Bezeichnungserklarungen Explications des désignations Identification

1. Réndelrollen Molettes Knurling rolls

RANDAG Randierwerkzeug
Appareil a moleter
Knurling tool
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D = Réndeldriickrolle A= Zahnung gerade A= 90° gerade
mit Facetten Denture droite 90° droit Schneidstoff
Molette pour déformation Longitudinal indentation 90° straight Matiere de I'outil
avec chanfreins Cutting material
Knurling roll with chamfers B= Zahnung schrég E= Spitzen erhoht
deformation type Denture oblique Croisé saillant
Angular indentation Points up Teilung
F= Randelfrasrolle Pas
Molette pour G= Zahnung links/rechts L=links Pitch
fraisage Denture croisée a gauche
Knurling roll Cross indentation left-hand
cutting type Spiralwinkel
R=rechts L Angle d'hélice
a droite Spiral angle
right-hand
V= Spitzen vertieft
Croisé creux

Points indented

Spezialrdndelrollen Molettes spéciales Special knurling rolls
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Sonderrollen nach anderen Normen und nach Molettes spéciales selon normes différentes ou Special knurling rolls according to different
Kundenzeichnungen teilweise ab Lager oder d'apres dessin du client disponibles en partie du standards or to customer's drawing available
kurzfristig erhéaltlich. stock ou a court terme. ex stock or at short-term.



Randelteilung in mm Pas du moletage en mm Pitches of knurls in mm

und Réandelarten et types de moletage and types of knurls
03 | o4 | o5 | 06 | 08 | 0 | 12| 15 | s | 20
Langsrandel* Moletage longitudinal* Longitudinal knurl*

Kreuzréndel Moletage croisé Cross knurl 45°
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Fischhautréndel Moletage en losange
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*0,1/0,15/0,2/0,25/0,35/ 0,45 auf Anfrage / sur demande / on request

Réndeldriicken Moletage par déformation Knurling by deformation

Materialverdréngung (Richtwerte) Déformation de la matiére (valeurs indicatives) Growth of diam. of workpiece (approx. value)
Teilung

Pas 0,3 04 05 0,6 08 1,0 1,2 1,5 2,0
Pitch

*Zahnung

*Denture AB| G |AB| G |AB| G |[AB| G|AB| G |AB| G |AB| G|AB| G |AB| G
*Indentation

Material | ] | | | | | | |
Matiére 2 1 i i i i i i i i
Material Vergrésserung + mm Augmentation + mm Growth + mm

Automatenstéhle 10 |0,09|0,05 0,14 /0,10 0,18 0,12 0,20 0,15 0,22 0,76 - - | - - - - - | -
Aciers de décolletage

Free cutting steel 20 |0,11 /0,06 |0,15|0,10|0,21|0,12 0,27 |0,19 0,34 0,22 042 0,28 046 033 053 042 0,61 0,50
Rostfreie Stahle 10 |0,10 | 0,06 |0,11 |0,08 |0,14 0,10 0,17 012 020 013 - - - - - | — - | -
Aciers inoxydables

Stainless steel 20 |0,14 0,06 |0,18|0,10(0,22 |0,14 0,26 0,18 0,35/0,23 0,48 0,28 054 034 060 044 - | —
Messing 5 (0,10 |0,06 (0,14 |0,08 |0,18 |0,70 022 0,15 026 016 - - - | - - | — - | —
Laiton

Brass 10 |0,10|0,07 |0,15|0,10 | 0,20 | 0,15 0,24 0,18 030 022 035 028 041 032 - - - | —
Aluminium 5 (0,10 0,06 (0,2 |0,08 |0,18 |0,11 0,22 0,15 026 021 - - - | -  — | — - | —
Aluminium

Aluminium 10 |0,10 |0,06 0,14 |0,09 |0,19 0,18 0,22 0,24 038 030 042 033|048 038 057 045 066 051

* siehe Seite 6
* voir page 6
* see page 6



RERELEREN

Moletage par fraisage

Knurling by cutting

Schnitt-Richtwerte

Valeurs de coupe approx.

Approx. cutting values

Werkstoff Rollen- & Werkstiick- & Werkstiick- & Werkstiick- @ Werkstiick- @
Matiére 3 usi @ de molette @ de piéce a 2-12 | @depiece a 12-40 | @de piece a 40 -250 @ de piéce a 250+
atiere a usiner . . . . .
@ of knurling usiner usiner usiner usiner
Material to be machined | roll @ of workpiece @ of workpiece @ of workpiece @ of workpiece
V S V S V s V S
m/min| mm/U/t/rev. |m/min | mm/U/t/rev. | m/min mm/U / t./ rev. m/min | mm/U/t/rev.
. 89-11 30 | 0,05-0,08
. , ! ,05-0,
Suanle bis 600 M/ e | 14515 2 | 007-009 | 40 | 007-009
Stocl ub et /mme 20 -215 60 | 007-0,14 60 | 007-0,5 55 0,07-0,15
P 25 100 0,10-0,20 100 0,10-0,20 50  0,10-0,20
. 8911 25 | 0,04-0,07
. , ! ,04 -0,
Suanlo bis 900 [ o | 14515 3% | 006-008 | 30 | 006-008
Stocl ]tqQUON/ : 20 -215 45 0,06 0,12 45 0,06 0,12 40 0,06 0,12
eetupto mm 25 60 0,08-0,16 55 0,08 0,16 50 0,08-0,16
. . 89-11 20 | 004-0,06
X'cih:“’iffe;d ’ Sltah'e 14515 30 | 006-008 28 | 0,06-008
St“ ienls °tVT es 20 -215 40 | 0,06-0,12 35 0,06—0,12 32 0,06—0,12
ainiess stee 25 45 0,08-0,17 ) 0,08—0,17 4 | 008-0,17
. 8911 2 | 004-006
. rafgus.s 14,515 30 | 0,06-0,08 28 0,06 — 0,08
G“” eg”f‘.’ 20 -215 40 | 0,06-0,12 35 0,06—0,12 2 0,06—0,12
rey castiron 25 45 0,08—0,17 ) 0,08—0,17 4 | 008-0,17
Stahl 89-11 25 | 0,04-007
Aa. guss y 14,5-15 35 0,05 0,08 30 0,05 0,08
C"‘"irst’“‘l’” es 20 -215 45 0,06 0,12 45 0,06 0,12 40 0,06 0,12
aststee 25 90 0,08 0,15 65 0,08 0,15 60 0,08 0,15
Messing 58 8911 60 | 0,06-0,10
A ?tssn 5% 145-15 70 0,08—0,12 60 0,08—0,12
Bar 0 o 20 -215 | 100 | 0,08-020 100 0,08 0,20 90 0,08 0,20
ass 25 140 0,10-0,20 130 0,10-0,20 15 | 0,10-0,20
Messing 60 89-11 50 | 0,05-0,08
. ?tss'%% 14,515 60 | 0,06-0,10 60 0,06—0,10
Ba' °”60 20 -215 90 | 0,07-0,15 90 0,07-0,15 80 0,07-0,15
rass 25 125 0,08—0,20 120 0,08—0,20 105 | 0,08—0,20
Aluminium. Kuof 89-11 70 | 0,06-0,13
AI“'“!”!””" upter 14,5-15 80 0,08-0,18 70 0,08-0,18
AI“'“!”!”'“'C”"”" 20 -215 | 120 0,10-0,25 110 0,10-0,25 100 0,10-0,25
uminium, copper 25 150 0,10-0,35 135 0,10-0,35 125 | 0,10-0,35
Brom 8911 35 | 0,05-0,08
B onze 14,5-15 45 0,07-0,09 40 0,07-0,09
Br°”ze 20 -215 60 0,07-0,14 60 0,07-0,14 55 0,07-0,14
ronze 25 80 0,10-0,18 86 0,10-0,18 80 0,10-0,18

V= Schnittgeschwindigkeit / Vitesse de coupe / Cutting speed

s =Vorschub / Avance / Feed




Auftretende Randelfras-

probleme und deren Lésung

Drall im Randrierbild

Halter RZSL und RZSR:

Mittels Verstellschraube beweglichen Kopf
nach oben oder unten verstellen, bis Drall auf-
gehoben ist. Arretierschraube festziehen.

Aufgerissene Profilflanken

Halter RZS., RKD. und RRTN:

Bei stumpfen Schneidkanten Rolle wenden
oder ersetzen. Abgespante Frdsspane mit
Schneiddl oder -emulsion wegspiilen.

Ungleiche Schnitttiefen bei
Kreuzrandrierungen

Halter RKD.:

Rollenposition kontrollieren.
Spitzenhéhe genau einstellen.

Uberschneidendes Rindelbild
Halter RKD.:
Schneller auf Réndeltiefe einfahren.

Abgeflachte Randelspitzen

Halter RRTN:

Werkstiickachse und Réndelfrdsachse parallel
stellen.  Rollenposition  kontrollieren und
Andreh-z genau beachten (siehe Seite 30).

Ausbrechen der Zéhne auf
Réndelfréasrollen

Randelfraswerkzeug immer nur in Spindel-
stockrichtung einsetzen; evtl. Schnitttiefe ver-
ringern, evtl. Vorschub reduzieren. Auf Anfra-
ge sind speziell zum Frasen facettierte Rollen
kurzfristig lieferbar.

Angefressene Laufhiichsen oder
Réndelrollenbohrungen

Laufbiichsen und Réandelrollenbohrungen mit
geeigneter Paste schmieren (Fett mit Teflon-
Additiven oder Molykote).

Randelrollen losen sich

Halter RRTN:

Drehrichtung von rechts (M3) auf links (M4)
wechseln oder Vorschub beim Zuriickfahren
reduzieren.

Problémes de moletage

par fraisage et leurs solutions

Torsion du moletage

Porte-molettes RZSL et RZSR:

régler en hauteur la téte mobile avec la vis de
réglage jusqu'a ce que la torsion soit éliminée.
Bloquer la vis de fixation.

Flancs du profil abimés

Porte-molettes RZS., RKD. et RRTN:

en cas d'usure du tranchant de la molette,
tourner ou remplacer la molette. Bien évacuer
les copeaux au moyen d'huile de coupe ou
d'émulsion.

Profondeur de coupe inégale

des moletages croisés

Porte-molettes RKD.:

controler la position des molettes. Ajuster la
hauteur de pointe.

Moletages cisaillés

Porte-molettes RKD.:

plonger plus rapidement a la profondeur com-
plete du moletage.

Pointes du moletage aplaties
Porte-molettes RRTN:

placer en position paralléle I'axe de la piece
a usiner et I'axe du porte-molettes. Contrdler
la position des molettes, vérifier minutieu-
sement le @ d'engagement de la piece de
réglage (voir page 30).

Ebréchures des dents des

molettes par fraisage

Utiliser I'outil pour moletage par fraisage
toujours en direction du mandrin; évent. dimi-
nuer la profondeur de coupe, évent. réduire
I'avance. Des molettes de fraisage chanfrei-
nées réalisées sur mesure sond livrables rapi-
dement.

Douille de guidage ou alésage

de la molette grippé

Graisser la douille de guidage et d'alésage de
la molette avec un produit approprié (grais-
seau Téflon ou Molykote).

Molettes se dévissent

Porte-molettes RRTN:

inverser le sens de rotation de droite (M3) a
gauche (M4) ou réduire I'avance en reculant.

Trouble-shooting guide
when knurling by cutting

Twisted knurling pattern

RZSL and RZSR holders:

Reset the height of the adjustable roll holder
head. Tighten locking screw.

Rough surfaces

Knurling roll holders RZS., RKD. and RRTN:
The problem is a result of worn leading edge.
Turn over or replace knurling roll. Flush away
chips with a generous amount of cutting oil or
cutting emulsion.

Uneven depth of cross knurls
Knurling roll holder RKD.:

Check the alignment of knurling rolls.
Adjust the centre setting.

Overcutting of main pattern
Knurling roll holder RKD.:
Increase feed-in and roll engagement.

Flattened top of knurl

Knurling roll holder RRTN:

Re-check and correct the setting according to
instructions on page 30.

Broken edges on cutting type rolls
Always operate towards the spindle, reduce
depth of cut and/or feed. Knurling rolls with
chamfer for knurling by cutting can be supplied
at short notice.

Frozen bushings and knurling rolls
Always apply a suitable lubricant (Grease with
Teflon additives or graphite based) to bushings
and bores.

Knurling rolls untie themselves

Holders RRTN:

Change sense of rotation from right (M3) to
left (M4) or reduce the feed during moving
back.

1



Réndelungen am Werkstiick

Moletages de la piece a usiner

Bezeichnung nach DIN 82
Désignation selon DIN 82
Knurls according to DIN 82

Knurls at the workpiece

Bezeichnung nach IS0 13444
Désignation selon ISO 13444
Knurls according to IS0 13444

RAA

Typ A
Type A
Type A

.

@,
T

B

RBL

45° Linksrandel nicht nach Norm

45° moletage a gauche
différe de la norme

Left-hand knurl 45° not
according to standard

30° Linksrandel nicht genormt

30° moletage a gauche
non normalisé

Left-hand knurl 30° not standard

45° Linksrandel nicht genormt

45° moletage a gauche
non normalisé

Left-hand knurl 45° not standard

o
.

D-D
@ RBR
Q
-
E-F 45° Rechtsréndel nicht nach Norm

45° moletage a droite
différe de la norme

Right-hand knurl 45° not
according to standard

30° Rechtsréndel nicht genormt

30° moletage a droite
non normalisé

Right-hand knurl 30° not standard

45° Rechtsrandel nicht genormt

45° moletage a droite
non normalisé

Right-hand knurl 45° not standard

Hinweise zur Herstellung obiger Randel:

Indications pour la fabrication des moletages
ci-dessus:

Directions for the production of above knurls:

— This knurls will be deformed or cutted

— Diese Randel werden mit 1 Rolle gedriickt
oder gefrést.
— Der Profilwinkel o betrégt in der Regel 90°,
kann aber in Ausnahmeféllen 105° sein.
— Bezeichnung einer geraden Réndelung mit
Teilung 0,8 mm: RAA-0,8 DIN82 oder IS0 13444 - A p0,8
— Empfohlene Teilungen siehe Seite 13.

by 1 roll.

— The profilangle cis in general 90°, but may
be exceptionally 105°.

— Designation of a straight knurl with pitch of 0.8 mm:
RAA-0,8 DIN82 or IS0 13444 - A p0,8

— Recommended pitches see page 13.

— Ces moletages sont formés ou fraisés
avec 1 molette.

— L'angle de profil ccest en général de 90°,
exceptionnellement de 105°.

— Désignation d'un moletage droit avec pas de 0,8 mm:
RAA-0,8 DIN82 ou SO 13444 - A p0,8

— Pas recommandés voir page 13.
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Réndelungen am Werkstiick

Moletages de la piece a usiner

Bezeichnung nach DIN 82
Désignation selon DIN 82
Knurls according to DIN 82

Knurls at the workpiece

Bezeichnung nach ISO 13444
Désignation selon 1SO 13444
Knurls according to IS0 13444

RXKKKKK

RGE

45° Kreuzréndel erhdht,
nicht nach Norm

45° moletage croisé saillant
differe de la norme

Cross knurl 45° not
according to standard

Typ B
Type B
Type B

45° Kreuzrandel erhoht,
nicht nach Norm

45° moletage croisé saillant
differe de la norme

Cross knurl 45° not
according to standard

30° Fischhautrandel vertieft,
nicht nach Norm

RGV 30° moletage en losange creux
non normalisé

Diamond knurl 30° impressed,
not according to standard

45° Kreuzrandel vertieft,
nicht nach Norm

45° Kreuzréndel vertieft,
nicht genormt

45° moletage croisé creux
differe de la norme

45° moletage croisé creux
non normalisé

Cross knurl 45° impressed,
not according to standard

Cross knurl 45° impressed,
not standard

Hinweise zur Herstellung obiger Réndel: Indications pour la fabrication des moletages

ci-dessus:

— Moletage saillant fraisé avec 2 molettes ou Raised knurls will be cutted by 2 rolls or deformed
déformé avec 1 ou 2 molettes. by 1 or 2 rolls.

— Moletage creux déformé seulement avec — Impressed knurls will be deformed by 1 roll only.

Directions for the production of above knurls:

— Erhdhte Randel werden mit 2 Rollen gefrést oder
mit 1 oder 2 Rollen gedriickt.
— Vertiefte Randel konnen nur mit 1 Rolle gedriickt

werden. 1 molette. — The profilangle is in general 90°, but may be
— Der Profilwinket  betrégtin der Regel 90°, kann — L'angle de profit  est en général de 90°, exceptionally 105°.
aber in Ausnahmefallen 105° sein. exceptionnellement de 105°. — Description of a raised, crossed knurl with a pitch

of 0.8 mm:
RGE-0,8 DIN82 or IS0 13444 - A p0,8

— Bezeichnung einer gekreuzten erhdhten Réandelung
mit Teilung 0,8 mm:
RGE-0,8 DIN82 oder ISO 13444 - A p0,8

— Désignation d’un moletage saillant et croisé avec
un pas de 0,8 mm: RGE-0,8 DIN82 ou IS0 13444 - A p0,8

Empfohlene Teilungen Pas recommandés Pitches recommended
T fiir Breite.. / T pour largeur.. / T for width..
(%) 2..<4 4..<8 8..<16 16 ... <32 .. <32
=<3 04 04 0,5 - -
>3.. =<6 04 0,5 0,6 0,6 0,6
>6.. <10 0,5 0,6 0,6 08 08
>10.. <20 0,6 0,6 0.8 1 1
>20.. <30 0,6 0,8 0.8 1 1
>30... <60 0,8 0,8 1 1,2 1,2
>60 ... <100 0,8 1 1,2 1,2 1,6
>100 ... - 1 1,6 1,6 1,6
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