] 215 5 8 0.8
41015809 16 BL 30 89 | 25 4 1 41008513 16 BL 15 | 21,5 5 8 1
41011615 16 BL 15 10 3 6 0.5 41010758 16 BL 15 | 215 5 8 1,2
41010733 16 BL 15 10 3 6 0.6 41009132 16 BL 15 21,5 5 8 1,5
41010409 16 BL 15 10 3 6 0.8 41009561 16 BL 30 | 215 5 8 0.8
41008687 16 BL 15 10 3 6 1 41008591 16 BL 30 | 215 5 8 ]
41015835 16 BL 30 10 3 6 0.5 41010332 16 BL 15 25 6 8 0.5
41010728 16 BL 30 10 3 6 0.6 41010495 16 BL 15 25 6 8 0.6
41015836 16 BL 30 10 3 6 0.7 41009607 16 BL 15 25 6 8 08
41010466 16 BL 30 10 3 6 0.8 41007044 16 BL 15 25 6 8 1
41010729 16 BL 30 10 3 6 1 41006373 16 BL 15 25 6 8 1.2
41015838 16 BL 30 10 3 6 1,2 41007299 16 BL 15 25 6 8 1.5
41015868 16 BL 15 | 145 3 5 0.5 41008502 16 BL 15 25 6 8 1,6
41010752 16 BL 15 | 14,5 3 5 0.6 41007300 16 BL 15 25 6 8 2
41015869 16 BL 15 | 145 3 5 0.7 41012128 16 BL 30 25 6 8 0.5
41010753 16 BL 15 | 14,5 3 5 0.8 41009147 16 BL 30 25 6 8 0,6
41018680 16 BL 15 | 145 3 5 1 41008501 16 BL 30 25 6 8 0.8
41000754 16 BL 15 | 14,5 3 5 1,2 41007031 16 BL 30 25 6 8 1
41010671 16 BL 30 | 145 3 5 0.5 41007209 16 BL 30 25 6 8 1,2
41010132 16 BL 30 | 145 3 5 0.6 41007424 16 BL 30 25 6 8 1.5
410104056 16 BL 30 | 145 3 5 0.8 41010807 16 BL 30 25 6 8 1,6
41009779 16 BL 30 | 145 3 5 1 41010620 16 BL 30 25 6 8 2
41010193 16 BL 30 | 14,5 3 5 1,2

41011754 16 BL 15 15 4 8 0.5

41009251 16 BL 15 15 4 8 0.6

41007333 16 BL 15 15 4 8 0.8

41007382 16 BL 15 15 4 8 1

41007639 16 BL 15 15 4 8 1,2

41008013 16 BL 15 15 4 8 1,5

41015894 16 BL 30 15 4 8 0.3

41015895 16 BL 30 15 4 8 0.4

41010764 16 BL 30 15 4 8 0.5

41008587 16 BL 30 15 4 8 0.6

41010445 16 BL 30 15 4 8 0.7

41007857 16 BL 30 15 4 8 0.8

41015896 16 BL 30 15 4 8 0.9

41007043 16 BL 30 15 4 8 1

41010617 16 BL 30 15 4 8 1,2

41010730 16 BL 30 15 4 8 1,5

Zeus

RANDELRADER FRASEN

spanabhebende Bearbeitung

o'

-

BR15° BR30°
zeus Rdndelrdder nach DIN 403 fiir Profile nach DIN 82, ohne Fase, PM

Profil BR

Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @& | Breite | Bohrung | Teilung Artikel-Nr. | Produkt- | Profil | Spiral- | @ | Breite | Bohrung | Teilung
gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm) gruppe winkel | (mm) | (mm) | (mm) (mm)

41011952 16 BR 30 89 | 25 4 0.8 41010172 16 BR 15 | 215 5 8 0.8
41015823 16 BR 30 89 | 25 4 1 41008514 16 BR 15 | 21,5 5 8 1
41011616 16 BR 15 10 3 6 0.5 41010173 16 BR 15 | 215 5 8 1,2
41010734 16 BR 15 10 3 6 0,6 41009133 16 BR 15 | 21,5 5 8 1,5
41010408 16 BR 15 10 3 6 0.8 41010746 16 BR 30 | 215 5 8 0.8
41008688 16 BR 15 10 3 6 1 41008592 16 BR 30 | 21,5 5 8 1
41012951 16 BR 30 10 3 6 0.5 41011088 16 BR 15 25 6 8 0.5
41010731 16 BR 30 10 3 6 0,6 41010496 16 BR 15 25 6 8 0.6
41015844 16 BR 30 10 3 6 0,7 41009624 16 BR 15 25 6 8 0.8
41009757 16 BR 30 10 3 6 0.8 41007047 16 BR 15 25 6 8 1
41010732 16 BR 30 10 3 6 1 41006374 16 BR 15 25 6 8 1,2
41015846 16 BR 30 10 3 6 1,2 41006375 16 BR 15 25 6 8 1,5
41015877 16 BR 15 | 14,5 3 5 0.5 41008518 16 BR 15 25 6 8 1,6
41010736 16 BR 15 | 14,5 3 5 0,6 41007301 16 BR 15 25 6 8 2
41015878 16 BR 15 | 14,5 3 5 0.7 41009788 16 BR 30 25 6 8 0.5
41010737 16 BR 15 | 14,5 3 5 0.8 41008637 16 BR 30 25 6 8 0.6
41008682 16 BR 15 | 145 3 5 1 41007752 16 BR 30 25 6 8 0.8
41010738 16 BR 15 | 14,5 3 5 1,2 41007465 16 BR 30 25 6 8 1
41015882 16 BR 30 | 145 3 5 0.5 41008240 16 BR 30 25 6 8 1,2
41010133 16 BR 30 | 145 3 5 0.6 41007197 16 BR 30 25 6 8 1,5
41010750 16 BR 30 | 145 3 5 0.8 41014036 16 BR 30 25 6 8 1,6
41010751 16 BR 30 | 145 3 5 1 41007369 16 BR 30 25 6 8 2
41010299 16 BR 30 | 14,5 3 5 1,2

41011753 16 BR 15 15 4 8 0,5

41009252 16 BR 15 15 4 8 0.6

41007332 16 BR 15 15 4 8 0.8

41007381 16 BR 15 15 4 8 1

41010735 16 BR 15 15 4 8 1,2

41007423 16 BR 15 15 4 8 1,5

41009516 16 BR 30 15 4 8 0.3

41015899 16 BR 30 15 4 8 0.4

41007309 16 BR 30 15 4 8 0.5

41008402 16 BR 30 15 4 8 0.6

41010446 16 BR 30 15 4 8 0,7

41007045 16 BR 30 15 4 8 0.8

41013942 16 BR 30 15 4 8 0.9

41007046 16 BR 30 15 4 8 1

41008403 16 BR 30 15 4 8 1,2

41007230 16 BR 30 15 4 8 1,5




Zeus

oy’

Perlriindel — Nr. 60

SONDERRANDELRADER

RADGEOMETRIEN

Bezeichnung Abkirzung Bezeichnung Abklirzung

o ] AuBendurchmesser D1 Kleinster Durchmesser Da
Hinweis: Bifte geben Sie Bohrungsdurchmesser D2 Mittlerer Durchmesser Dm
bei Bestellung den Breite B1 Bohrungstiefe Tl
Perldurchmesser an. Teilung D Absatzbreite B2
Abgesetzter Durchmesser D3 Absatzbreite B3
Abgesetzter Durchmesser D4 Réndelbreite RB
Bundbolzenbohrungsdurchmesser D5 Réndelbreite + Fase RBF
. Radius R Perl Durchmesser PD
kg_mschg Gesamtwinkel GwW
Rdndelrdder — Nr. 70
Hinweis: Die Vollstandigkeit §
der Zahne auf dem Werkstiick A
ist immer abhdngig von der KGE
Breite/Teilung des Randelrades. 5 g8 g8 8
ArAéM:
Perlrdndel — Nr. 60 E@ konische Rdndelrader — Nr. 70 R
KBR KBL
konkave und konvexe Rdndelrdder — Nr. 80 A7 7
5 § 5 8 8 8
* Es sind nur Z éj
Radien > 3 mm 81 Ll
méglich. N L 2
i o o konkave / konvexe Rdndelréder — Nr. 80 Sonderrdndelrdder — Nr. 90
C DL 20 DR 20
Bei den Ausfiihrun- 7 7
gen DL, DR, FL und
FR darf der Spiral- . o
winkel nur maximal 5 8 8 8= ° e
20° betfragen. E FL20° FR 20°
Sonderrdndelrdder - Nr.90 /92 /93 einseitig abgesetzte beidseitig abgesetzte o
Rdndelrdder — Nr. 92 N Rdndelréider — Nr. 93
oy
10 10
Nr.90 Nr.92 Nr.93
Hinweis: Das Bild des Randelrades Nr. 90 RE RB |

pr2

ist exemplarisch. Es steht fir alle Sonder-
formen, die durch Nr. 92 (einseitig
abgesetzt) und Nr. 93 (beidseitig abgesetzt) nicht abgedeckt sind.

/Fase

Mit Fase 10° - Nr. 18

Rdndelbreite
und Fase

Mit Fase 60°- Nr. 95




zeus ANWENDUNGEN

Wy’ Wo und wie kénnen Werkstiicke
beschriftet werden?

Dieses Musterbauteil zeigt, dass Sie praktisch an jeder Stelle beschriften kénnen.
Ob auf balliger oder konischer Fliche, am Bund, stirn- oder innenseitig
— zeus Beschriftungstechnik erfullt Ihre Anforderung.

zeus Beschriftungstechnik

Bauteile in Sekundenschnelle beschriften . .
Auf schrdger Fldche

auf unterschiedlichsten Bauteilgeometrien Auf ebener Fldche > umlaufendes System

unabhdngig vom Werkstiickdurchmesser bis an den Bund
> riickfederndes System
wechselnder Beschriftungstext dank
austauschbaren Schriftsegmenten

Auf AuBendurchmesser
bis an den Bund

> riickfederndes System
> umlaufendes System
> Stempel

Auf ebener Fliiche
> riickfederndes System
> Stempel

fiir Maschinen mit kleinem Bauraum

Beschriftung bis an den Bund

Auf einer PlanfiGche

> riickfederndes System

> umlaufendes System g
> Stempel

Innenbeschriftung
> riickfederndes Sysiem

Auf ballinger Fldche
> riickfederndes System




In der Beschriftungstechnik unterscheiden wir

d:”s" 2wel V‘*’S""ie"e“:n“d":;“""*m UBERSICHT BESCHRIFTUNGSWERKZEUGE
Rickfederndes System

Beide Systeme haben ihre speziellen
Anwendungsgebiete und Einsatzmaglichkeiten.

Schaft [mm] Beschriffung | Wechselnde Spitzenhshe

Schriftsegment / Beschriftung auf dem Werkstick,

Beschriffungswerkzeug Schriftrolle (auf SchaftgroBe auf unterschiedlichsten Geometrien bisan | Beschrifiung | jntegriert
adaptierbar) den Bund moglich
8
(10/12/16) > auf ebener Fléche
> auf ballinger Flache
16 > auf Planfléche
432 (20/25) > auf AuBendurchmesser
(S.48) Schriftsegmente Nr. 43
432: > auf ebener Fldche
Sehr flexibles Werkzeug fiir 16 > auf ballinger Fldche X
unterschiedlichste Geometrien und (20/25) > auf Planfléche
wechselndem Beschriftungstext 431 > auf AuBendurchmesser
(5.50) Schriftsegmente Nr. 42
e > auf ebener Fldche
SCHRIFTSEGMENTE n 8 > auf ballinger Flache X
SOFORT VERFUGBAR: (10/12/16) > auf PlanflGche
A-Z,0-9, -/. 422 : > auf AuBendurchmesser
(8.52) Schriftrolle Nr. 41
S 16 > auf ebener Fldche
422: ) > auf ballinger Fldche X x
Extrem kompakte (20/25) > auf Planfléche
Bauweise ideal fiir 421 > auf AuBendurchmesser
angdrehuu‘[omqten (5.53) Schriftrolle Nr. 41

Umlaufendes System

131/ 311:
EX"‘?fI:I'I _kosttebnj 10/12/ 16 > auf schrdger Flache
Ieic?lb:zelig:nd:: 202 O paoe X X
g Al ogeli g 131 > auf AuBendurchmesser
Beschriffung (5.54) Schriftrolle Nr. 40
Anwendungs- > auf schrdger Flache X X
spezifisch > auf Planfldche
311
(5.95) Schriftrolle Nr. 40-K
:.1'-3-\
= Anwendungs- > auf schrdger Fldche X X
spezifisch > auf Planflache
312
(5.59) Schriftrolle Nr. 40-K




ZeuUsS

BESCHRIFTUNGSWERKZEUG SET 432

Rickfederndes System

SCHRIFTSEGMENTE NI‘. 43 (fiir Werkzeug Set 432)

SEGMENTE @ 30 - kleine Version
flr Art.-Nr. 31002833 / 31002915

Standardausflihrung

Flankenwinkel 90°

oy

SEGMENTE & 50 - groBe Version
fUr Art.-Nr. 31002849 / 31002873

Standardausflhrung

Flankenwinkel 90°

PRODUKTAUSSTATTUNG

® modularer Schaftaufbau
W Schaftoberkante = Spitzenhdhe

B Gewindestifte im Schaft zur Korrektur

der Achsparallelitit

W Beschriftung bis zum Bund

Abmessungen
(o x Breite x Bohrung, mm)

30x8x18

angelehnt an

Abmessungen
(o x Breite x Bohrung, mm)

50x 8x 38

angelehnt an

W Laufstift gehdirtet Schriftart Schriftart
W exakte Positionierung der Beschriftung DY U401 DIN1451
am Werkstlickumfang Ab Lager lieferbar

W Spitzenhdhe entspricht dem ersten Préigepunkt Séﬂlrll(f?wc:lk:e Sérh“rll(f?tlw’c:lkr\e Segmem— sﬁﬂlﬁﬁwﬁe Sﬁglrl:f?rlwglkr\e Segmenf-
B Priigeposition individuell einstellbar 2 mm 3mm Bezeichnung 2 mm 3mm Bezeichnung
® Sefs in hochwertiger Verpackung 85000000 Startsegment 85000113 Startsegment
85001018 85001139 Buchstabensatz A-Z 85001819 85001283 Buchstabensatz A-Z
Ab Lager lieferbar 85000992 85000346 A 85001793 85001108 A
85000993 85000356 B 85001794 85001109 B
Artikel-Nr. Artikel-Nr. ‘ Modell / Sets Artikel-Nr. E-Kit 85000994 85000344 C 85001795 85001289 C
(rechte Ausfihrung)  (linke Ausflhrung) ‘ (mit Schaftadapter) links 85000995 85000347 D 85001796 85001533 D
432-08 85000996 85000348 E 85001797 85001565 E
31002833 31002915 mit Adapter 10 x 10 mm 85000997 85000349 F 85001798 85001130 F
(Sef kleine Version | (Set kleine Version mif Adapfer 12 x 12 mm 21BHR1081 | 21BHR1082 85000998 85000350 G 85001799 85001581 G
i %egg‘)eme i %egg‘)eme mit Adapfer 16 x 16 mm 85000999 85000351 H 85001800 85001534 H
inkl. Start- u. Endsegment 85001000 85001407 | 85001801 85001566 I
31002849 31002873 432-16 85001001 85000352 J 85001802 85001567 J
(Set groBe Version | (Set groBe Version mif Adapter 20 x 20 mm 21BHR1111 | 21BHRI112 85001002 85000353 K 85001803 85001535 K
flir Segmente flir Segmente mit Adapter 25 x 25 mm 85001003 85000354 L 85001804 85001568 L
2 50) 2 50) inkl. Start- u. Endsegment 85001004 85000355 M 85001805 85001569 M
kel Akl [T — . 85001005 85000852 N 85001806 85001570 N
techio Austrang)  (inke Avsithrong) 85001006 85001408 0 85001807 85001571 0
a b ¢ d e X 85001007 85000855 P 85001808 85001572 P
8 18 [1125]31,5/325] 30 | 1 85001008 85001409 Q 85001809 85001573 Q
31002833 31002915 10110 ]112,5/31,5|325] 30 | 1 85001009 85001063 R 85001810 85001574 R
(e EeleR) (Kleine Version) | 1212 112,5]31,5|32,5| 30 | 1 85001010 85000856 S 85001811 85001575 S
}2 12’ }52 212 g?g i; } F— m 85001011 85001410 T 85001812 85001576 T
31002849 31002873 50720 ]37’5 3]’5 57’5 TR e 85001012 85001411 U 85001813 85001290 U
(groBe Version) (groBe Version) -t o e e (3151575 48 | 1 85001013 85001412 v 85001814 85001577 v
85001014 85000851 W 85001815 85001578 W
85001015 85001413 X 85001816 85001579 X
- g 85001016 85001414 y 85001817 85001580 y
— % % H nl 85001017 85001415 z 85001818 85001536 Z
85000991 85000621 Zahlensatz 0-9 85001431 85000476 Zahlensatz 0-9
85000981 85000622 0 85001421 85000466 0
WECHSELNDER BESCHRIFTUNGSTEXT 85000982 85000623 [~] 1 85001422 85000467 1
85000983 85000345 2 85001423 85000468 2
SCHRIFTSEGMENTE Zggggzgg 85000357 3 85001424 85000469 3
SOFORT VERFUGBAR: 85000624 4 85001425 85000470 4
AZ 00 85000986 85000625 5 85001426 85000471 5
85000987 85000626 6 85001427 85000472 6
3 85000988 85000627 7 85001428 85000473 7
85000989 85000628 8 85001429 85000474 8
85000990 85000629 9 85001430 85000475 9
85002186 Leerzeichen 85003870 Leerzeichen
85001654 85001257 Sonderzeichen - (Minus) 85001912 85001600 Sonderzeichen - (Minus)
85001019 85002485 Sonderzeichen . (Punki) 85002486 85002487 Sonderzeichen . (Punkt)
85001059 85001537 Sonderzeichen / (Slash) 85001857 85001131 Sonderzeichen / (Slash)
85000003 Endsegment 85000114 Endsegment




ZeuUsS

BESCHRIFTUNGSWERKZEUG SET 431

Rickfederndes System

oy

PRODUKTAUSSTATTUNG
® modularer Schaffaufbau
m Schaftoberkante = Spitzenhéhe
W Gewindestifte im Schaft zur Korrektur
der Achsparallelitdt
B Loufstift gehdrtet
W exakfe Positionierung der Beschriffung
am Werkstiickumfang
B Spitzenhohe entspricht dem ersten Préigepunkt
W Prégeposition individuell einstellbar

m Set in hochwertiger Verpackung

Modell / Sets Artikel-Nr. E-Kit

(mit Schaftadapter)

431-16

mit Adapter 20 x 20 mm
mit Adapter 25 x 25 mm
inkl. Start- und Endsegment

Artikel-Nr.
rechts links

31002845

21BHR1509 | 21BHR1510

Abmessungen [mm] c

a b c d e f e
16 | 16 | 130,5 | 30 | 50,5 | 45
31002845 20 | 20| 130,5 | 30| 505 | 45
25 | 25| 1305 | 30 | 50,5 |47,5

Artikel-Nr. ‘

>

NININ

WIS o -

WECHSELNDER BESCHRIFTUNGSTEXT

SCHRIFTSEGMENTE
SOFORT VERFUGBAR:
AZ,09,.

SCHRIFTSEGMENTE NI‘. 42 (fiir Werkzeug Set 431)

Artikel-Nr.

Schrifthbhe
2mm

SEGMENTE fr Art.-Nr. 31002845

Standardausfihrung

Flankenwinkel 90°

(@ x Breite x Bohrung, mm)

Abmessungen 45%x 6 X33

angelehnt an

Schriftart DIN 1451

Artikel-Nr.

Schrifthbhe

3 mm

Segment-
Bezeichnung

Artikel-Nr.
Schrifthdhe
2mm

Artikel-Nr.
Schrifthdhe
3 mm

Ab Lager lieferbar

Segment-
Bezeichnung

82000867

82002321

82002259

82002322

82002260

82002323

82000067 Startsegment 82000441 82000378 Zahlensatz 0-9

82002237 82002300 Buchstabensatz A-Z 82000001 82000187 0
82000438 82000028 A 82000141 82000189 1
82000439 82002232 B 82000142 82000039 2
82002236 82002301 C 82000143 82000029 3
82001063 82002302 D 82000239 82000190 4
82002240 82002303 E 82000145 82000030 5
82001064 82002304 F 82000146 82000191 6
82002242 82000430 G 82000147 82000421 7
82002243 82000431 H 82000148 82000193 8
82002244 82002045 | 82000149 82000031 9
82002245 82002308 J 82000416 82000040 Sonderzeichen - (Minus)
82002246 82002309 K 82000433 82000041 Sonderzeichen . (Punkt)
82002247 82002310 L 82000879 82002230 Sonderzeichen / (Slash)
82002248 82002311 M 82000065 Endsegment
82002249 82002312 N
82002250 82002313 0
82002251 82000429 P
82002252 82002315 Q
82001089 82002316 R
82002254 82000379 S
82002255 82002318 T
82002256 82002319 U
82002257 82002320 V

W

X

Y

VA

82002261

82002324




v BESCHRIFTUNGSWERKZEUG SET 422 o] BESCHRIFTUNGSWERKZEUG SET 421

Rickfederndes System Rickfederndes System
PRODUKTAUSSTATTUNG PRODUKTAUSSTATTUNG

B modularer Schaffaufbau - ® modularer Schaftaufbau

m Kompakte Bauweise - ideal fir Langdrehautomaten =3 m Schaftoberkante = Spitzenhéhe

m Schaftoberkante = Spitzenhéhe B Gewindestifte im Schaft zur Korrektur der Achsparallelitéit

B Gewindestifte im Schaft zur Korrektur der Achsparallelitét W |qufstift gehdrtet

W Loufstift gehdrtet W exakfe Positionierung der Beschriftung am Werkstlickumfang
W exakte Positionierung der Beschriffung am Werkstlickumfang W Beschriftung unabhdngig vom Werkstiickdruchmesser

W Beschriffung bis zum Bund W Spitzenhdhe entspricht dem ersten Prégepunkt

W Spitzenhdhe entspricht dem ersten Prdgepunkt W Prégeposition individuell einstellbar

W Prdgeposition individuell einstellbar W Sets in hochwertiger Verpackung

W Sefs in hochwertiger Verpackung
Ab Lager lieferbar Ab Lager lieferbar

- : GroBe Artikel-Nr. E-Kit GroBe Artikel-Nr. E-Kit
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Modell / Sets ‘ Schrifrolle Arfikel-Nr. Modell / Sets Schrifrolle

(rechte Ausfiihrung) (linke Ausfiihrung) ‘ (mit Schaftadapter) ‘ @xbxb) links (mit Schaftadapter) @ xbxb) rechis links
422 i 421
mit Adapter 10 x 10 mm 31002844 mit Adapter 20 x 20 mm 25x6x6 21BHR1503 | 21BHR1504
31002843[~] 31002913 [] it Adapter 12 x 12 mm 15x5x6 | 21BHR1505 | 21BHR1506 mit Adapler 25 x 25 mm
mit Adapter 16 x 16 mm ‘ A
31002846 31002914 422 - ‘ Artikel-N messungen [mm] _ c
Beschriftung Beschriftung mit Adapter 12 x 12 mm 4 161161125125 | 32,5 285 2.5 T
bis an den Bund bis an den Bund mit Adapter 16 x 16 mm 31002844 2012011125/ 25| 325 [285]| 25 @
c 25|25]1125(25|325(285] 25 . 421 e
Artikel-Nr. Arfikel-Nr. Abmessungen [mm] . B bF 4| o

(rechte Ausflihrung) (linke Ausflihrung) b c d e

8 8 |101 )24 |21 | 16
10 | 10 | 101 | 24 | 21 | 18
12 | 12 | 101 | 24 | 21 | 20
16 | 16 | 101 ] 24 | 21 | 24

BeZ = &

31002843[] 31002913

|

f
ey
N/
12
L4
4
*
b ]

d
| %%
6!
41
N

SCHRIFTROLLE Nr. 41

(fiir Werkzeug Set 421)

Artikel-Nr. Artikel-Nr. Abmessungen [mm] v . .-:.:4.- Standardausftihrung

(rechte Ausflihrung) (linke Ausflihrung) b c d e X ©f Flankenwinkel 90°
31002846 31002914 8 8 |101]245| 21 | 16 | 1 Abmessungen
X Breife x Boh 25x6x6
Werkzeug flr Werkzeug fur 10 10 101 124,5| 21 18 1 ‘ (QX [elte X bol rUng,mm)
Beschriftung Beschriftung 12 1 12 | 101 [245) 21 | 20 | 1 E o
; ; ° . gelehnt an
bis anden Bund | bisandenBund | 16 | 16 | 101 |24,5| 21 | 24 | 1 + & T Schriftart BINGAE]

2 mm

SCHRIFTROLLE Nr. 41

(fiir Werkzeug Set 422)

Flankenwinkel 90°

Abmessungen 15x5x6
(o x Breite x Bohrung, mm) 15x7x6

angelehnt an

Schriftart DIN 1451




ZEeUS
BESCHRIFTUNGSWERKZEUGE
W

Umlaufendes System

WERKZEUG Nr.131

(Katalogseite 8)

Perfekt flr wiederkehrende Beschrif-
tungen, besticht durch seine einfache
Handhabung

PRODUKTAUSSTATTUNG

m Einfache Handhabung

W Schnell und kostengunstig

W [deal fir Serienfertigung

W Schriftrolle austauschbar

W Schriftrolle wird an den Werkstlickdurchmesser angepasst
m Schaffoberkante = Spitzenhéhe (131/311/312)

W Gewindestifte im Schaft zur Korrektur der Achsparallelitit

SCHRIFTROLLE Nr. 40

(fiir Werkzeug Nr. 131)

Standardausfihrung flir

131/311/312

Flankenwinkel 90°

Rollenbreite [mm] | anwendungsspezifisch

angelehnt an

Schriftart DIN 1451

Anwendungsbeispiel

Werkzeug Nr. 131
mit Schriftrolle Nr. 40

n— bei wiederkehrender
e e Beschriftung auf rotations-
. 1 S A symetrischen Bauteilen
. N mit gleichbleibendem

Wi

i

e T T ey e Durchmesser

WERKZEUG Nr. 311/ 312

(Katalogseite 30)

Perfekt fur Beschriffungen auf koni-
scher Fldche oder auf Planfldchen

SCHRIFTROLLE Nr. 40-K

(fiir Werkzeug Nr. 311/ 312)

Anwendungsbeispiel

Bei der Beschriftung der
Planseite muss auf die
berechnete Position des
Teilkreisdurchmessers
geachtet werden




z\‘;«n“s GLATTEWERKZEUGE

einfache Handhabung | prozesssicher | Oberflichen bis < R, 1pm

ZeuUS

Einsteigermodell
fiir Langdrehautomaten

zeus Gléttewerkzeuge 4 e 4 Einfachs Handhabung
| " Federhub-Systems

zeus Rollierrollen

Prozesssicherer Glatteprozess bei
hdrtesten Materialien, dank der
neuen stabilisierten Achsfiihrung

Hohe Standzeit der
Diamantglattespitze durch den
achtfachen Positionswechsel



ZeuUsS

oy

GLATTEWERKZEUGE SET 510

Das Einsteigermodell fir Langdrehautomaten besticht durch
seine einfache Handhabung

Produktausstattung
B Fixierter Werkzeugkopf

M Einsteigermodell fur
einfache Glétteanwendungen

z.B. zur Glattung von Wellen
mit zylindrischen Fldchen

B \Werkzeug universell einsetzbar

B Kompakte Bauweise -
entwickelt flr
Langdrehautomaten

B Spitzenhodhe mittig zum
Schaftquerschnitt

W Hohe Standzeit der
Diamantgldttespitze durch
achtfachen Positionswechsel
der Spitze

Empfehlungen

B Glgftegeschwindigkeit
bis 200 m/min

M Vorschub bis 0,2 mm/U

B AufmaB des Werkstiickes
von 0,01 mm (~Rz 10)
und 0,02 mm (~Rz 20)

B Fir ein optimales Ergebnis
wird Kuhlschmierstoff
empfohlen

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN: Ab Lager lieferbar
Abmessung [mm] Inklusive
Artikel-Nr. Modell  Kopfwinkel ©rundschaft Schaffadapter
[mm]
[mm]
12x12
31003955 [v] 510-10 35° 10x 10 10110} 113 |22| 28 | 15|95 16x16
31003956 [+] 510-10 45° 10x 10 10| 10| 104,6 | 24 | 24,6 |15|9,5 12?}2
Lieferung der Sets ohne Diamantgldttespitze
AUSFUHRUNGEN DIAMANTGLATTESPITZE:
Artikel-Nr. Spitzenradien e
[mm]
< © | -
06TGW0024 0.2 - ¢
06TGW0008 0.4 ‘?
06TGWO0009 0,6 -
06TGWO0010 08 -
06TGWOO1T 1.0 & | 4
06TGW0007 2,0

Das zeus Gldttewerkzeug integriert das
Glatten eines Bauteils in den Bearbeitungs-
prozess auf einer Maschine.

Es kann nachfolgende Bearbeitungsschritte
wie Schleifen, Polieren, Superfinishen, Honen
oder Hdrten ersetzen.

Zeus

o'

GLATTEWERKZEUGE SET 520

Das flexible Glattewerkzeuge fir fast alle Werkstlick-Geometrien.

Produktausstattung

B Werkzeugkopf variabel
verstellbar

B Werkzeug universell einsetzbar
W Schwenkbereich £90°

W Durch die Verstelleinheit des
Werkzeugkopfes kénnen
unterschiedlichste Fldchen
gegldttet werden:
Planfiichen, konischen,
konvexen sowie konkaven
Geometrien

B Anwendung bis an den Bund

MW Hohe Standzeit der
Diamantgldttespitze durch
achtfachen Positionswechsel
der Spitze

Empfehlungen

B Gldttegeschwindigkeit
bis 200 m/min

M Vorschub bis 0,2 mm/U

W AufmaB des Werkstlickes
von 0,01 mm (~Rz 10)
und 0,02 mm (~Rz 20)

B F(r ein optimales Ergebnis
wird Khlschmierstoff
empfohlen

WERKZEUGAUSFUHRUNGEN: Ab Lager lieferbar
. , [ ° Inklusive
Artikel-Nr. Artikel-Nr. Grundschaft Abmessung [mm] Winkel [*]
(rechte Ausflihrung) | (linke Ausfiihrung) Modell [mm] Schaftadapter
+W | -w [mm]
31003922 31013577 520-10 10x10 10|10(118,5]20|37,5[25|17,5(9,5| 90 | 90 }ii 12
31003923 520-16 16x 16 16|16 |114,5]120|34,6{25|17,5(9,5| 90 | 90 gg i gg
Lieferung der Sets ohne Diamantgléttespitze
AUSFUHRUNGEN DIAMANTGLATTESPITZE: .
Artikel-Nr. Sp”z[ﬁ:‘rf]d'e” p ]
- S eW 520 R ‘ o
06TGW0024 0,2 :? f ((
06TGW0008 04 j ;
06TGW0009 0,6 L
06TGW0010 0.8 - .
06TGWO011 1,0 & ® ]
06TGW0007 2,0
RHoWs20  mrem, 9 o
g; & & o ©




ZeuUsS

W' ROLLIERROLLEN

Einsatzgebiete: Ergebnis:
zeus Rollierrollen werden Verbesserte Oberfiichengiite

vorwiegend zum Rollieren und i o
Abstiifzen von Rundmaterial bei  Erhohte MaBhaltigkeit

|
der Bearbeitung auf Drehmaschi- Verfestigung der Oberfiiichen Te C h n I k
nen eingesetzt.
Randelwerkzeuge

Vorteile des Rollierens:

zeus Rollierrollen kdnnen in standardisierten zeus Réndelformwerk- B Rollierfe Werkstiicke weisen nach der Bearbeitung
zeugen eingesetzt werden. Bei Bedarf wird ein kundenspezifisches geringe Reibung und erhdhte Korrosionsbestandigkeit auf
Aufnahmesystem entwickelt und produziert.

B Nachbearbeitungen wie Schleifen, Honen und Lappen kénnen

Der Einsatz in diesen Werkzeugsystemen eignet sich fur die durch schnelle und einfache Rollierbearbeitung substituiert werden
Bearbeitung von zylindrischen Werkstlicken, Bohrungen, Planfidchen,

konischen Werkstiicken sowie fir konvexe und konkave M Beim Einsatz als Stiifzrollen werden die Lager und Spannmittel
AuBenkonturen. geschont, der Druck auf das Werkstiick wird stark minimiert

Rollierrolle Typ RRA - zylindrisch

Artikel-Nr. | Rz-Klasse Profil Breite Bohrung Passung

| 41020520 |

N
N

Rz-Klassen auf der Rolle:
Nr.04:Rz 4 ym

Nr.05:Rz 2-3 ym

Nr.06:Rz 1 ym

Rollierrolle Typ RRE — konvex

Artikel-Nr. | Produkt- Profil Breite Bohrung Passung
gruppe

| 41000006 |

N

Rz-Klassen auf der Rolle:
Nr.04:Rz 4 ym

Nr.05:Rz 2-3 ym

Nr.06:Rz 1 ym



Eigenschaften

Vorteile:
B Erhohte Standzeiten

B Reduzierung der Werkzeugkosten

®  Einsparung von Ristkosten

Neben den Standardvarianten

Profile und
Randelteilungen

Die DIN 403 beschreibt und spezifiziert das Réndelprofil am Réndelrad.

In der DIN 403 sind die Réndelformen AA, BL, BR, GE, GV, KE und KV festgelegt.
Raéndelrdder, die von der DIN 403 abweichen, gelten als Sonderréindel und
werden von Hommel+Keller individuell nach Kundenzeichnung gefertigt.

AA Randelrad mit achsparallelen Rillen

aus Pulvermetall sind auch
Ausfiihrungen aus HSS und Hart-
metall auf Anfrage erhéltlich.

Zeus
Premium-Materialien

BR Rechtsrindelrad
C

Als Ihr Werkzeuglieferant fir Premiumprodukte setzen wir auf
Materialien, die auch die Bearbeitung schwer zerspanbarer und
druckbesténdiger Werkstoffe gewdhrleisten. Im zeus Standardprogramm
biefen wir daher alle Randelréder aus dem Grundmaterial

Pulvermetall an.

,

TZNY 3 [7(’
=Sy
b ) \g/ ?@

GV Links-Rechtsrdndelrad,
Spitzen vertieft, 30°

Das Material zeichnet sich durch seine hohe Warmhérte und
Druckbelastbarkeit sowie durch eine hohe Zdhigkeit und VerschleiB-

festigkeit aus. GE Links-Rechtsrindelrad,

Spitzen erhéht, 30 5D

F-F
. zzz E-E T G-G K\
£ -\ © G )
erriachenoenanailung W Y P, E
- 2
d2
—iD
Eine geeignete Nachbehandlung ~ TENIFER® ! ! d
abgestimmt auf lhre Anwendung, P -
«arn die Standzeit des Randel- Salzbadnitrierte Warmebehandlung
rades positiv beeinflussen. Die Nachbehandlung des Randelrades im Salzbad nach dem KE Kreuzriindelrad, KV Kreuzréindelrad,
Wir bieten verschiedene Be- TENIFER®-Verfahren wird zur Erhéhung des VerschleiBwiderstandes Spitzen erhoht, 90° Spitzen vertieft, 90° KK
handlungsméglichkeiten an. und der Dauerfestigkeit eingesetzt. Durch das Salzbadnitrocarburier- 1 A b @
verfahren kann eine hohe Randschichthdrte erreicht werden. o
K
. L-L

PVD-Beschichtungen

Mit einer geeigneten PVD-Beschichtung der Réndelréider sind
dem Anwender weitere Mdglichkeiten gegeben, die Standzeit zu
beeinflussen. Diverse Varianten stehen auf Anfrage zur Verfugung.
PVD-Beschichtungen eignen sich vorwiegend fir Raindelfrds-
anwendungen.

Das Randelprofil auf dem Réndelrad nach DIN 403 richtet sich nach dem gewiinschten Réndelpro-
fil auf dem Werksttick (DIN 82) und dem eingesetzten Werkzeughalter.

Die Réndelteilung p bezieht sich auf den Abstand von Zahnspitze zu Zahnspitze. Nach DIN 403
sind die Teilungen=0,5/0,6 /0,8/1,0/1,2/ 1,6 genormt. Im Hommel+Keller-
Produktprogramm sind noch weitere Teilungen enthalten. Diese sind untenstehend in mm und TPI

Polierte Randelrader aufgefihrt. Weitere Teilungen sind als Sonderanfertigungen erhéltlich.

Zur Bearbeitung von adhdsiven Werkstoffen, die ein optimales Abgleiten
des Spans erfordern, kann der Einsatz von feinpolierfen Réndelrddern
sinnvoll sein. Durch diesen Prozess kénnen sehr glatte Oberfiéichen,

mit geringem Reibwert, erzielt werden. Die Kantenverrundung an den
Zahnflanken verhindert die Bildung von Aufbauschneiden und damit
einen friihzeitigen Zahnbruch.
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Umrechnung in Inch

Réndelungen nach CP (TPI) und DP

m CP (TPI) = Circular Pitch (Teeth Per Inch)

Bei diesem Standard wird die Anzahl der Z&hne auf einer Strecke
von 1 Inch (1°~25,4 mm) angegeben. Zur Berechnung der Teilung
wird 1 Inch durch die Anzahl der Z&hne dividiert. Der Profilwinkel ist
je nach Anzahl der Zéhne pro Inch mit 70° oder 90° festgelegt.

Umrechnungsbeispiel:

Angabe CP (TPl) = 20

Teilung (mm) =
1 Inch (~25,4 mm) : 20 (Anzahl der Zahne) = 1,27 mm

Tinch (17)

25.Lmm
»8.08
Tep 3

AN T >
SERNNN L

a = Flankenwinkel

Verfahrenseigenschaften

Randelformen

Réindelprofile am Werkstiick

o EZNEEEE

Anwendung:
®  Spanlose Umformung

B Bearbeitung von kaltumformbaren Werkstoffen
®  Alle Réndelformen und Réndelprofile kénnen
hergestellt werden

W Fir Stirn- und Innenrdndelungen geeignet
B Réndelung bis zum Bund méglich
B Werkzeug kann an jeder Stelle des Werkstlckes

angesetzt werden

Handhabung:

B Vorbereitung des
Werkstiickes nur
bedingt erforderlich

B Sehr einfache Handhabung
des Werkzeuges
(kurze Rustzeiten)

Eigenschaften:

m  Durch Werkstoffverdréingung
wird der AuBendurchmesser
des Werkstlickes vergroBert

B Die Oberfiéiche wird verdichtet

B Rdndelformen von kleinen
Durchmessern nur bedingt

madglich
m DP = Diametral Pitch
Im Gegensatz zu CP (TPI) wird bei diesem Standard die Anzahl der Zahne am RO n d e |fr0 Se n
Umfang eines Kreises mit einem Durchmesser von 1 Inch (1%~25,4 mm) angegeben.
Zur Berechnung der Teilung wird der Umfang eines Kreises von 1 Inch durch die . ) . R
Anzahl der Zdh%le dividiert?Der Profilwinkel i%’r grundséizlich mit 80° festgelegt. Randelprofile am Werkstiick e — _,c// 1k * o
e Il
—_— !
Umrechnungsbeispiel:
Angabe DP = 64
Teilung (mm) = Anwendung: Handhabung:
1 Inch (~25,4) xm (3,14...) : 64 (Anzahl der Z&hne) = 1,25 mm - .
B Spanabhebende Bearbeitungsalternative m  Prézise Werkzeugeinstellung und
Materialabtragung unter Vorschub Feinjustierung erforderlich
®  Bearbeitung von diinnwandigen, weichen sowie B Prdzise Vorbereitung des
auch schwer zerspanbaren Werkstoffen méglich Werkstuckes erforderlich
® 1inch (625.4) 79.8 (3.14%25.4) m  Es kdnnen ausschlieBlich zylindrische Werkstlcke
| in axialer Richtung bearbeitet werden .
dp 80° m  Bearbeitung von kleinen Durchmessern moglich Eigenschaften:
N <> B Hochste Prdzision und Oberfitichengute, daher m  Minimale Verdnderung
W vor allem fUr Sichtrdndel geeignet des AuBendurchmessers
W B Zum Ansetzen des Werkzeuges im mittleren Bereich m  Geringe Oberfldchenverdichtung
des Werkstuckes ist ein Einstich erforderlich m  Geringere Maschinenbelastung als

Randelung bis an einen Bund ist nicht méglich

beim Raéndelformen Minimaler
Druck auf Werkstlick und Maschine



Werkstoffaufwurf — Richtwerte fur Schnittgeschwindigkeit
spanlose Umformung und Vorschub

Unsere Erfahrungswerte fiir die VergroBerung Réndelformen - spanlose Bearbeitung
des Werkstiickdurchmessers

f [mm/U]

Randelprofil nach DIN 82: RAA (Randelprofil am Werksttick)

Réindelrdder nach DIN 403:  AA (Randelprofil am Réindelrad) Werkstoff Werkstick @ | Réndelrad &

[mm] [mm] Axial

Teilung [mm]

>03</>05<>10</>1,5<
0,5 1,0 1,5 2,0

Teilung [mm] ) o4 05 06 07 08 10 12 | 15 | 16

Werkstoff Werkstilck & VergroBerung des Werkstlickdurchmessers in mm

[mm] Autornatenstahl 10/15 004 | 0,08 | 0,14 | 0,09 | 0,06 | 0,05
Automatenstahl 5 008 | 0,14 | 0,18 | 0,22 | 027 | 029 | 035 050 | - | - | - 10- 40 15/20 25 | 55 100510101020 01301000/
15 008 | 0,14 018 023 030 040 044 050 060 065 070 40-100 20/25 30 | 60 10051010 025 0181012008
25 008 | 015 023 024 | 028 035 044 053 | 062 070 | 0,98 100-250 20/25 30 | 60 10051010 10301020 0131009
Rostfreier Stahl 5 010015 020 025 028 030 042 041 | - - | - , > 250 25 30 | 60 | 005 010 032 021 014 010
15 0,10 | 0,15 | 0,19 | 0,25 | 0,30 | 0,34 | 0,45 | 0,51 | 0,60 _ _ Rostfreier Stahl <10 10/15 15 40 004 | 0,08 | 0,12 | 0,08 | 0,05 | 0,04
2 010 014 020 026 031 033 043 080 06 - | - 10- 40 15/20 20 | 50 | 005|010 017 011 009 006
Messing 5 0,08 0,]2 0,18 0120 012] 0[22 0’25 0,28 _ _ _ 40- ]00 20/25 25 50 0,05 0,]0 0,2] 0,15 0,]0 0,07
15 010 0,14 020 026 028 029 035|041 044 048 055 100250 20/25 25 | 50 100510101026 0171011008
25 010 0,15 020 025 028 030 036 043 046 050 053 _ > 250 25 25 | 50 100510101027 1018012009
Aluminium 5 009 | 015 0,19 | 0,23 | 028 | 0,30 | 0,41 | 040 _ _ _ Messing <10 10/15 30 75 | 004|008 | 015 009 | 006 | 0,05
15 010 015 019 026 029 033 045 051 057 065 - 10- 40 15/20 40 | 85 10057010 021 1014 0111007
25 0,09 | 015|019 026 | 029 | 0,32 | 0,45 | 052 | 059 | 0,65 0,75 40-100 20/25 45 | 90 10051010026 4019|013 008
100 - 250 20/25 | 45 | 90 | 005 010|032 021 014 009
Réndelprofil nach DIN 82:  RBL30°/ RBR30° (Randelprofil am Werkstiick) . > 250 25 45 1 90 100570101034 102210151 011
Randelrder nach DIN 403;  BR30°/ BL30® (Réindelprofil am Réindelrad) Aluminium <10 10/15 1 25 | 60 | 0041008101801} 008/ 006
| P 10- 40 15/20 30 | 65 005|010 025 016 013 009
40-100 20/25 35 | 70 | 005|010 031 023 015 010
Teilung [mm] 3 04 05 06 07 08 10 12 15 100 - 250 20/25 35 | 70 | 005 010 038 025 016 0,11 N
Werkefiok & > 250 25 35 | 70 | 005|010 040 026 018 013 [KICHIEGIITE:

Werkstoff VergréBerung des Werkstlickdurchmessers in mm

Wichtiger Hinweis:

Automatenstah 5 0.11 | 0,15 | 020 | 024 | 0.28 | 0,34 | 0.45 | 0,55 Diese Angaben
uromarensita , , , B . ) ) , - - - R . - -
15 011 | 015 022 026 030 035 045 052 | 067 073 085 Diese Angaben sind SD'i'L"oR"?::(‘;‘::ﬁene

25 0,] 1 0,] 4 0,23 0,25 0,28 0,36 0,45 0,56 0,70 0,72 0,90 Erfﬂhrungswe"e- . . . sind |'|)| der Anwen-
Rostfreier Stahl 5 009 014019 025|031 034 045|052 | - - - Abweichungen Rdndelfrdsen — spanabhebende Bearbeitung i "

15 0,12 020 | 023 031|035 040 | 051 062 066 073 | 097 sind moalich ung zu suchen.

25 0,02 | 0,18 | 0,24 | 027 | 0,37 | 0,39 | 0,49 | 0,59 | 0,80 | 0,84 | 0,96 glich. Auf eine gute
Messing 5 0,00 | 0,14 | 0,20 | 0,23 | 0,24 | 0,28 | 0,33 | 0,37 | - - - f [mmAU] Kiihlung / Schmierung

15 0,70 | 0,15 | 0,21 | 0,23 | 0,24 | 0,31 | 0,41 | 0,47 | 0,53 | 0,55 | 0,63 ist zu achten, um

25 011015 |022| 022 025|030 | 040 | 045 | 055 | 0,61 | 0,68 Werkstiick & Réndelrad @ : das Einwalzen von
Aluminium 5 012014 | 021 024|029 034 041 051 - - - Werkstoff (mm] [mm] Radial _ Aial Spnen zu verhindern

15 012 | 0,18 | 023 | 0,26 | 0,36 | 0,40 | 0,50 | 0,56 | 0,56 | 0,61 | 0,75 Teilung [mm] und die Standzeit

25 0,12 | 0,18 | 0,25 | 0,28 | 0,37 | 0,39 | 0,50 | 0,58 | 0,77 | 0,82 | 0,96 .  503<>05<>10<>15< der Riindelrider

05 1.0 1.5 2,0 zu erhdhen.

Réndelprofil nach DIN 82: RGE30° (Randelprofil am WerkstUick) Automnatenstahl <10 10/15 40 70 | 0,04 | 008 020 | 0,13 | 0,08 | 0,07
Randelrider nach DIN 403:  BR30° /BL30° (Réndelprofil am Réndelrad) 10 - 40 15/25 50 90 0,05 | 010 | 028 018 | 0,14 | 0,10
40-100 25/32/42 65 110 | 0,05 | 0,10 | 0,35 | 0,25 | 0,17 | 0,11

; 100 - 250 25/32/42 65 110 | 0,05 | 0,10 | 0,42 | 0,28 | 0,18 | 0,13

feilung {mm] - 31 0470570670708 10]12[15]16]2 > 250 32/ 42 80 | 100 | 005 010 045 029 020 014

Werksfoff ~ Verksiuckd VergréBerung des Werkstiickdurchmessers in mm Rostireier Stahi <10 10/15 | 22 | 40 | 004 | 008 | 014|009 1 006 | 005
Automatenstahl 5 0,12 | 0,16 | 0,20 | 0,25 | 0,33 | 0,41 | 0,55 | 0,65 - - - 40-100 25/32/42 35 60 | 005|010 025 0,18 | 0,12 | 0,08
15 013022 | 030032035041 | 052 | 062 067 | 081 | 0,95 100 - 250 25/32/42 35 60 0,05 0,10 | 0,29 | 0,20 | 0,13 | 0,09

25 0,12 1 0,18 | 0,28 | 0,32 | 0,35 | 0,38 | 0,55 | 0,67 | 0,77 | 0,87 | 0,98 > 250 32/42 45 55 0,05 | 0,10 | 0,31 | 0,21 | 0,14 | 0,10

Rostfreier Stahl 5 0,11 | 020 | 0,25 | 0,30 | 0,36 | 0,39 | 0,55 | 0,55 - - - Messing <10 10/15 55 100 | 0,04 | 0,08 | 0,22 | 0,14 | 0,09 | 0,08
15 0,10 | 0,14 1 0,21 | 0,24 | 0,29 | 0,34 | 0,43 | 0,53 | 0,66 | 0,72 | 0,88 10-40 15/25 70 125 1 0,05 | 0,10 | 0,31 | 0,20 | 0,15 | 0,11

25 0,11 /013,020 | 025|028 032|044 | 052 | 0,67 | 0,70 | 0,83 40-100 25/32/42 90 155 | 005 | 0,10 | 0,39 | 0,28 | 0,18 | 0,12

Messing 5 0,12 1 0,13 | 0,16 | 0,20 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 0,38 - - - 100 - 250 25/32/42 90 155 | 0,05 | 0,10 | 0,46 | 0,31 | 0,20 | 0,14
15 0,12 1 0,16 | 0,18 | 0,24 | 0,28 | 0,30 | 0,39 | 0,40 | 0,48 | 0,52 | 0,63 > 250 32/42 115 | 140 | 0,05 | 0,10 | 0,49 | 0,32 | 0,22 | 0,15

25 0,12 | 0,17 | 0,22 | 0,23 | 0,27 | 0,30 | 0,38 | 0,41 | 0,48 | 0,50 | 0,63 Aluminium <10 10/15 70 120 | 0,04 | 0,08 | 0,12 | 0,08 | 0,05 | 0,04

Aluminium 5 0,10 1 0,15] 0,21 | 0,25 | 0,33 | 0,36 | 0,50 | 0,57 - - - 10-40 15/25 80 150 | 0,05 | 0,10 | 0,17 | 0,11 | 0,08 | 0,06
15 0,11 1014|020 | 0,25 | 0,28 | 0,33 | 0,43 | 0,54 | 0,67 | 0,71 | 0,89 40-100 25/32/42 110 | 160 | 0,05 | 0,10 | 0,21 | 0,15 | 0,10 | 0,07

25 0,11 1015|022 | 025 029 | 0,34 | 0,44 | 0,53 | 0,68 | 0,69 | 0,88 100 - 250 25/32/42 110 | 160 | 0,05 | 0,10 | 0,25 | 0,17 | 0,11 | 0,08

> 250 32/42 130 | 150 | 0,05 | 0,10 | 0,27 | 0,18 | 0,12 | 0,08



Einflussfaktoren

AbstandsmaBe /Einstich Rdndelfrdsen

J
-

H AbstandsmaB Réndelfrisen — Werkstiickbund

Durch die konstruktiv bedingte Schrégstellung (30°) des Réndelkopfes
und der Ausladung der Deckscheibe kann mit einem Réndelfriswerkzeug
grundsétzlich nicht bis an einen Bund gerdndelt werden.

Das MaB a entspricht der Zunahme des Absatzes (mm).
Das MaB b entspricht dem Mindestabstand beim jeweiligen verwendeten
Randelrad (F-Angabe in mm).

MaB a berechnet sich aus der Bundhdhe plus der 1/2 Teilung bei
Flankenwinkel 90°.

b b b b

10x3x6 mm 15x4x8 mm 25x6x8 mm 42 x13x 16 mm
1 1.3 1.5 2 3
3 \ 2,7 \ 4,2 \ 3,2 \ 5
5 \ 3 \ 4,9 \ 4,5 \ 7
7 \ 3 \ 5,2 \ 5,5 \ 9
10 \ 3 \ 5,2 \ 6,7 \ 12
12 \ 3 \ 5.2 \ 7 \ 12

MaB a = Bundhéhe + 1/2 Teilung (Flankenwinkel 90°)

B Mindestbreite des Einstiches — Réindelfrisen

Wenn eine Randelung mitten im Werksttck angebracht werden soll,
bendtigt man einen ,Rdndelfreistich” (Randelrad bendtigt Fase zur Zentrierung).
Tiefe des Einstiches: mindestens 1/2 Teilung + 0,3 mm.

MaB

" " 10x3x6 15x4x8 25x6x8 42x13x16
Réndelrdider
[mm]
Mindestbreite
Einstich (b) 3mm 4mm 6,5 mm 14 mm

Einflussfaktoren

Einflussfaktoren auf Qualitdt
und Prozesssicherheit beim Rdndeln

Zur Herstellung eines hochwertigen und funktionell einwandfreien
Randelprofils sind eine Vielzahl von Faktoren zu berticksichtigen und
gegebenenfalls zu optimieren.

Werkzeug-
eigenschaften

Maschinen-
eigenschaften

Eigenschaften des
zu bearbeitenden
Werkstoffes

Qualitdt und
Spezifikation des
Rdndelrades

Art des verwendeten
Werkzeughalters

Prézision
Stabilitdt/Vibrationsfreiheit
Harte

Zahigkeit

Schnittwerte

Einstechtiefe
Kiihlung/Schmierung

Freiwinkel

Qualitat der
Verzahnung

Unten stehende Einflussfaktoren sind entscheidend flir die Prozesssi-
cherheit, Qualitdt, Prézision und Oberfldchengiite und sollten bei der

Anwendungsoptimierung bertcksichtigt werden.

Randelbreite
Randelrad mit Fase

Material-
eigenschaften

Prazision

Art des
Rdndelverfahrens

Qualitdt und Zustand
des Laufstiftes /
der Laufbuchse

Stabilitat/
Vibrationsfreiheit

Prazision

Vorschub

Schnitt-
geschwindigkeit

Vordrehdurchmesser

Teilung /Zahnezahl

Materialaufwurf

Grundmaterial des
Rdndelrades

Hdrte des Réndelrades
Nachbehandlung

Rundlaufgenauigkeit

Konzentrizitét

Profileigenschaften

Réindelformen

Réndelfrdsen

PVD-Beschichtung
TENIFER®

Schdrfe der Zahnspitze

Radius im Zahngrund

Flankenwinkel
Einstichrdndelung

Langsréndelung

Einstich- und
Ldngsrdndelung




Die Randeloptimierung

Die Teilung geht
am Werkstiickumfang
gut auf

Die Teilung geht
am Werkstiickumfang
nicht optimal auf

Die Teilung geht
am Werkstiickumfang
nicht auf

In vielen Fdllen bemerkt der Anwender nichts von dem Zusammenhang zwischen

Teilung und Werkstlickumfang, da die Teilung bereits gut am Werkstiickumfang aufgeht.

Das Rdndelrad kann die Verzerrung der Teilung ausgleichen, sodass
ein gutes Randelergebnis entsteht (siehe Abbildung 1).

Je ungunstiger die Teilung auf dem Werkstiickumfang aufgeht, desto mehr muss
das Réndelrad dies ausgleichen. Dadurch verschlechtern sich das Réndelergebnis
und die Standzeit.

Auswirkungen auf das Réndelergebnis:

B Rdndelformen:

Der ungtinstigere Umformprozess (Werkstoff wird unnétig hin- und hergewalkt) fahrt
zu einer rauen Oberfiiche und Reduzierung der Standzeit. Durch die Verschlechterung
des Eindringprozesses entsteht Materialabrieb, der in das Réndelprofil hineingeformt
wird (unsaubere Profilflanken). Es kommt zu Verzerrungen des Réndelprofils, die an der
Abflachung des Profils und gréBeren Verrundungen der Zahnspitze bzw.

des Zahngrunds zu erkennen sind (siehe Abbildung 2).

B Rdndelfréisen:

Die Verschlechterung des Eindringprozesses des Réndelrades flhrt zu unsauberen
Profilfianken (Schattierungen). Es kommt zu Verzerrungen des Réindelprofils, die an der
Abflachung des Réndelprofils und gréBeren Verrundungen der Zahnspitze bzw. des Zah
grunds zu erkennen sind (siehe Abbildung 2).

n.

Hierbei handelt es sich um den Extremfall. Das Réndelrad kann das unginstige Verhdlinis
zwischen Teilung und Werkstiickumfang nicht mehr oder nur mit starker Profilverzerrung

ausgleichen.

Es kann im ungulnstigsten Fall eine ,Doppelrdndelung” entstehen. Das Réndelrad
findet dann nach einer Werkstiickumdrehung nicht mehr in das Randelprofil zurtck,
sondern faucht dazwischen ein.

Zu erkennen ist dies an der feineren Teilung der Randelung (siehe Abbildung 3).

Abbildung 1: Abbildung 2: Abbildung 3:
Optimales Réndelprofil Verzerrtes Rdndelprofil Doppelrdndelung
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Durch eine Optimierung der Réindelung Uber die Verdnderung des Vordrehdurchmessers bzw. der Teilung,

kann die Réndelqualitét und die Standzeit wesentlich verbessert werden.

Fiir die systematische Optimierung gilt folgende
Vorgehensweise:

W Korrektur des Vordrehdurchmessers bis optimales
Rindelergebnis erreicht wird.

Hinweis:

Bereits eine Verdinderung des Vordrehdurchmessers um wenige
hundertstel mm wirkt sich wesentlich auf den Umfang aus
{Faktor  (x 3,14...)} und kann das Randelergebnis entscheidend
verdndern.

Wenn eine Korrektur nicht moglich ist (Toleranzen kénnen nicht mehr
eingehalfen werden; Werkstlck soll nicht Uberdreht werden), gilt:

m  Uberpriifung, ob Teilung gedindert werden kann.

Sollte die Anderung der Teilung nicht mdglich sein, ist die Anfertigung
eines Sonderrdndelrades mit optimierter Teilung (definierte Zhnezahl/
AuBendurchmesser des Réndelrades) erforderlich.

Die Beratung findet durch die Hommel+Keller Anwendungstechniker
auf Basis von Werkstuckzeichnung und Informationen zur
Maschine statt.

Die Berechnung der optimalen Teilung wird auf der Basis von
Ndherungsformeln durchgeflhrt. Aufgrund von Einflussfaktoren
(z.B. Werkstoffunterschiede) kann eine weitere Optimierung
erforderlich sein.

Zusammenfassung:
Kundenanforderungen sind:

B Sauber ausgeprdgtes Réndelprofil
m  Volle Auspréigung der Zahne

m  Keine Doppelrdndelung / keine unvollstdndig
ausgeprégte Rndelung

Losungsvarianten:

1) OptimierungsmaBnahmen durch Anwender realisierbar:

] Iforrektur des Vordrehdurchmessers
B Anderung der Teilung

2) OptimierungsmaBnahmen durch Hommel+Keller:

®  Optimierung durch Anfertigung eines Sonderréndelrades:

®  Durch die Berechnung der Zéhnezahl wird ein Réndelrad entwickelt,
welches durch ein optimales Verhdlinis des Durchmessers und der
Za&hnezahl speziell auf die Anwendung ausgelegt ist.



Wichtige Hinweise

Richtwerte fiir Prozessparameter

. . .- Vorschub radial Préigetiefe (PT)
Te C h n I k Werkstuck-@ Drehzahl n [U/min] f [mm/U] o, Wert [mm]*

bis max. e r=0,075
' Umlaufend R_= 1000 N/mm? beliebig 200 0.08 -015
eschriffungswerkzeuge
. 200 (d = Werkstiickdurch- |
Rickfedernd Els_m]o SOO N/mm? beliebig Abwicklung durch messer) %__0601755
m~ C-Achse mdglich Eilgang (bedingt e
mdglich)
Die angegebenen Werte sind Empfehlungen (Einstiegswerte) * Die Prdgetiefe muss immer
und mussen in der Anwendung optimiert werden. gréBer sein als die Rundlauf-
genauigkeit (@ 0,03 mm).

Die Prdgequqmdt sowie »  der Kombination aus Werkstiickdurchmesser und Drehzahl

der VerschleiB der * dem Vorschub
Schriftrollen/Segmente  +  dem Material
ist abhdngig von: « sowie der Anwendung

(z. B. Spannsituation - ein- oder beidseitig)

Beschriftungsfiichen mlssen sauber sein (frei von Oberfiichen-
verschmutzungen), um die optimale Mitnahme der Segmente sowie
der Schriftrolle zu gewdhrleisten.

Bei Beschriftung in axialer Richtung — Spindelstop (Drehzahl = 0),
Vorschub in axialer Richtung = Vorschub in radialer Richtung.

Riickfederndes System —  1.Stillstand der Spindel
Anfahren bei Stillstand 2. Zustellung des Werkzeuges auf gewiinschte Pragetiefe

3. Spindel langsam laufen lassen
4. Rickzug des Werkzeuges

Erkléirung Schriftrollen- 41-@xbxb
. Produkiserie
bezelcnnung Durchmesser ; .TBohrung
reiie
Schaftadapter R =
Schaftadapter

Auf www.hommel-keller.de finden Sie

Videos zum Thema Beschriftungstechnik.
Uberzeugen Sie sich von unseren

Beschriftungswerkzeugen. Bei den modularen Werkzeugsets 421 und 431 wird durch

Einsatz der Adapter die SchaftgréBe asymmetrisch verdéindert.




TeC h n | SC h e S pez | f| kG-I-I O N e n 3. Durchmesserverhdltnis: Schriftrolle / —segment und Werkstiick

3.2 Riickfederndes System

»  Der Durchmesser der Schriftrolle/Segmente ist unabhéingig vom Werkstlickdurchmesser.

1. Schriftarten +  Die Standardschrift ist angelehnt an die DIN 1451
(Weitere Schriftarten auf Anfrage mdglich).

»  Fir Logos und Sonderzeichen wird eine .dxf-Datei ben6tigt.

R

A

AN
L/

2.Maogliche Beschriftungsarten | Antriebe «

2.1 Riickfederndes System +  Im Standard werden der Antrieb mittig auf die Schriftrolle/ QSchnﬂroIIe 1@ Werkstlick
das Schrifsegment gesetzt. i=n:l
»  AufWunsch kann der Antrieb, welcher individuell gestaltet werden kann
(Logo, Backslash, Sterne, Rauten etc.), seitlich der Schrift angebracht und
w S anschlieBend durch Nachbearbeitung (Abstechen, Fertigbearbeiten,

Anfasen efc.) entfernt werden. 3.1 Umlaufendes System

»  Der Durchmesser der Schriftrolle ist abhéingig vom Werkstlickdurchmesser.

g
2
2
7R ENA7a
- \x\/ / /
Antrieb Antrieb L R B -
@ Schriftrolle : & Werksttick @ Schriftrolle : @ Werksttck @ Schriftsegmente:
i=1:1 i=n:l i=n:m
2.2 Umlaufendes System «  Zur Gewdhrleistung einer durchgéngigen Rotation des Werk- =1 i>1
zeugs wird ein Antrieb bendtigt, welcher individuell gestaltet
(Logo, Backslash, Sterne, Rauten efc.) und durch Nachbearbeitung
(Abstechen, Fertighearbeiten, Anfasen etc.) entfernt werden kann.
4. Anwendungshinweise
w WR WL WLR S SR SL SR
1. Werkstiick- «  Eine saubere Oberfiéiche ist zu gewdhrleisten.
= vorbereitung *  Exakfer Rundlauf erforderlich (0,03 mm)
§ »  DerWerkstuckdurchmesser muss sehr genau eingehalten werden
2 (max. Toleranz: +/- 0,025 mm).
> Q w % 2. Prﬁgeﬁefe +  Die Standardprégetiefe betrdgt 0,075 mm radial bzw. 0,15 mm auf
Z c < “u den Durchmesser bezogen.
g s *  Pragetiefen, welche ber die empfohlenen MaximalmaBe hinaus-
é ? ? ? gehen, kdnnen Verzerrungen der Schrift verursachen.
Antrieb Antrieb Antrieb Antrieb Antrieb Antrieb
3.Beschriften im +  Die Position des Antriebs auf dem Werkstuck sollte im Bearbeitungs-
Bearbeitungsprozess prozess beriicksichtigt werden.

+  Der Préigedruck kann diinnwandige Bauteilstellen deformieren.
Wir empfehlen daher, die volle Materialstéirke zum Prégen auszunutzen
und die Kompleftbearbeitung des Werkstlicks erst anschlieBend durchzufiihren.
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