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BEDIENUNGSANLEITUNGEN :

RANDRIERKOPFE HABEGGER, TYP MOJ

ALLGEMEINES

Diese Randrierkdpfe erlauben gerades oder gekreuztes Randrieren
(30° oder 45°), in der Mitte eines Werkstickes oder hinter einer Schulter. Beim
Randrieren erfolgt kein radialer Druck auf das Werkstick.

Der Randrierkopf MOJ greift auf das Werkstick in offener Position. Das
Schliessen erfolgt durch eine Wirkung auf den Hebel. Man verwendet hierzu
einen Schlitten der Maschine. Diese Einstech-Bewegung auf den Hebel sollte
nicht mehr als 1 Sekunde dauern.

Der Randrier-Durchmesser ist in direkter Beziehung zur Position des Hebels des
MO J-Kopfes, also des Schlittens.

Hauptvorteile :

- BefUrchtet kein Hinderniss auf dem bearbeiteten Werkstick

- Kein radialer Druck auf WerstUcke

- Kleiner Platzbedarf

- Méglichkeit ist gegeben, kleinere Durchmesser als 1 mm zu randrieren

- Kein Flansch und keine StUtze vor den RGndeln : Randrierung bis zur Schulter
des Werkstuckes

ARBEITSBEDINGUNGEN BEIM RANDRIEREN

Durchmesser vor der Randrierung

Die Randrierung erfolgt durch Umformung des Materials. Deshalb vergrdssert sich
der Durchmesser vor der Randrierung, um 25 bis 35 % des Wertes der Teilung, je
nach dem bearbeiteten Material. Diese Werte sind direkt mit der
Widerstandsfahigkeit des Werkstoffes verbunden. Richtwerte :

Hartes Material : 25%
Weiches Material 35%
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Beispiel : rostfreier Stahl

@ vor der Randrierung : 3.875 mm
Teilung : 0.5 mm

Ergebnis : 25 % von 0.5 =0.125
@ vor der Randrierung + 0.125 = @ nach der Randrierung

3.875+0.125 = @ 4.000 mm

Der Anwender muss also Versuche durchfUhren, um den Durchmesser vor der
Randrierung zu bestimmen. Folgende Formel gilt :
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d = Durchmesser vor der Randrierung

D = Durchmesser nach der Randrierung
P = Teilung

d = D-(P/2)

Die Umfangsgeschwindigkeit des WerkstUckes muss ca. 20 m/min betragen.
Diese Geschwindigkeit muss bei grosser Material-Harte verringert werden.

Der Vorschub auf dem Hebel sollte 1 Sekunde nicht Gberschreiten, was das
R&ndel dazu zwingt ein einziges Profil zu formen und das Randrieren in
Schuppen verhindert.

FERMETURE 1
SECONDE

Es muss auch stark geschmiert werden. Es wird abgeraten die Bearbeitung
wdahrend oder vor Ende des Randrierens zu unterbrechen.

Teilungen Uber 0.7 mm sollten vermieden werden, weil der Druck auf den
Spannhebel zu stark wird.

Folgende Angaben sind bei Anfragen oder Bestellungen unbedingt
notwendigq :

a) Durchmesser nach der Randrierung.

b) Gewuinschte Teilung. Diese muss vom Anwender bestimmt werden.

c) Durchmesser und Lange der Schulter hinter welcher die Randrierung
erfolgen soll.

d) Art des Werkstoffes.

Die drei Rdndel mUssen immer die gleiche Teilung aufweisen. FOr
gekreuztes Randrieren, zwei BL R@ndel und ein BR Ré&ndel verwenden.
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42 RANDRIEREN MIT UNGLEICHER ZAHNEZAHL

Bemerkung :

Die Abmessung des Aussendurchmessers einer Randrierung mit ungleicher
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Zahnezahl muss durch ein anderes Mess-Mittel als ein Mikrometer ausgefihrt

werden (z.B. Ring-Lehre).

%’% <| &

Nombre de dents sur le diametre

Anzahl Z&hne auf dem Durchmesser @B x...=A| AX = OB

Number of teeth on the diameter
S 0.90451 1.10557
/ 0.95066 1.05190
9 0.96980 1.03114
11 0.97970 1.02072
13 0.98550 1.01471
15 0.98910 1.01102
17 0.99150 1.00857
19 0.99320 1.00684
21 0.99440 1.00563
23 0.99540 1.00462
25 0.99610 1.003921
27 0.99660 1.00341
29 0.99710 1.00290
31 0.99740 1.00260
33 0.99770 1.00230
35 0.99800 1.00200
37 0.99820 1.00180
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43  ERSATZTEILE

Wir liefern Einzelteile fUr Randrier-Képfen MOJ.
Folgende Punkte sollen bei der Bestellung festgelegt werden :

Randrierkopf

Verlangte Nummer gemass Zeichnung

Anzahl
Teilung und Typ der Randrierung

44  ZEICHNUNG

101 Kurve

102 Sicherheitsfedern
103 Randelrader

104 Randelhalter

106 Randelhalterfeder
114 Spannhebel

305 Korper

307 Druckfeder

309 Kurvestift

310 Muffe

315 Korperstift

316 Muffestift

317 Anschlagescheibe

319 (MOJ4) DruckstUck

317
310
307
(MOJ4)

305
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Beispiel :

MOJ2 A Randrierkopf
R&ndel Nr. 103

1 Satz zu 3 StGck

0.20 AA (gerade)

3140 _ 000101
312010200 _0

3140 _ 000106
3140 _ 000114
3140 _ 000305
3140 _ 000307
3140 _ 000309
3140 _ 000310
3140 _ 000315
3140 _ 000316
3140 _ 000317
3140 4 000319
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MASSTABELLE
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Randrieren
Typ Teilung @D1 @ d2 L2 L3 @d3 @D4 @ D5 L4 L5 L1 @D6 maxi L6 @d7 Qds gerades  gekreuztes
MOJ1 0.130 6 15.50 17.50 11.00 17.00 1.70 350 140 0,80-1,80 X
MOJ1 0.267 6 15.50 17.50 11.00 17.00 1.50 350 140 0,90-1,70 X
MOJ2A 0.200 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.00 2.90 400 290 1,10-3,00 X
MOJ2A 0.250 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.00 2.90 400 290 1,10-3,00 X
MOJ2B 0.200 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.50 2.90 400 290 1,25-290 X X
MOJ2B 0.300 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.50 2.90 400 290 1,35-290 X X
MOJ2B 0.350 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.50 2.90 400 290 1,35-290 X
MOJ2B 0.400 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.50 2.90 400 290 1,40-290 X X
MOJ2B 0.500 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.50 2.90 400 290 1,55-290 X X
MOJ2B 0.600 20 5/6/8 50 17 10  20.50 24.00 14.00 22.00 2.50 2.90 400 290 1,65-290 X X
MOJ3 0.200 26 8 37 16 14 30.00 31.00 14.50 28.50 400 d8+1,30 470 550 460 235-490 X X
MOJ3 0.300 26 8 37 16 14 30.00 31.00 14.50 28.50 400 d8+1,30 470 550 460 245-490 X X
MOJ3 0.400 26 8 37 16 14 30.00 31.00 14.50 28.50 400 d8+1,30 470 550 460 255-490 X X
MOJ3 0.500 26 8 37 16 14 30.00 31.00 14.50 28.50 400 d8+1,30 470 550 460 2,65-490 X X
MOJ3 0.600 26 8 37 16 14 30.00 31.00 14.50 28.50 400 d8+1,30 470 550 460 2,75-490 X X
MOJ3 0.700 26 8 37 16 14 30.00 31.00 14.50 28.50 400 d8+1,30 470 550 460 285-490 X X
MOJ4 A 0.200 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 400 d8+1,30 7.90 7.90 5,65-8,00 X X
MOJ4 A 0.300 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 400 d8+1,30 7.90 7.90 5,75-8,00 X X
MOJ4 A 0.400 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 400 d8+1,30 7.90 7.90 5,85-8,00 X X
MOJ4 A 0.500 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 400 d8+1,30 7.90 7.90 5,95-8,00 X X
MOJ4 A 0.600 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 400 d8+1,30 7.90 7.90 6,05-8,00 X X
MOJ4A 0.700 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 400 d8+1,30 7.90 7.90 6,10-8,00 X X
MOJ4B 0.200 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 4.00 5.90 590 3,70-6,10 X X
MOJ4B 0.300 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 4.00 5.90 5.90 3,80-6,10 X X
MOJ4B 0.400 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 4.00 5.90 5.90 3,90-6,10 X X
MOJ4B 0.500 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 4.00 5.90 5.90 4,00-6,10 X X
MOJ4B 0.600 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 4.00 5.90 5.90 4,10-6,10 X X
MOJ4B 0.700 26 8/10 40 22 16 38.00 38.00 18.50 32.00 4.00 5.90 5.90 4,20-6,10 X X
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