Eigenschaften der Rdndelverfahren
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* Bearbeitung von kaltumformbaren Werkstoffen

» Randelformen an diinnwandigen Werkstticken
ist problematisch

* Breiter Anwendungsbereich

* Alle Réandelformen und Réndelprofile kénnen
hergestellt werden

« Fur Stirn- und Innenréndelung geeignet
* Randelung bis zum Bund méglich

» Werkzeug kann an jeder Stelle des Werksttickes
angesetzt werden

* Durch Werkstoffverdrangung wird der
AuRendurchmesser des Werkstlickes vergrofert

* Die Oberflache wird verdichtet

* Hohere Maschinenbelastung als beim Réndel-
frasen

* Vorbereitung des Werkstlicks generell
nicht erforderlich

« Sehr einfache Handhabung des Werkzeuges

RANDELVERFAHREN

Réndelformen
spanlose
Bearbeitung

Langsrandelung  Einstich- und Ldngsrandelung
Axiale Radiale und axiale
Bearbeitungsrichtung Bearbeitungsrichtung
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MOGLICHE RANDELPROFILE

* Nur méglich mit Werkzeug RD2/RD3/RF2/RF3

* Bearbeitung von fast allen Werkstoffen moglich

» Diinnwandige Werksticke lassen sich bearbeiten
* Fir Sichtrandel geeignet — hochste Randelqualitat
 Begrenzter Anwendungsbereich

* Nur die Randelprofile RAA und RGE sind
herstellbar

* Bearbeitet werden kénnen ausschlieBlich
zylindrische Werkstticke in axialer Bearbeitungs-
richtung

* Zum Ansetzen des Werkzeuges im mittleren
Bereich des Werkstiickes ist ein Einstich erfor-
derlich

* Keine erhebliche Veranderung des AulRendurch-
messers vom Werkstlick

* Geringe Oberflachenverdichtung
 Hohe Prazision und Oberflachengiite des Réndels
* Geringere Maschinenbelastung

* Prazise Werkzeugeinstellung und Feinjustierung
erforderlich

* Prazise Vorbereitung des Werkstticks erforderlich
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Randelfrasen
spanabhebende
Bearbeitung

Langsrandelung
Axiale
Bearbeitungsrichtung
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