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RANDELTECHNIK

Breites Angebot an Randel- und Randelwerkzeugen, sowohl durch Schneiden

als auch durch Verformung, entwickelt fir perfekte Randelungen auf allen
Arten von Drehbanken.

TECHNOLOGIE DU MOLETAGE

Large gamme d’outils de moletage et molettes, par coupe et par déformation,

on été concus pour réaliser un moletage parfait en travaillant sur toute sorte
de tours.

arking the difference
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RANDELFORMEN/ RANDELFRASEN
ENLEVEMENT DE MATIERE

MOLETAGE PAR DEFORMATION / MOLETAGE PAR Jintegi

Marking the difference

1. Randelformen

Nach diesem Verfahren, werden die Riefen durch
Kaltumformung des Materials erzeugt dadurch, dass
die Randelrader Druck aufs Teil ausiiben, wahrend es
rotiert. Dies ist ein spanloses Verfahren, das heisst,
kein Uberschissiges Material wird auf mechanischem
Weg in Form von Spéanen abgetrennt. Durch das
Kaltumformen vergréfert sich der AuBendurchmesser
des  Werkstickes. Die  Vergrosserung des
Werkstiicksdurchmessers hangt vom Werkstoff des
Werkstiickes, vom Randelprofil und von der Teilung

der erzeugten Schlieren ab (Siehe Tabelle auf Seite 10).

1. Das Randelformen ist erfolderlich Wenn die radiale
Bearbeitungsrichtung angewandt wird
(Einstichrandelung).

2. Wenn man Randelprofile am Werkstiick RGV, RKE
bzw. RKV braucht.

3. Wenn man einen grosseren Enddurchmesser als
der urspriingliche Durchmesser braucht.

4. Beim Radial -Stechdrehen

5. Wenn die Randelung bis zum Bund gemacht werden
muss.

6. Wenn man konische bzw. Stirnrandelungen machen
muss.

2. Randelfrasen

Die Riefen werden durch Zerspanung erzeugt. Die
Maschinenbelastung ist  geringer als beim
Randelformen. Ausserdem, ergit es oft hdohere
Prazision und Oberflachenqualitat.

Die R&ndelfraswerkzeuge benutzen Randelrader
mit einem Neigungswinkel von 30° in Bezug auf die
Drehachse. Diese Neigung ist der Grund warum
das Randelrad die Riefen erzeugt wahrend es sich
dreht und es entlang der Oberflache des Werkstiicks
vorankommt.

In diesem Fall, wird der Werkstlicksdurchmesser
nicht vergrossert, da die Randelung theoretisch keine
Umformung des Werkstoffes erzeugt. Trotzdem, tritt
eine geringe Verschiebung des Materiales stets auf,
die man bericksichtigen muss wenn eine genaue
Abmessung des Enddurchmessers notig ist.
Herstellbare Randelprofile nach DIN 82: RAA, RBL,
RBR und RGE. Bestimmte Falle, wo man das
Randelfrasen benutzt:

1. Randeln  von dinnwandigen  rohrférmigen
Werkstiicken madglich, die durch Randelformen
unmaglich ist.

2. Randeln von Materialien madglich, das durch
Randelformen unmaglich ist: Kunststoff, Nylon,
Gusseisen, u.a.

Technische Informationen - Information technique

1. Moletage par déformation

D" apres cette procédure, la déformation du matériel
produit des stries quand les molettes exercent une
pression sur la piéce qui tourne. Ce type de moletageci,
n’impliqgue pas d’enlevement de matiere donc pas
de copeaux métalliques. La déformation du matériel
géneére un accroissement du diametre de départ de la
piece. L augmentation dépend du matériel de la piece,
du matériel de la piece usinée et de la forme et le pas
des stries produites. (Tableau page 10).

1. Le moletage par déformation est obligatoire Quand une
avance radiale est nécessaire. [Plongée)

2. Pour obtenir des profils RGV, RKE et RKV.

3. Quand le diametre final recherché doit étre plus
grand que le diametre de départ.

4. Pour moleter les fonds de gorge

5. Pour moleterjusqu “au collet.

6. Pour moleter sur des zones coniques ou sur le front.

2. Moletage par enlévement de matiére

Il se produit par coupe du matériel. Dans ce cas,
les  molettes travaillent comme une fraise et
'épaississement du matériel par rapport au diametre
d' origine est tres faible. De la méme facon, Ueffort
que supporte la machine est minimum. Les molettes
utilisées doivent avoir un angle de 30° par rapport a
“axe de rotation de la piéce. Grace a cette inclinaison,
la molette enleve de la matiére au méme temps
qu “elle tourne et avance au longue de la piece.

En utilisant le systeme de moletage par coupe, les
moletages de type RGV et RKV ne peuvent pas étre
réalisés. Ce sont les profiles RAA, RBL, RBR et RGE qui
peuvent étre fabriqués.

Le moletage par coupe permet d’usiner des pieces
tubulaires aux parois fines, ce qui est impossible dans

le cas de la déformation.
Cas spécifiques d"utilisation:

1. Le moletage par coupe permet d usiner des piéces
tubulaires aux parois fines, ce quie stimpossible
dans le cas de la déformation.

2.Lorsque c¢le matériel n’'est pas déformable: le
plastique, le nylon ou la fonte.
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BEARBEITUNGSRICHTUNGEN
SENS D "USINAGE

1.

2.
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RADIALE BEARBEITUNGSRICHTUNG
(EINSTICHRANDELUNG)

Bei der Einstichrandelung, gleicht die Breite des
Randelrads der Lange der Randelung, also muss man
das Randelwerzeug nur radial bewegen. In diesem Fall,
brauchen die Randelrader keine Fase zu haben. Es ist
aber empfehlenswert weil die Fasen die Kanten der
Rader verstarken.

1. USINAGE RADIAL (PLONGEE)

La molette avance radialement envers la piece. Donc,
la longueur du moletage corresponde avec la largeur
de la molette. La molette ne doit pas étre biseautée
mais on le recommande parce que les biseaux fortifient
les bords des molettes et on évite de cette maniere la
cassure prématurée des bords des dents.

Die radiale Bearbeitungsrichtung kann nur beim
Randelformen benutzt werden, niemals beim
Randelfrasen.

AXIALE BEARBEITUNGSRICHTUNG
(LANGSRANDELUNG)

In diesem Fall muss das Randelzeug entlang der Achse

bewegt werden bis die gewilinschte Lange des
Werkzeugs gerandelt worden ist.

Die Langsrandelung kann sowohl mit
Randelformwerkzeugen als auch mit

Randelfraswerkzeugen geschafft werden. In diesem
zweiten Fall, missen die Randelformrader unbedingt
Fasen haben, die Randelfrdsrader brauchen es aber
nicht.

On ne peut avancer radialement que dans le moletage
par déformation, jamais dans le moletage coupant.

2.USINAGE AXIAL (CHARIOTAGE)

On déplace Loutil de moletage au long de la piece en
couvrant la longueur de moletage demandée. On peut
usiner axialement dans les deux procédés: déformation
et coupe. Le moletage par déformation avec usinage
axial exige des biseaux.

Technische Informationen - Information technique




WERKZEUGAUSWAHL

©

Randelfraswerkzeuge, mit einem  oder

Randelradern.

Mogliche Randelungen durch Randelformen
Outils de déformation: moletages possibles

®

Randelprofil Zahl der Randelrader
Profil de moletage Qutil

1 Réndelrad
A1 molette
2 Randelrader
A2 molettes
3 Randelrader
A3 molettes
1 Réndelrad
A1 molette
2 Réndelrader
A2 molettes

RAA

RBR

3 Randelrader
A3 molettes

1 Réndelrad
A1 molette

2 Randelréader
A2 molettes

RBL

3 Randelrader
A3 molettes

1 Réndelrad
A1 molette
2 Réndelrader
A2 molettes

RGE

3 Randelrader
A3 molettes

1 Réndelrad
A1 molette

2 Randelréader
A2 molettes

RGV

3 Randelrader
A3 molettes
1 Réndelrad
A1 molette

2 Randelréader
A2 molettes

RKE

3 Randelrader
A3 molettes
1 Réndelrad
A1 molette

2 Randelréader
A2 molettes

RKV

3 Randelrader
A3 molettes
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Sehr oft kann das gleiche Randelprofil mit unterschiedlichen
Sorten von Werkzeugen geschaffen werden: Randelformoder
mehreren

Die unten liegende Tabelle zeigt Ihnen all die Maglichkeiten.

SELECTION D"OUTIL DE MOLETAGE

Réandelrad
Molette

AA
AA + AA
AA + AA + AA
BR
BR + BR
BR+BR +BR
BL
BL +BL
BL+BL+BL
GV
BL + BR
BL+BR +BR
GE

KV

Einstichréndelung
Avance radiale @

JA/0UI
JA/OUI
NEIN /NON
JA/oUl
JA/OUI
NEIN /NON
JA/OUI
JA/OUI
NEIN /NON
JA/oul
JA/OUI
NEIN /NON
JA/OUl

JA/oul

JA/OUI

Langsrandelung
Avance axiale @

JA/0UI
JA/OUI
JA/oUl
JA/OUI
JA/OUI
JA/ouUl
JA/OUI
JA/OUI
JA/ouUl
NEIN /NON
JA/OUI
JA/oul
JA/oUl

NEIN/ NON

NEIN /NON

Tres souvent le méme type de moletage peut étre obtenu
avec de différents outils, de déformation ou de coupe, a une
ou deux molettes.

Nous indiquons les différentes possibilités sur le tableau
suivant.
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® WERKZEUGAUSWAHL >\ - _
SELECTION D"OUTIL DE MOLETAGE <inLegl

:

Randelungen durch Randelfrasen
® Outils coupants: moletages possibles

Réndelprofil Zahl der Randelrader ~ Version Réndelrad Einstichrandelung ~ Léngsréndelung
Profil de moletage Outil Version Molette Avance radiale @ Avance axiale @
Rechts 0
‘ . — e BR 0 NEIN / NON JA/0Ul
A1 molette Links 2
e BL 30 NEIN/ NON JA/0Ul
1 Randelrad Rechts
0 |
| rera | Réndelrad pechts A NEIN / NON JA/OUI
1 Randelrad Links
0 |
| reLao | Randelrac Links A NEIN / NON JATOUI
2 Randelrader - AA + AA NEIN/ NON AUl
A2 molettes
RGE 30° 3 Réndelrader
e e - AA+ AA + AA NEIN / NON JA/0Ul
2 Randelrader - BL 15° + BR 15° NEIN / NON JA/oUl
RGE 45°
3 Randelrader
e race - BL15°+BR15°+BR15°  NEIN/NON JA/oul
Fehler beim Randeln und deren Behebung
Problémes de moletage
Problem Ursache Behebung
Probleme Cause Solution
Geringer Radialvorschub zu Beginn der Randelung Radialvorschub erhdhen
Avance radiale trop courte au bord de la piece Augmenter L “avance radiale au début du
lorsqu “on commence a moleter moletage
Doppelrandel
Moletage Double Der Kreisumfang des Werkstiicks ist kein ganzes Werl.(st'Lick auf ejnem Durchr[lesser Qrehen,
Vielfaches der Réndelzeichnung der ein ganzes Vlelfaci;\tder Randelzeichnung
Le périmetre de la piece n“est pas un multiple entier F les pidces d le périme
du pas aconner les pieces de sorte que le périmetre
soit un multiple entier du pas
. . . . Randeltiefe auf Werte reduzieren, die mit der
EbAysbrechen der Randelrader Zu grosse Randeltiefe ; benutzten Teilung zusammen passen
réchure des dents des molettes Profondeur de coupe excessive -
Diminuer la profondeur de coupe
Zu grosse Randeltiefe Randeltiefe auf die richtigen Werte reduzieren
Profondeur de coupe excessive Bien régler la profondeur du moletage

Zu hoher Verschleiss der
Réndelrader

Usure des molettes trop rapide Schnittgeschwindigkeit und Axialvorschub

tiberpriifen
Veérifier la vitesse de coupe et | “avance axiale

Ungeeignete Arbeitsbedingungen
Conditions de travail pas adéquates

Technische Informationen - Information technique



RANDELFORMElN-SPANLOSE BEARBEITUNG - P~
RICHTWERTE FUR SCHNITTGESCHWINDIGKEIT UND VORSCHUB J i nl Egi
MOLETAGE PAR DEFORMATION - AVANCE ET VITESSE DE COUPE ’

Axial (mm/Umdrehung)
Avance axiale (mm/rev) Fl®
Werkstoff ¢ Werkstlick ¢ Réndelrad VC (m/min) Radial (nm/Umdrehung) Teilung (mm)
Matiére g Piéce ¢ Molette  VC (m/min)  Avance radiale (mm/rev] Pas me]
Rl®
03+06 06+12 12+16 1.6+20
<10 mm 10/15 mm 20 =50 0.15 0.10 0.08 0.07
15/20 mm 25 +55 0.20 0.15 0.13 0.10
10-50 mm
§00 N/mm2Stahl Bmm 3060 - 0.25 0.20 0.15 0.13
Acier 00N/MM* 50 _100mm  20/25mm 30+ 60 R 0.25 0.20 0.15 0.13
100-200 mm 20/25 mm 30 = 60 0.25 0.20 0.15 0.13
200 - 300 mm 25 mm 30 + 60 0.25 0.20 0.15 0.13
<10 mm 10/ 15 mm 15+ 40 0.12 0.08 0.05 0.04
15/ 20 mm 20 + 45 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
900 N/mmz Stahl 25 mm 25+50 [] 04 i 0 []8 0.20 0.15 0.10 0.08
Acier S00N/mm* 50 100 mm | 20/25mm | 25+50 R 0.20 0.15 0.10 0.08
100-200mm 20/25mm 25+ 50 0.20 0.15 0.10 0.08
200 - 300 mm 25 mm 25+ 50 0.20 0.15 0.10 0.08
<10 mm 10/15 mm 15+ 40 0.12 0.08 0.05 0.04
15/ 20 mm 20 = 45 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
Rostreir Stahl Bmm 25:50 - 0.20 0.15 0.10 0.08
Acierinoxydable 50 _100mm  20/25mm 2550 R 0.20 0.15 0.10 0.08
100 - 200 mm 20/25 mm 25+50 0.20 0.15 0.10 0.08
200 - 300 mm 25 mm 25 +50 0.20 0.15 0.10 0.08
<10 mm 10/15 mm 20 = 40 0.15 0.10 0.08 0.07
15/20 mm 25 + 45 0.20 0.15 0.13 0.10
10-50 mm
Gussstahl Bmm  30+50 - 025 0.20 0.15 0.13
Acier moulé 50-100mm 20/25mm 3050 R 0.25 0.20 0.15 0.13
100 - 200 mm  20/25mm 30 =50 0.25 0.20 0.15 0.13
200 - 300 mm 25 mm 30 =50 0.25 0.20 0.15 0.13
<10 mm 10/ 15 mm 25+ 45 0.12 0.08 0.05 0.04
15/ 20 mm 30+ 50 0.20 0.15 0.10 0.06
10 - 50 mm
Aluminium 25 mm 35+ 60 0,05+ 010 0.25 0.20 0.15 0.13
Aluminium . Y
50 - 100 mm 20/ 25 mm 35+ 60 0.25 0.20 0.15 0.13
100 - 200mm  20/25mm 35+ 60 0.25 0.20 0.15 0.13
200 - 300 mm 25 mm 35+ 60 0.25 0.20 0.15 0.13
<10 mm 10/15 mm 30+50 0.20 0.15 0.12 0.13
15/ 20 mm 35+55 0.25 0.20 0.18 0.15
10 - 50 mm
Messing 25 mm 40 + 65 TR 0.30 0.25 0.20 0.18
Laiton . AR
50 - 100 mm 20/ 25 mm 40 = 65 0.30 0.25 0.20 0.18
100-200mm 20/25mm 40 + 65 0.30 0.25 0.20 0.18
200 - 300 mm 25 mm 40 = 65 0.30 0.25 0.20 0.18
Empfohlene Werte / Valeurs recommandées
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RANDELFRASEN-SPANABHEBENDE BEARBEITUNG - P~
RICHTWERTE FUR SCHNITTGESCHWINDIGKEIT UND VORSCHUB J i nl Egi
MOLETAGE PAR COUPE - AVANCE ET VITESSE DE COUPE )

Axial (mm/Umdrehung)
Avance axiale (mm/rev) Fe®
. . . Radial (mm/Umdrehung) .
Werkstoff ¢ Werkstiick ¢ Randelrad VC (m/min) : Teilung (mm)
Matiére ¢ Piece g Molette  VC [m/min) Avance r?;;alg)[mm/rev] Pas ?mm]
03+0.6 0.6+12 1.2+1.6 1.6+20
<10 mm 8.9 mm 30 = 50 0.15 0.10 0.08 0.05
145/215mm 3555 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
600 Njm St 215mm 40+ 60 005 - 010 0.25 0.20 0.15 0.12
Acier 600N/mm* 50 100 mm  21.5mm 40+ 60 T 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm  40+60 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm 42 mm 60 = 80 0.30 0.25 0.20 0.15
<0 8.9 mm 1530 0.12 0.08 0.05 0.04
145/215mm 20 + 40 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
900 N/mmz Stahl 21.5 mm 25+ 45 0 04 . [] []8 0.20 0.15 0.10 0.08
Acier SON/MM* 50 100 mm |~ 21.5mm | 2545 S 0.20 0.15 0.10 0.08
100-200mm  21.5mm  25:45 0.20 0.15 0.10 0.08
200-300mm 42 mm 35+ 55 0.20 0.15 0.10 0.08
<10 mm 8.9 mm 1530 0.12 0.08 0.05 0.04
145/215mm 20 + 40 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
Rostirer Sahi 215mm  25:45 0 00 0.20 0.15 0.10 0.08
Acierinoxydable 59 _q00mm  215mm  25:45 R 0.20 0.15 0.10 0.08
100-200mm  21.5mm  25:45 0.20 0.15 0.10 0.08
200-300mm 42 mm 35+ 55 0.20 0.15 0.10 0.08
<10 mm 8.9 mm 30 = 50 0.15 0.10 0.08 0.05
145/215mm  35+55 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Gusssiahl 215mm 40+ 60 I 0.25 0.20 0.15 0.12
Acier moulé 50-100mm  21.5mm 40+ 40 T 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm 40+ 60 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm  42mm 60 = 80 0.30 0.25 0.20 0.15
e 8.9 mm 50 = 70 0.15 0.10 0.05 0.05
145/215mm  55+75 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Aluminium 215mm 6090 I 0.25 0.20 0.15 0.12
Aluminium 50-100mm  21.5mm 6090 T 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm  60:90 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm  42mm 80+ 110 0.30 0.25 0.20 0.15
<10 mm 8.9 mm 3555 0.15 0.10 0.12 0.05
145/215mm 40+ 60 0.20 0.15 0.13 0.10
10-50mm - ¢ 45+ 65 0.25 0.20 0.15 0.12
: .0 mm = . . . .
Messing 0.05+0.10
50-100mm  21.5mm  45+65 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm  45:465 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm 42 mm 70 = 90 0.30 0.25 0.20 0.15
Empfohlene Werte / Valeurs recommandées
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| VERGROSSERUNG DES WERKSTUCKSDUR\CHMESSERS} BEIM RANDELFORMEN 2\ ¥
@ AUGMENTATION DU DIAMETRE DE LA PIECE MOLETEE PAR DEFORMATION JI

M
lu)

Teilun? (mm)
WNelrkstoff Pas [mm|
atiere .
Profil
o 03 04 05 06 08 10 12 14 16 18 20
RAA 008 013 018 022 036 043 050 058 066 068 09%
30 kg Stah RBL 008 013 021 02 033 043 052 065 070 076 087
Acier de 90 kg RBR 008 013 021 024 033 043 052 065 070 076 087
RGE 010 018 017 030 038 051 063 070 083 093 095
RAA 008 015 020 024 038 045 052 060 068 070 098
foigSan RBL 010 015 023 026 035 045 056 0647 072 078 090
Acier de 60 kg RBR 010 015 023 026 035 045 054 067 072 078 090
RGE 012 020 029 032 040 053 065 073 08 095 098
RAA 010 014 020 025 033 045 050 040 070 080 090
Rostireior Stahl RBL 012 020 023 029 040 050 060 070 078 088 098
Acier inoxydable RBR 012 020 023 029 040 050 060 070 078 08 098
RGE 010 014 020 025 033 053 052 045 070 075 080
RAA 010 015 020 025 033 045 050 058 045 079 085
» RBL 012 017 024 027 039 049 057 058 065 080 095
Aluminium
Aluminium RBR 012 017 024 027 039 049 057 05 065 080 095
RGE 011 015 022 025 033 045 053 065 070 074 090
RAA 010 015 020 025 030 035 042 045 050 052 0.56
. RBL 010 015 020 023 030 040 045 053 059 063 068
Me;smg
Laiton RBR 010 015 020 023 030 040 045 053 059 063 0.8
RGE 012 017 020 023 030 038 040 046 050 060 0.65

Empfohlene Werte / Valeurs recommandées
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DAS VERHALTNIS ZWISCHEN DEM‘RZ\ND\ELDURCHMESSER UND DER TEILUNG
LA RELATION ENTRE LE DIAMETRE AMOLETER ET LE PAS

Das Verhaltnis zwischen dem Durchmesser des
Werkstlickes und der Teilung ist entscheidend fir eine
hochwertige Randelung. Man muss immer versuchen,

dass der Werkstiickumfang ein Vielfaches der Teilung ist.

BEISPIEL 1

Vordrehdurchmesser des Werkstiicks: 21 mm.
Teilung: 1,0 mm.

Verhaltnis: 21 x 3,1416 / 1,0 = 65,97

Von der nachsten Ganzzahl subtrahiert: 66-65,97= 0,03

Je grosser die Differenz zwischen diesem Ergebnis und
einer Ganzzahl ist, desto anstrengender wird es fiir das
Randelrad sein die Verzerrung aus zu gleichen. Diese
Uberanstrengung wird zu einer schlechten Randelung und
einer kleineren Leistung des Randelrades fiihren.

Im ungiinstigsten Fall, wenn die Differenz zu hoch
ist, entsteht “Doppelrandelung”. Nach einer
Werkstlickumdrehung findet das Randelrad nicht mehr in
das Randelprofil zuriick, sondern taucht dazwischen ein.

eine

BEISPIEL 2

Vordrehdurchmesser des Werkstiicks: 18 mm.
Teilung: 1,0 mm.

Verhéltnis: 18 x 3,1416 / 1,0 = 56,56.

Vonder nachsten Ganzzahlsubtrahiert:57-56,56=0,44

La relation entre le diametre de la piéce a moleter et le
pas de la molette choisie est indispensable pour avoir un
moletage de qualité. Il faut toujours essayer que la longueur
de la piece a moleter soit un multiple du pas de la molette
utilisée.

EXEMPLE 1

Diameétre initial de la piece: 21 mm.

Pas de la molette: 1,0 mm.

Relation: 21 x 3,1416 / 1,0 = 65,97

Différence avec un nombre entier: 66-65,97= 0,03

Plus cette différence est importante, plus grande sera
"effort a réaliser par l'outil pour compenser cette
disproportion. Le résultat est un moletage de qualité basse

et une réduction de la performance de la molette.

Au pire des cas, si la différence est trop élevée, la
conséquence sera un moletage double parce que L outil
n’arrive pas a compenser la disproportion et pendant les
premiéres pénétrations de la molette dans la piece, elle ne
respecte pas le pas.

EXEMPLE 2

Diameétre initial de la piéce: 18 mm.

Pas de la molette: 1,0 mm.

Relation: 18 x 3,1416 / 1,0 = 56,56

Différence avec un nombre entier: 57-56,56=0,44

Technische Informationen - Information technique
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Randel mit achsparallelen Rillen
Moletage a stries paralleles a l"axe

[ETALLE A
8 —y

Linksrandel
Moletage a gauche

Rechtsrandel
Moletage & droite

Links-Rechtsrandel , Spitzen erhoht

Moletage gauche-droite, pointes en relief

RANDELUNGEN AM WERKSTUCK NACH DIN 82
MOLETAGE EN PIECE SELON DIN 82

Randelformen
Moletage par déformation

Werkstlick
Piece

=

\ R@T —

vy FO-— =
O RéndelradAA/

Molette AA £

8 3

W)
#

-

\.

Randelfrasen

Moletage par coupe

Rechthandiges Werkzeug
Outil version droite

Werkstiick
Piece
=
®F .
Réandelrad BR30
geschwenkt 30&—7

Molette BR30 basculée 30°

Linkhandiges Werkzeug
QOutil version gauch
Werkstiick =
Piece ]
|
FO—»/

' Rindelrad BL30

geschwenkt 30°_Sa

Molette BL30 basculée 300-

Randelformen

Randelfrasen
Moletage par coupe

Moletage par déformation

Linkhandiges
Werkzeug

) Werkstlick
Outil version ~
gauche Piece

o

. Randelrad AA geschwenkt 30° :.
Randelrad BR Molette AA basculée 300/' =

Molette BR

Réndelformen
Moletage par déformation

RENEEEED]
Moletage coupant

1 Rechthandiges :H‘:

. d Werkzeug ]

Werkstiick i : : Werkstlick Ey

pig | Outil version droite | _.. e

iece = Pidce N

= i
woh a=—
F® = @F «— =
Réndelrad BL Réndelrad AA geschwenkt 300 ———T 22—
Molette BL Molette AA basculée 30° \ =

Randelformen
Moletage par déformation

Réndelrad BR

S Molette BR

Randelfrasen
Moletage coupant

Link- oder rechthandiges Werkzeug
Outil version gauche ou droite  e—

©F -—/| 1 7

o Randelrad A geschwenkt 3027 £
We\rkstuck Molette AA, bagculée 300
Werkstiick Piece :
Piece WerkstUcki
Piece
F® R® @R* : ©
3 Fe—

5 R ( V f
Randelrad BL MaTdti ra&/@ Randelrad AA geschwenkt 30° | | / £
Molette BL oiete Molette AA, basculée 30° > =

Technische Informationen - Information technique



RANDELUNGEN AM WERKSTUCK NACH DIN 82 N ]
© MOLETAGE EN PIECE SELON DIN 82 /!a!ltdﬁgl

RGV

Randelformen

Links-Rechtsrandel, Spitzen vertieft Moletage par deformation
Moletage gauche-droite pointes en creux
i \\
{W Werkstlick
= . Piece
Ry
DETALLE X
2T
L
Ir .
| E
i ’ Randelrad GE
Molette GE

g Randelformen 7
Moletage par déformation

Kreuzrandel, Spitzen erhoht
Moletage croisé RKE /Pointes en relief

Werkstiick
Piece
./i\
¥ i
! =2 !
i Randelrad KV__— 7%
Molette KV s

RKV Randelformen

] Moletage r déformatio
Kreuzrandel, Spitzen vertieft ,/'/FH“R-‘W e o1
Moletage croisé RKV / Pointes en creux
K Werkstiick
DETALLE Z Piece
L —"l o
iVt 26T\
i B T > Réndelrad KE__—Ton,
K K L Molette KE
Y
22222

Technische Informationen - Information technique
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RANDELRADER, GEFORMT
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RANDELRADER, GEFRAST

RANDELRADER INTEGI

GAMME DE MOLETTES INTEG!I

Beispiel:
Exemple:
F (Fase/ Biseau)
S (Ohne fase / Sans biseau)
Teilung / Pas
(Siehe Tabelle / Voir tableau)
Randerlader code
Code molettes
Material 22 (HSS+Co) Standard / Standard
Mgteelr'.ilgu 2122[[2':’45300]>Aqunfrage/Surdemande
RANDELRADER FUR INTEGI RANDELMASCHINEN
GEFRASTE ZAHNE
Dimensionen Teilun
e SO AA BL1S  BRI5  BL30 BR30
10xé4x4 () 220101 220102 220103
10x5x4 o 220201 220202 220203
15x4x4 o 222101 222102 222103
15x5x4 [ 222301 222302 222303
15x6x4 ® 222201 222202 222203
15x6x10/6 ) 222601 222602 222603
20x6x6 220601 220602 220603
20x8x6 220701 220702 220703
20x10x6 220801 220802 220803
25x8x8 221001 221002 221003
25x10x8 221101 221102 221103
25x12x8 221201 221202 221203
25x10x15 221301 221302 221303
o 8.9x2.5x4 ) 221501 221502 221503 221504 221505
= 14.5x3x5 ° 220301 220302 220303 220304 220305
= 21.5x5x8 220901 220902 220903 220904 220905
5 32x8x14 ® 222401 222402 222403 222404 222405
= 42x12x18 () 222501 222502 222503 222504 222505
RANDELRADER FUR ANDERE HERSTELLER /
Di i Teilun
R Hlung AA BLIS  BRI15  BL30 BR30
15x6x11/6 ® 223401 223402 223403
8 20x8x13/6 222801 222802 222803
= 20x6x6,5 221901 221902 221903
& 20x8x6,5 221601 21602 221603
i 20x10x6,5 221701 221702 221703
i 25x6x6 223001 223002 223003
= 25x8x6 223101 223102 223103
25x10x6 223201 223202 223203
. 15x4x8 o 222701 222702 222703 222704 222705
3 20x5x11 222901 222902 222903 222904 222905
£ 25x5x11 223301 223302 223303 223304 223305
2 25x6x8 221801 221802 221803 221804 221805
Technische Informationen - Informationen technique
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RANDELRADER INTEG!
GAMME DE MOLETTES INTEG!

Art der Fase - Type de biseau

Beidseitig (Formrandelung) Beidseitig

Biseau des deux cdtés (Molettes déformées) Beschichtung

Beschreibung

Révétement Description
S Ohne Fase (Randelréder gefrést) - Sans biseau (Molettes coupées) TiN Titanium Nitride
i Titanium Carbon Nitrid
Verfiighare Randelteilungen - Pas disponibles TICN ftanium varbon Hitride
@ 10-15-20-25-30mm TiAIN Titanium Aluminum Nitride
@ 03-04-05-06-07-08-1.0mm ALCrN Aluminum Chomium Nitride
@ 10-15-20-25-30-35-40mm - . - .
@ 03-04-05-06-07-08-10-12mm Nitried (Tenifer) Nitried (Tenifer)
@ 03-04-05-06-07-08-10-1.2-15mm
0.4-05-06-0.7-08-10-1.2-15-16-18-2.0mm

Sonstige Variantes auf Anfrage erhaltlich
Dautres pas sur commande

/MOLETTES POUR MACHINES DE MOLETAGE INTEGI

/ DENTURE FRAISEE
BL45 BR45 | GE30 | GES =~ KE | GV30 GV45 KV
220106 220107 ___ 220104 220108 220110 220105 220109 220111
220206 220207 220204 220208 220210 220205 220209 220211 _
222106 222107 _ 222104 222108 222110 222105 222109 __ 222111 __
222306 222307 222304 222308 __ 222310 222305 222309 222311
222206 _ 222207 222204 222208 __ 222210 222205 222209 222211
222606 _ 222607 222604 222608 ___ 222610 222605 222609 222611
220606___ 220607 ___ 220604 220608 ___ 220610 220605 220609 _ 220611
220706 220707 220704 220708 220710 220705 220709 220711
220806___ 220807 __ 220804 220808 220810 220805 220809 220811
221006___ 221007 __ 221004 221008 221010 __ 221005 221009 221011__
221106___ 221107 221104 221108 221110 __ 221105 221109 22111
221206 221207 221204 221208 221210 _ 221205 221209 221211
221306 _ 221307 221304 221305 221310 __ 221308 221309 __ 221311

MOLETTES POUR OUTILS DE MOLETAGE POUR D "AUTRES MANUFACTURES

BL45 BR45 GE30 GE45 KE 6V30 GV45
223406 223407 223404 223408 223410 ___ 223405 223409___ 223411 __
222806 222807___ 222804 _ 222808 _ 222810 ___ 222805 _ 222809 222811 _
221906 221907 ___ 221904 ___ 221908 221910 ___ 221905 221909 ___ 21911 __
221606 221607 221604 221608 __ 221610 ___ 221605__ 221609 221611 __
221706 21707 221704 221708 ___ 21710 21705 21709 __ 21711
223006 223007 223004 223008 ___ 223010 223005 223009 _ 223011
223106 223107__ 223104 223108 ——— 223110 223105 223109 223111
223206 223207___ 223204 ___ 223208 _ 223210 223205___ 223209 223211

ILlech
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®

MOLETTES SPECIALES

® Konische Randelrader
Molettes coniques

RANDELRADER NACH KUNDENSPEZIFIKATION

} Nétige Daten:
o Form des Schliffs (KAA, KBL, ...)
o Zahnwinkel 30°, 45°
¢ Dimensionen
e Zahnteilung

@ Konkave und konvexe Randelrader
Molettes concaves et convexes

Donnés nécessaires:

o Forme de sculpetée (KAA, KBL, ..)
o Angle d hélice 30°, 45°

* Dimensions

* Pas ou nombre de dents

Notige Daten:
o Form des Schliffs (C, DL, ...)
o Zahnwinkel 30°, 45°
¢ Dimensionen
¢ Halbmesser
e Zahnteilung
® Stufenformige randelrader
Molettes déxalées

Stufenformiges randelrad (eine seite)

Moletage décalé (un cote)

} Notige Daten:
o Formdes Schliffs (AA, BL, ...)
o Zahnwinkel 30°, 45°
o Dimensionen
e Zahnteilung

m Technische Informationes - Information technique

E FL

’ Donnés nécessaires:
o Forme de sculpetée (C, DL, ..
Angle d"hélice 30°, 45°
¢ Dimensions
¢ Radio
¢ Pas ou nombre de dents

Stufenformiges randelrad (zweiseiten)
Roue décalée (bilatérale)

} Donnés nécessaires:
o Forme de sculpetée (AA BL, ..
o Angled hélice 30°, 45°
* Dimensions
e Pas






RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

+
1

() Merkmale
e Empfohlen fiir RAA Randel
e Geeignet fiir kleine Serien
o Der HSS-Laufstift ist durch einen Seegering

~

befestigt
Maschinentyp
¢ Konventionelle Drehmaschinen )
(® Caractéristiques ~

 Recommandé pour obtenir des profils RAA

o Approprié pour des petites séries

o Axe en HSS fixé par un anneau d “arrét circlip
Types de machines

* Tours conventionnels

J

-

(® Vorschub Avance ———————

% L
@*“\@ \ d 1
)

(%) Réndelprofile am Werkstiick

Randelform
Forme du moletage

=

| Auswahl Randelrad

Profils de moletage sur la piéce d’usinage

(R)
| ~w f reiaoe ] reusse | reraoe | Rerese | roeaoe f reesse | Revaoe | rovis | ke | rev

~

HILLILLLLS

Type de malette AA BR30°  BR45°  BL30°  BL4S®  GV30°  GV4E®  GE30°  GE45 KV KE
Bearbeitungsrich-
tung-Axial [Radial | F@R® FOR® FOR® FOR® FOR® R® R® R® R® R® R®
Boss,ibles: Axiale/
\_ adale (2 REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outi Ersatzteil | Piéce détachée
Werkzeughalter - Arbeitsbereich p.
Bestell-Nr.  Bezeichnung A‘</Sf”h.r”"9 Iage el Randelrad CEF G K Bestell-Nr. Bezeichnung
Code  Désignation ~ Version travail  Molette 9 Code Désignation .
01010100 M1 20.08.14 R+L 0 8-200 20x8x6 14 19 6 3 0.2 01990100 EM1 J
01010200 M1 20.08.16 R+L @ 8-200 20x8x6 16 21 65 4 0.2 01990007 EM1-16

m Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation

Knur
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RANDELFORMWERKZEUGE 2N ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION J!a!:!etm‘?mgl

(#) Merkmale ~
o Empfohlen fiir RGE Randel (Zeichnung 1)
o Drehbarer Kopf zur Selbstzentrierung der (Dessin 1)

Réndelrader (Zeichnung 1]
o Geeignet fur kleine Serien

o HSS Laufstift
Maschinentyp

o Fir konventionelle Drehmaschinen

() Caractéristiques ~
 Recommandé pour obtenir des profils RGE
o Téte giratoire pour auto-centrage (Dessin 1)
o Approprié pour des petites séries
o Axeen HSS
Types de machines:
* Tours conventionnels

e N

’«9 o

18

_ /

(%) Randelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piéce d’usinage =

(R) Q
I YO BTN BTN

Réndelform
Forme du moletage

A eirad AA+AA BL30°+BR30° BL4SO + BRU5®

by

ung-Axial / Radia

Diregctionsd'avance FOR® FOR® FOR®
ossibles: Axiale

adiale
L (2 REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Werkzeughater Ausfiihrung Arbeitsbereich Randelrad Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Bezeichnung Version Plage de Molette K Code Désignation
Désignation travail g g
01020100 M2 20.08.25 R+l @ 8-200 20x8x6 1.0 01990201 EM2-SET

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation m

‘ech
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RANDELFORMWERKZEUGE Y ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION Jl!'ltF—'Ql

(#) Merkmale ~

o Empfohlen fir RGE Randel

e Justierung und Zentrierung der Randelréder durch
eine Gewindespindel

o 2 mdglichen Stellungen der Arme fur eine hohere
Produktionsleistung (Zeichnung 1)

¢ Reduziertes Risiko, dass das Werkstiick gebeugt
wird, weil kein Radialdruck darauf ausgeiibt wird.

o Geeignet fiir kleine Serien.

o HSS Laufstifte durch einen Seegering befestigt (Zeichnung 1)
Maschinentyp (Dessin 1)
o Fir konventionelle Drehmaschinen
_ J
(®) Caractéristiques ~
* Recommandeé pour obtenir des profils RGE
o Ajustement et centrage des molettes par le biais
d"une broche filetée
e Deux positions des bras possibles pour une
majeure capacité de travail (Dessin 1)
e Risque réduit de flexion de la piece grace au
manque de pression radiale
o Approprié pour des petites séries
o Axe en HSS fixé par un anneau d "arrét circlip
Types de machines
L ¢ Tours conventionnels )
4 ) (® Vorschub Avance ———————— :
= 'rf.}'
pril .
® - ® n
AL_T1O:=: K
N J J

(@) Randelprofile am Werkstiick  Profils de moletage sur la
piece d’usinage

Q (R)
I BTN BTN TR

Randelform
Forme du moletage

T e et AA+AA BL30°+BR30°  BL4S+BR45®

Bearbeitungsrich-

Do ~ FOR® FOR® FOR®
ossibles: Axiale
adiale
q (2 REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Véeerzkélecur?rlqalrt]er Ausfiihrung Arbeitsbereich ~ Réndelrad Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignatio% Version Plage detravail ~ Molette Kg Code Désignation J
Pos A: @ 5-40
01030100  M320.08.25 R+L Pos B: 0 30-50 20x8x6 1.2 01992701 EM3/M7-SET

m Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation

Knur



® RANDELFORMWERKZEUGE
| MOLETAGE PAR DEFORMATION

(#) Merkmale

o Empfohlen fir RGE Randel

o Selbstzentrierender Schwenkkopf.
(Zeichnung 1)

o Geeignet fir kleine Serien

HSS Laufstifte durch einen Seegering

befestigt

Maschinentyp

o Fiir konventionelle und CNC Drehmaschinen

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

(® Caractéristiques

* Recommandé pour obtenir des profils RGE

o Téte basculante pour L "autocentrage des
molettes (Dessin 1)

o Approprié pour des petites séries

o Axe en HSS fixé par un anneau d"arrét circlip

Types de machines

¢ Tours conventionnels
\_ J

~

4 ) (® Vorschub Avance ‘

o \ « . N ™ 3
= 150 -
Ch o™ s
= _ = K|

in|

_ J

(®) Réndelprofile am Werkstiick Eirgcfélz%imgéitage surla ~

Randelform
Forme du moletage

Auswahl Randelrad
Type de molette

AA+AA BL30° + BR30° BL45° + BR45°

Bearbeitungsrich-

tung-Axial /Radial FOR® FOR® FOR®
Directions d"avance
possibles: Axiale /

Radiale . L,
L () REmpfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée

Bestell-Nr. Vgeerzké:eculggzlrt];r Ausfiihrung Ag’ggge{jﬂm Réndelrad C Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung

Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation
01160200 M7N20.0820  R+L (0 8-200 20x8x6 20 0.7 J

01992701  EM3/M7-SET

01160300 M7N20.08.25 R+l 0 8-200 20x8x6 25 0.7

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation m

‘ech
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RANDELFORMWERKZEUGE 2N ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION J!E!ltmeugl

(® Merkmale ~

¢ Basis Randel-set
o Fir kleine Serien

Inhalt

o 1 xWerkzeug M1

o 1xWerkzeug M7N

1 x Ersatzteil M1

2 x Ersatzteil M7

1 x Randelrad BL30 20x8x6 0.8
x Randelrad BR30 20x8x6 0.8
x Randelrad BL30 20x8x6 1.2
x Randelrad BR30 20x8x6 1.2
x Randelrad BL30 20x8x6 1.6
x Randelrad BR30 20x8x6 1.6
x Randelrad AA 20x8x6 0.8

x Randelrad AA 20x8x6 1.2

x Randelrad AA 20x8x6 1.6
o /)

(® Caractéristiques ~

o Kit de moletage classique
o Pour des petites séries

Contenu

T x porte-molettes M1

1 x porte-molettes M7N

1 x piece détachée M1

2 x piece détachée M7

1 x molette BL30 20x8x6 0.8
1 x molette BR30 20x8x6 0.8
T x molette BL30 20x8x6 1.2
1 x molette BR30 20x8x6 1.2
1 x molette BL30 20x8x6 1.6
1 1.6
1

1

1

x molette BR30 20x8x6

x molette AA 20x8x6 0.8
x molette AA 20x8x6 1.2
x molette AA 20x8x6 1.6

Werkzeug | Outil

Bestel-Nr.  “Sesercincng Inkludierte Werkzeuge Arbeitsberecih K
Code Désignation QOutils inclus Plage de travail 9

01110100 KM1-14/M7 M1 20.08.14 + M7N 20.08.25 @ 8-200 1,2

01110200 KM1-16/M7 M1 20.08.16 + M7N 20.08.25 @ 8-200 12

E Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation

Knur
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RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

®

Merkmale ~

o Empfohlen fiir RAA Randel

o Laufstift aus Hartmetall

o HSS-Scheibe inkludiert, die zum geringeren
Verschleiss des Werkzeugs beitragt

o Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

®

Caractéristiques

o Recommandeé pour obtenir des profils RAA

o Axe en métal dur

e Surface endurcie pour réduire [ "usure

o Tiges filetées dans la queue pour correction

d“angle de dépouille

_ J
( R (#) Vorschub Avance
-

(#) Réndelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piece d’'usinage

| mmmm-

Réndelform
Forme du moletage

| Auswahl Randelrad

~

AATITITEY

Type de molette AA BR 30° BR 45° BL 30° BL 45° GV 30° GV 45° GE 30° GE 45° KV KE
Bearbeitungsrich
tung-lial [Redal | F@QR@® | FOR® FOR® FOR® FOR® R® R® R@® R® R® R@®
possibles: Axiale /
L Radiale (2> REmpfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Werkzeughalter _

B A ool mete. A B € D E F G kg Pegaitn Beennind

01060300  M610.05.08 R+L 03-50 10x5x4 122 17 8 g 10 09 14 03

01060400 Mé6 10.05.10 R+L 0 3-50 10x5x4 122 17 0 10 10 09 14 03

01062800 M6 15.06.08-N R+L 0 3-100 15x6x4 1025 225 8 8 14 35 14 03

01062900 M6 15.06.10-N R+L 0 3-100 15x6x4 1025 225 10 10 14 35 14 03 Or990301 ElLLHM

01063000 M6 15.06.12-N R+L 0 3-100 15x6x4 1025 225 12 12 14 35 14 03

01063100 M6 15.06.14-N R+L 0 3-100 15x6x4 1025 225 14 14 14 35 14 03

01063200 M6 15.06.16-N R+L 03-100 15xéx4 1025 225 16 16 14 35 14 03 01982200 E16.4 HM

01061300 M6 20.06.10 R+L (0 5-200 20x6x6 108 28 10 10 20 3 20 03

01061400 M6 20.06.12 R+L 0 5-200 20x6x6 08 28 12 12 20 3 20 03

01061500 M6 20.06.14 R+L (0 5-200 20x6x6 08 28 14 14 20 3 20 03

01061600 M6 20.06.16 R+L 0 5-200 20x6x6 08 28 16 16 20 3 20 04

01061700  M6200620  ReL @520  20xe6 108 28 20 20 20 3 20 05 01990601 £ 204 HM

01061800 M6 20.08.10 R+L 0 5-200 20x8x6 08 28 10 10 20 3 20 03

01061900 M6 20.08.12 R+L 0 5-200 20x8x6 08 28 12 12 20 3 20 03

01062000 M6 20.08.14 R+L 0 5-200 20x8x6 08 28 14 1% 20 3 20 03

01062100 M6 20.08.16 R+L 0 5-200 20x8x6 08 28 16 16 20 3 20 04

01062200 M6 20.08.20 R+L (0 5-200 20x8x6 108 2 20 20 20 3 2 05

01062300  M620.10.10 R+L (0 5-200 20x10x6 108 28 0 10 20 3 2 0,3

01062400 M6 20.10.12 R+L 0 5-200 20x10x6 108 28 12 12 20 3 2 0,3

01062500  M620.10.14 R+L 0 5-200 20x10x6 108 28 14 14 20 3 2 0,3

01062600 M6 20.10.16 R+L 0 5-200 20x10x6 108 28 %6 16 20 3 20 0,4

01062700 M6 20.10.20 R+L (0 5-200 20x10x6 108 2 20 20 20 3 2 0,5

— Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
‘ech




RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

|
®

(*) Merkmale

o Empfohlen fir RAA Randel

o Laufstift aus Hartmetall

o Erhérte Oberflache, die zum geringeren
Verschleiss beitragt.

* Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

/

@ Caractéristiques

o Recommandé pour obtenir des profils RAA

o Axe en métal dur

e Surface endurcie pour réduire | "usure

o Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille y

®

(%) Vorschub Avance

L{ﬁ

——

4, i E

@ Randelprofile am Werkstuck nach DIN82 Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 ~
] mmmmmm
Réndelform g
Forme du moletage
Auswahl Randelrad
| Type de molette AA BR30°  BR45® BL 30° BL 45° 6V 30° 6V 45° GE 30° GE 45° KV KE
Bearbeitungsrich
g‘l'r‘gct‘l‘;‘g‘d';?,g:fle FOR® FOR® FOR® FOR® FOR® R® R® R® R® R® R®
Axiale
_ Radale () R Empfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés P,
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Bestell-Nr. ng‘;:fc”hgnhua;;er Ausfiihrung Arbeitsbereich ~ Réndelrad A B ¢ D E K Bestell-Nr. Bezeichnung

Code  Désignation Version Plage detravail  Molette  @10/@15 @10/015 010/075 p10/015 O Code  Désignation

01200100 M8 15.04.08 R R $3-50/03-100 10x4x4/15xbxt  965/99  165/19 8  2/45  15/175 0.2

01200200 M8 15.04.08 L L §3-50/03-100 10x4x4/15xkxt  965/99  165/19 8  2/45  15/175 02

01200300 M8 15.04.10R R 03-50/03-100 10x4xh/ 15xhxt  965/99  165/19 10 2/45  15/175 0.2

01200400 M8 15.04.10L L 03-50/03-100 10xx4/15xbxt  965/99  165/19 10 2/45  15/175 0.2

01200500 M8 15.04.12R R 03-50/03-100 10x4xh/15xhxh  965/99  165/19 12 2/45  15/175 02

01200600 M8 15.04.12L L 03-50/03-100 10x4x4/15xbxh  965/99  165/19 12 2/45  15/175 02

01201900 M8 15.04.16 R R 03-50/03-100 10x4xh/15xhxh  965/99  165/19 16 2/45  15/175 02

01202000 M8 15.04.16 L L §3-50/03-100 10xbx4/15xkxé  965/99  165/19 16 2/45  15/175 02

01200700 M8 15.05.08 R R 03-50/03-100 10x5x4/15x5x6  965/99  165/19 8  2/45  15/175 02

01200800 M8 15.05.08 L L 03-50/03-100 10x5x4/ 1556 965/99  165/19 8 2/45  15/175 02

01200900 M8 15.05.10R R 03-50/03-100 10x5x4/15x5x6  965/99  165/19 10 2/45  15/175 02

01201000 M815.05.10L L @3-50/@3-100 104x6/15Gx6  965/99 165/19 10 2/45  15/175 (02 01989701 E12.4HM &

01201100 M8 15.05.12R R $3-50/03-100 10x5x4/15x5x6  965/99  165/19 12 2/45  15/175 02

01201200 M8 15.05.12L L §3-50/@3-100 10x5x4/15x5x6  965/99  165/19 12 2/45  15/175 02

01202100 M8 15.05.16 R R 03-50/03-100 10x5x4/ 1556 965/99  165/19 16 2/45  15/175 02

01202200 M8 15.05.16 L L 03-50/03-100 10x5x4/ 1556 965/99  165/19 16 2/45  15/175 0.2

01201300 M8 15.06.08R R 03-100 15%6x4 965/99  165/19 8  2/45  15/175 02

01201400 M8 15.06.08 L L 03-100 15%6x4 965/99  165/19 8  2/45  15/175 02

01201500 M8 15.06.10R R 03-100 15%6x4 965/99  165/19 10 2/45  15/175 02

01201600 M8 15.06.10L L 0 3-100 15%6%4 965/99  165/19 10 2/45  15/175 02

01201700 M8 15.06.12R R 03-100 15%6%4 965/99  165/19 12 2/45  15/175 02

01201800 M8 15.06.12 L L 03-100 15%6x4 965/99 165/19 12 2/45  15/175 02

01202300 M8 15.06.16 R R 03-100 15%6x4 95/99  165/19 16 2/45  15/175 03

01202400 M8 15.06.16 L L 03-100 15%6x4 965/99  165/19 16 2/45  15/175 03

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

+
1

(# Merkmale

o Empfohlen fiir RAA Randel

o Fir Randelungen bis an den Bund (Zeichnung 1)

o HSS-Laufstift

o Erharte Oberflache, die zum geringeren
Verschleiss beitragt.

o Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

(® Caractéristiques

* Recommandé pour obtenir des profils RAA

o Préconisé pour moleter jusqu ‘au collet (Dessin 1)

o AxeenHSS

o Surface endurcie pour réduire | "usure

o Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille

(® Vorschub Avance

@2-‘ o ‘ N -

- )
(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

i .
_ 3] | ]
= | _ -
J o (I '
]

@ Randelprofile am Werkstiick

Réndelform
Forme du moletage

=

Profils de moletage sur la piéce d’'usinage

(R)
I~ | reLaoe | reisee | Reraoe | Reras | Rroese | rosee | Revane | Revase | Rk | v |

T

AT TAANY

| RS Y BR30°  BR4S  BL30®  BL4S  GV30®  GV4S  GE30°  GE45? KV KE
Bearbeitungsrich-
HEAA/RGL FOR® FOR® FORO FOR® FOR® RO RO RO RO RO RO
Egzsi;lil?es: Axiale /
_ (2 R Empfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Bestell-Nr. Véeerzk;lecu#gzlrt];r Ausfibrung -~ Arbeitsbereich ~ Randelrad  »  Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignation Version  Plage de travail Molette Kg Code Désignation
01290300  M2015.06.10R R (0 3-100 15x6x10/6 10 10 0.3
01290400  M20 15.06.10 L L (3-100 15x6x10/6 10 10 0.3
01290500 M2015.06.12R R (3-100 15x6x10/6 12 16 03 01983220 EAM20/M21
01290600  M20 15.06.12 L L (3-100 15x6x10/6 1216 0.3
01290700  M2015.06.16R R 0 3-100 15x6x10/6 16 16 0.3
01290800  M2015.06.16 L L (93-100 15x6x10/6 16 16 03

‘ech
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RANDELFORMWERKZEUGE Y ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION J!Z,Flt.!.,i:gl

(#) Merkmale

¢ Empfohlen fiir RAA Randel

e Laufstift aus Hartmetall

e Erhérte Oberfldche, die zum geringeren
Verschleiss beitragt.

e Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

() Caractéristiques

* Recommandé pour obtenir des profils RAA
o Axe en métal dur
o Surface endurcie pour réduire ["usure
o Tiges filetées dans la queue pour

Y carrection d“angle de dépouille

4 N () Vorschub Avance —————————— (?

\ O o |
N J ”M :
(#) Réndelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piéce d’usinage ~

| mmmmmm

Randelform
Forme du moletage

RN IY BR30®  BR4S  BL30®  BLAS  G6V30®  GV4S  GE30°  GE4S? KV KE

Bearbeitungsrich-
PEATEE rore foRe reRe foRO FORE RO RO RO RO RO RO
Xlale

L Radiale () R Empfohlene Randelungen | R Moletages préconisés ~

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée

Ausfiihrung Aré)fg;l;ege(iech Randelrad

Bestell-Nr. Werkzeughalter A B C D E F Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung

D

Code %eezs%cr?:tl:gg Version ", i Molette Kg Code Désignation

01041200 M4 20.08.16 R+L (0 8-200 20x8x6 120 295 16 20 26 25 6 0,3

01041300 M4 20.08.20 R+L (0 8-200 20x8x6 120 295 20 20 30 25 6 04

01041400 M4 20.08.25 R+L () 8-200 20x8x6 120 295 25 20 3 25 6 05 01990601 E20.6 HM
01041500 M4 20.10.20 R+L (0 8-200 20x10x6 120 295 20 20 30 25 b 0,4

01041600 M4 20.10.25 R+L 0 8-200 20x10x6 120 295 25 20 3 25 5 0,5

01041700 M4 25.08.20 R+L (0 8-300 25x8x8 122 32 20 20 325 5 6 0,4 cg/J;
01041800 M4 25.08.25 R+L ¢ 8-300 25x8x8 122 32 25 20 375 6 6 0,5

01041900 M4 25.10.20 R+L 0 8-300 25x10x8 122 32 20 20 325 6 5 0,4 01986001 E20.8HM
01042000 M4 25.10.25 R+L ¢ 8-300 25x10x8 122 32 25 20 375 5 5 05

01042100 M4 25.12.20 R+L (0 8-300 2/x12x8 122 32 20 25 325 5 65 06

01042200 M4 25.12.25 R+L (0 8-300 25x12x8 122 32 25 25 315 5 65 06 01952301 E25.8HM

m Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

«“
1

(#) Merkmale

Empfohlen fiir RAA Randel

Fur Randelungen bis an den Bund (Zeichnung 1)
HSS-Laufstift

Das Randelrad ist links oder rechts einsetzbar
(Zeichnung 2)

o Erharte Oberflache, die zum geringeren
Verschleiss beitragt.

Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur
HSS-Scheibe inkludiert, die zum geringeren
Verschleiss des Werkzeugs beitragt.

~

\

©) Caractéristiques ~

Recommandé pour obtenir des profils RAA
Préconisé pour moleter jusqu“au collet (Dessin 1]
Axe en HSS
Utilisation a droite ou a gauche (Dessin 2]
Surface endurcie pour réduire l"usure
Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille

o Rondelle en HSS incluse, qui réduit L "usure de

["outil

_ J

) (® Vorschub Avance

- /

(%) Réndelprofile am Werkstiick  Profils de moletage sur la piece d’usinage

Réndelform
Forme du moletage

=& 7

-

(Zeichnung 1]
(Dessin 1)

(Zeichnung 2)
(Dessin 2)

R)
| ~w |l reiane ] reisse | rerao | rerese | roaoe | Reesse | Revar |

~

VY BR30°  BR45®  BL30°  BL4S  GV30°  GV4S®  GE30®  GEA4S® KV KE
Bearbeitungsrich-
tng-Axial [Radial | F@R® FOR® FOR® FOR® FOR® R® R® R® R® R® R®
irections d avance
Ros;;lbles: Axiale /
L adale () REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Bestell-Nr. nggfgﬁgﬂl;;r Ausfiihrung Arpbf;t;l;er(jegh Réndelrad c E K Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation
01070100  M1025.1020  RsL 08200  25x10x1511 20 30 07 01983200 EAM10
EAM10-HM
01070200  M1025.10.25 R+L ¢ 8-200 25x10x15/11 25 35 0.8 198301

Ilech

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation




RANDELFORMWERKZEUGE ] ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION antegl

(#) Merkmale

Empfohlen fiir RAA Randel

Fiir Innenrandelung

HSS-Laufstift

HSS-Scheibe inkludiert, die zum geringeren
Verschleiss des Werkzeugs beitragt.

() Caractéristiques

e Recommandé pour obtenir des profils RAA
e Concu pour des moletages intérieurs

e Axe en HSS

e Rondelle en HSS incluse, qui réduit L "usure

de ["outil
)
4 ) (® Vorschub Avance ——
% 3
B

K j 4 168

J

(*) Randelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piéce d’usinage ~

IIIIIIIIIEIIIMHEIIEHHIlﬂﬁﬂllﬂﬂﬂllﬁiﬂlIEEEIIEHEIIMMHIIIEIIIllll

Réndelform .mrr(
Forme du moletage 5

| Auswahl Randelrad |y ) BR30°  BRA5®  BL30°  BLAS®  GV30°  GVAS®  GE30°  GE4S® KV KE

Type de molette

Bearbeitungsrich-
bl (oo |FOR® | FOR® FOR® FOR® FOR® RO RO RO RO RO RO

Xlale
L Radizle () R Empfohlene Réndelungen | R Moletages préconisés J

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Véir;;fgﬁgzlrt‘;r Ausfiihrung Arl_[’)f;talne%elech Réndelrad c p K Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation
01190100  M1925.10.20 R+L (0 30-200 25x10x15/11 20 25 0.7 01983200 EAM10
01190200 M1925.1025 Rl §30-200  25x10x15/11 25 32 08 01983201 EAM10-HM

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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MOLETAGE PAR DEFORMATION

| RANDELFORMWERKZEUGE
0

(#) Merkmale

o Empfohlen fir RKAA Randel.

e Fiir konische bzw. Stirnrandelungen
geeignet.

* Drehbarer Randelkopf (Zeichnung 1)

¢ Hartmetall-Laufstift

® Caractéristiques

 Recommandé pour obtenir des profils RKAA

o Concu pour des moletages frontaux ou
coniques

o Téte porte-molettes girataire (Dessin 1)

o Axe en métal dur

O

@ Vorschub Avance ———————————
©€
- /

(%) Randelprofile am Werkstiick  Profils demoletagesurla ——

Réndelform
Forme du moletage

Auswahl Réndelrad
Type de molette

Bearbeitungsrich-
tung-Axial / Radial
Directions d “avance
ossibles: Axiale

Q

KAA

R®

=4

piece d’usinage

RKBL 30° RKBR 30°

KBR 30° KBL 30°

R® R®

é ——_— ’
(Zeichnung 1)
[Dessin 1)

16

{4 & _c ]

©@

11

= O |

Modell M15 15
Modéle M15 15

1

mm ) :

Modell M15 25
Modéle M15 25

adiale
S () R Empfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Werkzeughalter Ausfihrung ~ Arbeitsbereich Randelrad Kg Bestell-Nr. Bezeichnung
Code Bezeichnung Version  Plage de travail Molette ¢ K Code Désignation
Deésignation 9 9 9
01150100  M1515.06.12 R+L 3-100 15x6x4 (konisch/coni 12 0,3
! ¥6x4 konisch/conique] 01982200 E 16.4 HM
01150200  M1515.06.16 R+L 0 3-100 15x6x4 (konisch/conique) 16 0,3
01150300  M1525.08.20 R+L (7 8-300 25x8x8 (konisch/conique) 20 0,6 -
01150400  M15 25.08.25 R+L (0 8-300 25x8x8 (konisch/conique) 25 0,8 '
01150500 10. 8-300 i i 20 0,6
M15 25.10.20 R+L 0 25x10x8 (konisch/conique) 01992501 E25.8 HM
01150600  M1525.10.25 R+L (3 8-300 25x10x8 (konisch/conique] 25 08
01150700  M1525.12.20 R+L (7 8-300 25x12x8 (konisch/conique) 20 0,6
01150800  M1525.12.25 R+L (0 8-300 25x12x8 (konisch/conique) 25 0,8

‘ech
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RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

Merkmale

o Empfohlen fiir RGE Randel auf Werkstiicke mit
einem kleinen Durchmesser.

¢ Reduziertes Risiko, dass das Werkstlick gebeugt
wird, weil kein Radialdruck darauf ausgeibt
wird.

o Réndelkopf mit flexibler Zentrierung
(Zeichnung 2)

o Justierung und Zentrierung der Randelrader
durch eine Gewindespindel (Zeichnung 1]

o Hartmetall-Laufstifte

o Erharte Oberflache der Arme, die zum
geringeren Verschleiss beitrdgt.

o Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

Caractéristiques

* Recommandeé pour obtenir des profils RGE sur
des pieces petites

o Risque réduit de flexion de la piece gréce au
manque de pression radiale.

o Ajustement et centrage des molettes par le biais
d"une broche filetée (Dessin 1)

¢ Systéme de centrage pour compenser un
possible désalignement du tour (Dessin 2)

o Axes en métal dur

o Surface des bras endurcie pour réduire | "usure

o Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille

Vorschub Avance

Werkzeug | Outil

Bestell-Nr. Méfbéfgﬁgﬂ%zr Ausfiitrung ~ Arbeitshereich

Code Désignation Version  Plage de travail
01120700 M1210.04.10R R §0-12
01120800  M1210.04.10 L L $0-12
01120900  M1210.04.12R R §0-12
01121000  M1210.04.12L L 00-12
01121100 M1210.04.16 R R $0-12
01121200  M1210.04.16 L L 0 0-12

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation

(Zeichnung 1)
(Dessin 1]
i (Zeichnung 2)
@ |- (Dessin 2)
I
120
. . . Profils de moletage sur la
Randelprofile am Werkstiick pigce d'usinage .
Randelform
Forme du moletage %
e AAeAA BL30°+BR30® BLAS® + BRUS®
Bearbeitungsrich-
tung-Axial [ Radial FOR® FOR® FOR®

Directions d “avance

Eoss_ibles: Axiale /
adiale

Randelrad
Molette

10x4x4
10x4x4
10x4x4
10x4x4
10x4x4
10x4x4

Kg

0.2
0.2
0.2
0.2
0.3
03

R Empfohlene Randelungen | R Moletages préconisés

Ersatzteil | Piéce détachée

Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignation
01989701 E12.4HM

Knur
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1

RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

®

o

Merkmale

Empfohlen fiir RGE Randel

Selbstzentrierender Schwenkkopf (Zeichnung 1)
Umkehrbarer Kopf zum links- bzw rechtsseitigen
Réandelformen (Zeichnung 2)
Hartmetall-Laufstifte

Erhérte Oberflache, die zum geringeren
Verschleiss beitragt.

Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

~

®

Caractéristiques

Recommandé pour obtenir des profils RGE

Téte basculante pour | "autocentrage des molettes
(Dessin 1)

Téte réversible pour moleter a droite ou a gauche
(Dessin 2)

Axe en métal dur

Surface des bras endurcie pour réduire [ "usure
Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille

<
o®

J

(#) Vorschub Avance

o

®

nach DIN 82

Randelform
Forme du moletage

| Auswahl Randelrad

Directions d “avance
ossibles: Axiale

Randelprofile am Werkstiick

Type de molette AA+AA
Bearbeitungsrich-
tung-Axial / Radial FOR®

[Zeichnung 1)
(Dessin 1]

[Zeichnung 2)
(Dessin 2)
I_L.
46 5 ,
@) o o |-

-
- |
o

Profils de moletage sur la
piece d’usinage suivant DIN 82

=

Q

BL30° + BR30°

FOR®

Q
| RoEuee

BLA45° + BR45°

FOR®

adiale
q (2 R Empfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Werkzeughalter . Arbeitsbereich p.. .
Bestell-Nr. ; Ausfiihrung Randelrad Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Bezeichnung : Plage de ATEB|CIE|FR| ®| At
Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation
01180100 M9 10.04.08 R+L 0 3-50 10x4x4 107 27 8 21 2 2 12 0.1
01180200 M9 10.04.10 R+L 0 3-50 10x4x4 107 27 10 21 2 2 12 0.1 01989701 E12.4HM
01180300 M9 10.04.12 R+L 0 3-50 10x4x4 107 27 12 21 2 2 12 0.1
01180400 M9 15.04.16 R+L (0 5-100 15x4x4 1305 405 16 32 2 3 16 0.1
01180500 M9 15.05.16 R+L (0 5-100 15x5x4 1305 405 16 32 2 3 16 0.1 01982200 E16.4HM
01180600 M9 15.06.16 R+L (0 5-100 15x6x4 1305 405 16 32 2 3 16 0.1

‘ech

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation




[
RANDELFORMWERKZEUGE Y ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION J!a!l!h,tdf,e,%gl

e )
 M21_

(*) Merkmale ~

Empfohlen fiir RGE Randel

e Fiir Randelungen bis an den Bund
(Zeichnung 1)

o HSS-Laufstift

e Erhérte Oberfldche, die zum geringeren
Verschleiss beitrdgt.

o Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

o HSS-Scheiben inkludiert, die zum geringeren
Verschleiss der Arme des Werkzeugs beitragt.

-~ )
S .
(Zeichnung 1)
& Caractéristiques ~ (Dessin 1)
 Recommandé pour obtenir des profils RGE
o Préconisé pour moleter jusqu “au collet
(Dessin 1)
o Axeen HSS
o Surface des bras endurcie pour réduire
["usure
o Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille
¢ Rondelle en HSS incluse, qui réduit L "usure de
["outil .
q outi ) o
i f'r“]\ \{
~ () Vorschub Avance RS .
5 = B
T l“(:::f : r

<

py @o.‘

J
(#) Réndelprofile am Werkstiick

Profils de moletage sur la

piece d'usinage A
Q Q

I EECTEEN BTN TR

Réndelform
Forme du moletage

o AA+AA BL30°+BR30°  BL4S+BR45®

Bearbeitungsrich-

tung-Axial / Radial FOR® FOR® FOR®

Directions d“avance
possibles: Axiale

Radiale
q (2 R Empfohlene Réndelungen | R Moletages préconisés
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée

Bestell-Nr. Vgirzkélegﬁnﬂl;;r Ausfiihrung Agfggze?;h Randelrad  » p  Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung

Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation
01280300  M2115.06.10 R R 0 5-100 15x6x10/6 0 10 0.4
01280400  M2115.06.10 L L 0 5-100 15x6x10/6 10 10 0.4
01280500  M2115.06.12R R ¢ 5-100 15x6x10/6 1216 0.4

01983220  EAM20/M21
01280600  M2115.06.12 L L ¢ 5-100 15x6x10/6 12 16 0.4
01280700  M2115.06.16 R R ¢ 5-100 15x6x10/6 16 16 0.4
01280800  M2115.06.16 L L (0 5-100 15x6x10/6 16 16 0.4

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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® RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

(*) Merkmale ~

N

o Empfohlen fiir RGE Randel

Selbstzentrierender Schwenkkopf (Zeichnung 1)
Werkzeug als Rechts- und Linksversion
einsetzbar. Umristung durch einfaches Drehen
des Randelfraskopfes (Zeichnung 2)
Hartmetall-Laufstifte

Erharte Oberflache, die zum geringeren
Verschleiss beitragt.

Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur.

(%) Caractéristiques

Recommandé pour obtenir des profils RGE

Téte basculante pour L "autocentrage des molettes
(Dessin 1)

Téte réversible pour moleter a droite ou a gauche
(Dessin 2)

Axe en métal dur

Surface endurcie pour réduire [ "usure

Tiges filetées dans la queue pour correction
d"angle de dépouille )

W

(+) Vorschub Avance

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

(Zeichnung 2)
(Dessin 2]

(#) Réndelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piéce d'usinage —

Randelform
Forme du moletage

Auswahl Randelrad
Type de molette

Bearbeitungsrich-
tung-Axial / Radial
Directions d“avance
possibles: Axiale /

AA+AA

FOR®

Q Q
I BTN ETITEE ECTEE

=

BL30° + BR30°

FOR®

BLA45° + BR45°

FOR®

Radiale
_ (2 R Empfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Werkzeughalter . Arbeitshereich ..
Bestell-Nr. Ausfiihrung Randelrad Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Bezeichnung : Plage de AR |G| E|ER
Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation
01050700 M5 20.08.20 R+L (0 8-200 20x8x6 1395 49 20 42 25 10
01050800 M5 20.08.25 R+L 8-200 20x8x6 1395 49 26 42 25 10
: ’ e 01990601  E20.6 HM
01050900 M520.10.20 R+L (0 8-200 20x10x6 1395 49 20 42 25 10
01051000 M520.10.25 R+L (0 8-200 20x10x6 1395 49 25 42 25 10 @
01050100 M5 25.08.20 R+L (0 8-300 25x8x8 150 60 20 55 21 10
01050200 M5 25.08.2 R+L - 2 1 2 21 .
525.08.25 + (0 8-300 5x8x8 50 60 5 | 195 0 01986001 E 20.8 HM
01050300 M5 25.10.20 R+L (0 8-300 25x10x8 150 60 20 55 21 10
01050400 M5 25.10.25 R+L (0 8-300 25x10x8 150 60 256 55 21 1.0
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RANDELFORMWERKZEUGE 2N ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION J!Dt?mgl

m
®
(+) Merkmale ~

Empfohlen fiir RGE Réndel

Fur Randelungen bis an de Bund (Zeichnung 1)
Selbstzentrierender Schwenkkopf

(Zeichnung 2)

HSS-Laufstifte

Erharte Oberflache, die zum geringeren
Verschleiss beitrdgt.

Gewindestifte im Schaft zur

S Freiwinkelkorrektur. )

-

(Zeichnung 1]
(Dessin 1)

() Caractéristiques

Recommandé pour obtenir des profils RGE
Préconisé pour moleter jusquau collet
(Dessin 1)

Téte basculante pour [ "autocentrage des
molettes (Dessin 2)

Axe en HSS

Surface endurcie pour réduire l"usure
Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille

(Zeichnung 2)
) (Dessin 2)

(" ) (% Vorschub Avance

EC Y=

(+) Réndelprofile am Werkstiick Eiggél%%imgéeetage surla

/

R
(R) (R)
I YU TN BTN

Randelform
Forme du moletage

Auswahl Randelrad
Type de molette

AA+AA BL30° + BR30° BL45° + BR45°

g Aol Rodl
ung-Axial / Radia

Diregctionsd'avance FOR® FOR® FOR®
Eossibles: Axiale /

adiale
Y ( R Empfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. ngrzkéfcuﬁr?ﬂ%;r Ausfiihrung Arlzl))gt;bee:je(lach Randelrad  »  Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation
01080100  M1125.10.20R R (9 8-200 25x10x15/11 20 1.0
01080200 M1125.1020L L 08200  25x10x15/11 20 10 01983200 EAM10
01080300 M1125.1025R R 0 8-200 BxI0:15/11 25 12 01983201  EAM10-HM
01080400  M1125.10.25 L L (0 8-200 25x10x15/11 25 1.2

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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© MOLETAGE PAR DEFORMATION 0 2
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(*) Merkmale ~

Empfohlen fiir RKAA Randel

Besonders entworfen fiir Randelungen nach DIN
72783

Reduziertes Risiko, dass das Werkstiick gebeugt
wird, weil kein Radialdruck darauf ausgetibt wird.
Réandelkopf mit flexibler Zentrierung (Zeichnung 1)
Justierung und Zentrierung der Randelrader durch
eine Gewindespindel (Zeichnung 2)
Hartmetall-Laufstifte

g

e Erharte Oberflache der Arme, die zum geringeren (Zeichnung 1)
Verschleiss beitragen [Degsingﬂ

HSS-Scheiben inkludiert, die zum geringeren
_ Verschleiss der Arme des Werkzeugs beitragen )

@ Caractéristiques ~
* Recommandé pour obtenir des profils RKAA
¢ Spécialement concu pour des moletages selon DIN
783 _ . . (Zeichnung 2)
* Risque rgdun dg flexion de la piece grace au manque - (Dessin 2)
de pression radiale
o Systeme de centrage pour compenser un possible —
désalignement du tour (Dessin 1) B
o Ajustement et centrage des molettes par le biais ° =
d"une broche filetée (Dessin 2) s b © &
¢ Axes en métal dur | S
o Rondelles en HSS incluses, qui réduisent | “usure de °
_ ["outil ) - a
90
a )
R H E
. . . Profils de moletage sur la
©) Randelprofile am Werkstiick piece d'usinage g —
J Q R

Réndelform
Forme du moletage
KAA + KAA

e antelrad KBL30°+KBR30®  KBLA4S® + KBR4S®

gt o
ung-Axial / Radial

Diregctions d’avance F® F® F®
possibles: Axiale /

Radiale
Y () REmpfohlene Réndelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Véeerg:ecu#&a]lrt];r Ausfiihrung Argfg;iergi;h Réndelrad Kg Bestell-Nr. ~ Bezeichnung
Code Désignation Version travail Molette Kg Code Désignation @
01210100 M16 R @1o12 CM@ g 01990800 E 26.8 HM
Conical

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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RANDELFORMWERKZEUGE _
© MOLETAGE PAR DEFORMATION 0'

b M22-A_ o)
8]

(%) Merkmale

o Empfohlen fir RGE Randel. Besonders fiir kleine

Werkstiicksdurchmesser geeignet

Reduziertes Risiko, dass das Werkstiick gebeugt

wird, weil kein Radialdruck darauf ausgetibt wird

Réndelkopf mit flexibler Zentrierung (Zeichnung 1)

Justierung und Zentrierung der Randelrader durch

eine Gewindespindel [Zeichnung 2)

* Hartmetall-Laufstifte

o Erhdrte Oberfliche der Arme, die zum geringeren
Verschleiss beitragt

o Drehen Sie die Position der Arme entsprechend

(Zeichnung 1)

L dem g des zu randelnden Teils um (Zeichnung 3) (Dessin 1)
(%) Caractéristiques ~
o Recommandé pour obtenir des profils RGE,
notamment sur des pieces au petit diametre.
o Risque réduit de flexion de la piece grace au manque
de pression radiale. (Zeich )
o Systéme de centrage pour compenser un possible F[']Ces';lijnng]
désalignement du tour [Dessin 1)
o Ajustement et centrage des molettes par le biais a
d"une broche filetée (Dessin 2 = \
o Axes en métal dur
o Surface des bras endurcie pour réduire "usure
o Inverser la position des bras en fonction du ¢ de la oe
piece & moleter (Dessin 3]
- J
I . €
PY 8 e A |
&-
@50
. o
Stellung der Arme 2
Py Position des bras 2
= g = i (Zeichnung 3]
an—“_D! 8 g (Dessin 3]
‘i O .4 ?I ; ® Réndelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piéce d'usinage
g @ - l" @ Q
O -
2 @ .
—_1 "

Réndelform
Forme du moletage

(%) Vorschub Avance

e aneirad AA+AA BL30°+BR30°  BL4S® + BRUS®

tBe:arl:lf)it_up eria:hl
ung-Axial / Radial

Diregqtionsd'avance FOR® FOR® FOR®
possibles: Axiale
Radiale

() Empfohlene Randelungen | Moletages préconisés

_
Werkzeug | Outil Ersatzteil| Piéce détachée
Bestell-Nr. WBeerz'feziﬁﬁgﬂﬁg” Ausfiihrung  Arbeitsbereich Réndelrad Kg Bestell-Nr. Bezeichnung
Code  Désignation ~ version — Plage de travail ~Molette Code Désignation
01300100 M22D3/4"-A R+L 0 6-50 mm 25x10x8 19.05 1.7
01300200 M22 D20-A R+L (0 6-50 mm 25x10x8 20 1.7
01300300 M22 D22-A R+L {0 6-50 mm 25x10x8 22 1.7 01990800 E268 HM
01300400 M22 D25-A R+L @ 6-50 mm 25x10x8 25 1.7
01300500 M22D1"-A R+L {0 6-50 mm 25x10x8 254 1.7

Réndelformwerkzeuge - Moletage par déformation Knur



MOLETAGE PAR DEFORMATION

(*) Merkmale ~

e Empfohlen fiir RGE Randel. Besonders fiir kleine

Werkstlicksdurchmesser geeignet
o Reduziertes Risiko, dass das Werkstiick gebeugt

wird, weil kein Radialdruck darauf ausgelibt wird
o Randelkopf mit flexibler Zentrierung [Zeichnung 1)
e Justierung und Zentrierung der Randelréder durch N

® RANDELFORMWERKZEUGE
|

eine Gewindespindel (Zeichnung 2) (Zeichnung 1)
o Erharte Oberfldche der Arme, die zum geringeren [Dessin 1)
Verschleiss beitragt
e Erhaltlich mit B-Typ Backen fiir Randelungen bis .
an den Bund (Zeichnung 3]
¢ Drehen Sie die Position der Arme entsprechend
L dem @ des zu randelnden Teils um (Zeichnung 4) )
(Zeichnung 2)
@ Features ~ (Dessin 2)
e Recommandé pour obtenir des profils RGE,
notamment sur des pieces au petit diametre
e Risque réduit de flexion de la piece grace au
manque de pression radiale
o Systeme de centrage pour compenser un possible (Zeichnung 3]
désalignement du tour [Dessin 1) (Dessin 3]
e Ajustement et centrage des molettes par le biais \
d"une broche filetée (Dessin 2
e Surface des bras endurcie pour réduire | "usure
e Avec des machoires modele B pour moleter
jusqu “au collet [Dessin 3)
e Inverser la position des bras en fonction du ¢ de la
\ piéce a moleter (Dessin 4) )
Stel‘l_u_ng der Arme 1
- - Position des bra1
@50
225
\ Stellung derArmé// - j
Position des bras 2
(Zeichnung 4)
(Dessin 4)
(%) Réndelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piéce d’usinage —,
(R] Q
BB reEse I RGEG
Réndelform 5
Forme du moletage % =
Auswahl Rindelrad AA+AA BL30° + BR30° BLA5° + BR45®
Type de molette
Rung il Rl
ung-Axial adial
Dirgctionsd'avance F® R® FOR® FO® R®
possibles: Axiale /
L Radiale () Empfohlene Réndelungen | Moletages préconisés y
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. nglgfcuhgnhlf%er Ausfilhrung Arbeitsbereich Réndelrad c K Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code  Désignation ~ Version ~ Plage de travail  Molette 9 Code Désignation
01300101 M22 D3/4"-B R+L 0 6-50 mm 25x10x15/11 19.05 1.7
01300201 M22 D20-B R+L @ 6-50 mm 25x10x15/11 20 1.7 01983200 EAM10
01300301 M22 D22-B R+L 0 6-50 mm 25x10x15/11 22 1.7
01300401  M22D25-B Rel 06-50mm  25x10x15/11 25 17 01983201 EAM10-HM
01300501 M22D1"-B R+L 0 6-50 mm 25x10x15/1 25.4 1.7

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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RANDELFORMWEBKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

(#) Merkmale

-

o Empfohlen fiir RGE Randel. Besonders fiir kleine
Werkstiicksdurchmesser geeignet

* Reduziertes Risiko, dass das Werkstlick gebeugt

wird, weil kein Radialdruck darauf ausgetibt wird

Randelkopf mit flexibler Zentrierung

(Zeichnung 1)

Justierung und Zentrierung der Randelrader

durch eine Gewindespindel (Zeichnung 2)

Hartmetall-Laufstifte

Erharte Oberflache der Arme,

geringeren Verschleiss beitragt

Drehen Sie die Position der Arme entsprechend

die zum

dem g des zu randelnden Teils um (Zeichnung 31)

(®) Caractéristiques

* Recommandé pour obtenir des profils RGE
notamment sur des pieces au petit diametre

* Risque réduit de flexion de la piece grace au
mangque de pression radiale

o Systéme de centrage pour compenser un
possible désalignement du tour [Dessin 1)

¢ Ajustement et centrage des molettes par le biais
d"une broche filetée (Dessin 2)

o Axe en métal dur
o Surface des bras endurcie pour réduire | “usure
* Inverser la position des bras en fonction du g de

la piéce a moleter (Dessin 3] )

Werkzeug | Outil

—
(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

(Zeichnung 2)

@25

[Dessin 2)

Stellung der A/rme 1
Position des bras 1

Stellung der Arme 2 )
Position des bras 2
(Zeichnung 3]
(Dessin 3)

@ Randelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piece d'usinage ~

-

Réndelform
Forme du moletage

Auswahl Randelrad
Type de molette

Bearbeitungsrich

tung-Axial / Radial

Directions d“avance

ﬁoss,lbles: Axiale /
adiale

(R)
______J _r J reer f Reesse |

=

AA+AA

FOR®

() Empfohlene Randelungen | Moletages préconisés

BL30° + BR30°

Q

BL45° + BR45°

FOR® FOR®

Bestell-Nr. Wgrkzeyahalter: Ausfiihrung Arbeitsbereich ~ Réndelrad K
ode Reference Version  Plage de travail ~ Molette 9
01310100 M23 20 R-A R 0 6-50 25x10x8 20 1.7
01310200 M2320 L-A L 0 6-50 25x10x8 20 1.7
01310300 M2325R-A R 0 6-50 25x10x8 25 1.7
01310400 M2325L-A L 0 6-50 25x10x8 25 1.7

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation

Ersatzteil | Piéce détachée

Bestell-Nr.
Code

Bezeichnung
Désignation

01990800 E26.8 HM &

Knur



RANDELFORMWERKZEUGE
MOLETAGE PAR DEFORMATION

(+) Merkmale N

o Empfohlen fir RGE Randel. Besonders fir kleine
Werkstiicksdurchmesser geeignet

o Reduziertes Risiko, dass das Werkstiick gebeugt
wird, weil kein Radialdruck darauf ausgelibt wird

e Randelkopf mit  flexibler

Cintegi

arking the difference

+
T

Zentrierung
(Zeichnung 1)

e Justierung und Zentrierung der Randelrader

a0
@
- )
S
= )

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

durch eine Gewindespindel (Zeichnung 2)

o Erharte Oberflache der Arme, die zum
geringeren Verschleiss beitragt

e Erhaltlich mit B-Typ Backen fiir Randelungen bis
an den Bund (Zeichnung 3)

e Drehen Sie die Position der Arme entsprechend

Zeich 2
dem g des zu randelnden Teils um (Zeichnung 4) \zeichnung 2

[Dessin 2)

e

(Zeichnung 3)
(Dessin 3)

L
() Features

o Recommandé pour obtenir des profils RGE,
otamment sur des pieces au petit diametre

o Risque réduit de flexion de la piece grace au

manque de pression radiale

Systéme de centrage pour compenser un

possible désalignement du tour (Dessin 1)

Ajustement et centrage des molettes par le biais

d"une broche filetée (Dessin 2)

Surface des bras endurcie pour réduire "usure

Inverser la position des bras en fonction du g de
la piéce a moleter (Dessin 4

S /

@35

Stellung der Arme 1
Position des bras 1

Stellung der Arme 2 I j
Position des bras 2
[Zeichnung 3)
(Dessin 3)
@ Randelprofile am Werkstiick Profils de moletage sur la piéce d’usinage —
Q Q
| | ReE3e |

Randelform
Forme du moletage

4

() Avance Feed

Auswahl Réndelrad AA+AA BL30° + BR30° BL45° + BR45°
Type de molette

Bearbeitungsrich

tung-Axial / Radial FOR® FOR® FOR®

Directions d"avance
possibles: Axiale /
\_ Radiale

() Empfohlene Rindelungen | Moletages préconisés )

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée

Bestell-Nr. Wﬁglééfc‘i,gnhlﬂ%tger Ausfiihrung Arbeitsbereich  Randelrad c K Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code  Désignation  Version Plage detravail ~ Molette 9 Code Désignation
01310101 M23 20 R-B R 0 6-50 25x10x15/11 20 1,7 P :
01310201  M2320L-B L 0 6-50 Bx0K5M 20 17 01783200 EAMTO §
01310301 M2325R-B R 0 6-50 25x10x15/11 25 1,7 01983201 EAM10-HM
01310401 M2325L-B L (0 6-50 25x10x15/11 25 1,7

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation



RANDELFORMWERKZEUGE

«“
1

MOLETAGE PAR DEFORMATION

M17 10/ M17 20

(*) Merkmale

o Empfohlen fiir RAA und RGE Randel
e Stirnradelung durch 3 Randeltragerbacken.
(Zeichnung 1)

o Hartmetall-Laufstifte

Verschleiss beitragt.
=

o Randelkopf mit flexibler Zentrierung (Zeichnung 2)

o Erharte Oberflache der Arme, die zum geringeren

/

(#) Caractéristiques

* Recommandé pour obtenir des profils RAA et RGE

o Attaque frontale par le biais de 3 méchoires de
réglage simultané (Dessin 1)

o Systeme de centrage pour compenser un possible
désalignement du tour (Dessin 2)

o Axe en métal dur

o Surface des bras endurcie pour réduire | "usure

~

/

© o=

#4,

@ Vorschub Avance

(®) Réndelprofile am Werkstiick

Profils de moletage sur la

&

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

(Zeichnung 2)
(Dessin 2)

MAXIMALE RANDELLAGNE (mm) piece d'usinage \
LONGUER MAXIMUM DE MOLETAGE [mm) (R} ®
Modell ~ @ Werkstiick  Lange (mm)

Modele Piece @ Longuer (mm) . g L -
Réndelform
Forme du moletage
M1710 <10 40
Auswahl Randelrad AA+AA+AA BL30°+BR30°+ BR30® | BLAS® + BRA5® + BRAS
Ak 69 Type de molette +AA+ L30° + BR30° + BR30! 50 + BR45C + BRAS!
Bearheitungsrich-
M17 20 >14<21 37 %!e;g_é\e;ig{\digﬁial ) F® F®
>21<30 17 possibles; Axale]
Radiale . . .
L (:) REmpfohlene Riandelungen | R Moletages préconisés
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr., Werkzeughalter Arpeitshereich Réndelrad Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désgnation _ Plage de travail  Molette AL B C D E K Code Désignation
01170300 M1710.04.1/2" 0 3-10 mm 10x4x4 107 575 44 127 15 1,0
01170100 M1710.0416  @3-10mm  10x4xé 107 575 4k 16 15 10 01981800  EM1710.04 HM
01170500  M17 20.06.3/4" 0 5-30 mm 20x6x6 139 575 70 19,05 20 1.4
01170200  M1720.06.20 0 5-30 mm 20x6x6 139 575 70 20 20 1.4
01170600  M1720.06.22 0 5-30 mm 20x6x6 139 575 70 22 2,0 1,5
01170700 M17200625  8530mm  20x6x6 139 575 70 25 20 15 01996201 | EM17 20,08 HM
01170400  M1720.06.1" 0 5-30 mm 20x6x6 139 575 70 254 20 1,5

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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RANDELFORMWERKZEUGE - ]
® MOLETAGE PAR DEFORMATION J!E!I!,tmec,gl

M17 15/ M17 25

(#) Merkmale

Empfohlen fiir RAA und RGE Randel
Stirnrddelung durch 3 Randeltragerbacken.
(Zeichnung 1)

Réandelkopf mit flexibler Zentrierung (Zeichnung 2)
Hartmetall-Laufstifte

Erhérte Oberflache der Arme, die zum geringeren
Verschleiss beitragt.

Erhaltlich mit B-Typ Backen fiir Randelungen bis
an den Bund

o /

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

() Caractéristiques

* Recommandé pour obtenir des profils RAA et RGE

o Attaque frontale par le biais de 3 méchoires de
réglage simultané [Dessin 1)

o Systeme de centrage pour compenser un possible
désalignement du tour (Dessin 2)

o Axe en métal dur

o Surface des bras endurcie pour réduire | "usure

¢ Pour moleter jusqu “au collet [Dessin 3]

(Zeichnung 2)
(Dessin 2)

o /
B (+) Vorschub Avance _ & _ (Zeichnung 3)
. \;1: . (Dessin 3) y
-\\k.r“ l =
,\ -
i NP |
P
(®) Réndelprofile am Werkstiick Eirg)cf:alz%esirr?géeetage sur(a —
MAXIMALE RANDELLANGE (MM (R} (R}
LONGUEUR MAXIMUM DE MOLETAGE (rmm| B rm M oroeae M ReE4
Modell @ Werksiick  Lénge (mm) Réindelform —— T
Modeéle Piece 0 Longueur (mm) Forme du moletage
MITTo <10 0 PR AAWAASAA  BLII+BRAI°+BRAI°  BLASY+BRIS + BRUEP
<14 69 Bearbeitungsrich-
MIT2S 5141 37 Do d e F® F® F®
ngisi;?(leGS: Axiale /
gl il L () REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Werkzeughalter  arpeitshereich Randelrad Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Deezsellg;nantlll:r? Plage de travail Molette A E ] Code Désignation

01170301  M1715.06.1/2" @ 4-10 mm 15x6x10/6 113 575 44 127 10

01170101 M1715.06.16 0 4-10 mm 15x6x10/6 113 575 44 16 1,0 01983220 EM20/M21
01170501  M1725.10.3/4"  @6-30mm  25x10x15/11 149 575 70 1905 14
01170201 M1725.10.20 @6-30mm  25x10x15/11 149 575 70 20 14
01170601 M1725.10.22 06-30mm  25x10x15/11 149 575 70 22 15 01983200 EAM10
01170701 M1725.10.25 @6-30mm  25x10x15/11 149 575 70 25 1.5 01983201 EAM10-HM
01170401 M1725.10.1 P6-30mm  25x10x15/11 149 575 70 254 15

Randelformwerkzeuge - Moletage par déformation
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RANDELFRASWERKZEUGE _
® i

OUTILS DE MOLETAGE COUPANT ntegl

(® Merkmale

o Empfohlen fiir RAA Randel

o Schwenkkopf zur Ausrichtung des
Randelrads (Zeichnung 1)

o HSS Lautstift

* Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

(® Caractéristiques

o Recommandeé pour obtenir des profils RAA

o Téte basculante pour L"alignement de la
molette (Dessin 1]

o AxeenHSS

o Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille

p = (® Vorschub Avance ——

% 0
- < : EQ
L J iEl D

(® Réndelprofile am Werkstiick  Profils de moletage sur la piece d'usinage —

(R) R)
I DS BTN VRN TR

Randelform
Forme du moletage

Auswahl Réndelrad

| Type de molette BR30° AA BL30° AA
Mit Werkzeug Rechthandig R Linkhandig L
Outil Version droite R Version gauche L

Bearbeitungsrich-

tung-Axial / Radial F® F® F® F@®
Directions d"avance
Rosglbles: Axiale/

L adile ( R Empfohlene Randelungen | R Moletages préconisés J
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Bestell-Nr. Véeerzkélecur?mlrt]er Ausfihrung - Arbeitsbereich Randelrad c D Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignatio% Version Plage de travail ~ Molette Kg Code Désignation
01090900  MFS 89.25.08 R R 015:12  8.9x2.5x4 8 8 0.2
01091000  MFS 89.25.08 L L 015+12 8.9x2.5x4 8 8 0.2
01091100 MFS89.2510R R 015:12 8925 10 10 02 01993301 ES 89.25 HM h
01091200  MFS89.25.10 L L 015+12 89254 10 10 02
01091300 MFS89.25.12R R 015:12 8.9x2.5x4 12 12 0.2
01091400  MFS89.25.12 L L 01512 8.9x2.5x4 12 12 0.2

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE
OUTILS DE MOLETAGE COUPANT

(® Merkmale

o Empfohlen fiir RAA Randel

o Schwenkkopf zur Au

srichtung des

Randelrads (Zeichnung 1)

o HSS+TIN Lautstift

o Gewindestifte im Schaft zur

Freiwinkelkorrektur

@ Caractéristiques

o Recommandeé pour obtenir des profils RAA

o Téte basculante pou
molette (Dessin 1)
o Axe en HSS+TIN

r"alignement de la

o Tiges filetées dans la queue pour correction

d“angle de dépouille

@ Vorschub Avance ——

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

i

11

]
_ )
(® Randelprofile am Werkstiick  Profils de moletage sur la piéce d'usinage -
Q Q
I R |
‘ Cindeon g - g
Forme du moletage
| - Ranaeirad BR30° AA BL30° AA
Mit Werkzeug Rechthandig R Linkhandig L
Outil Version droite R Version gauche L
m;r Iﬂgr EE'&l‘al F® F® F® F®
Directions d“avance
ossibles: Axiale
L adile (® R Empfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. V‘ézri(;lecut?nalrt]er Ausfiihrung - Arbeitsbereich Randelrad ) Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code De5|gnat|o% Version Plagedetravail ~ Molette Kg Code Désignation
01260100  MFS114.53.12R R 03+50 14535 12 14 03
01260200  MFS114.53.12 L L 03+50 14535 12 14 03
01260300  MFS114.53.14R R 03-+50 14535 14 14 03
01985600 EAT 14.53
01260400  MFS114.53.14 L L 03+50 145x3x6 14 14 03 "'
01260500  MFS114.53.16 R R 03+50 14535 16 16 03
01260600  MFS114.53.16 L L 03+50 145x3x5 16 16 03

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant




- )
RANDELFRASWERKZEUGE Y ]
® OUTILS DE MOLETAGE COUPANT J!!.Tltgmgl

(® Merkmale

¢ Empfohlen fiir RAA Randel

e Schwenkkopf zur Ausrichtung des
Randelrads (Zeichnung 1)

¢ Drehbarer Kopf, der es ermdglicht, von links
bzw von rechts zu arbeiten [Zeichnung 2)

o HSS+TIN Lautstift

¢ Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

- J
(® Caractéristiques (zeichnung 2)
» Recommandé pour obtenir des profils RAA [Dessin 2)
o Téte basculante pour L alignement de la
molette [Dessin 1)
o Téte réversible pour moleter a droite ou a
gauche (Dessin 2)
o Axe en HSS+TIN
o Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille
\_ )
P
- ~ @ Vorschub Avance — =
. . T
“{ o e |
!
3 100 -
o 4 i

- / - /

(® Randelprofile am Werkstiick ~ Profils de moletage sur la piéce d’usinage —

(R) R)
I BTSN BTN VRN TTETRN

‘ Randelform

Forme du moletage

Auswahl Randelrad

| Type de molette BR30° AA BL30° AA
Mit Werkzeug Rechthandig R Linkhandig L
Outil Version droite R Version gauche L
Bearbeit ich-
tung-Axial ] Radial F® F® F® F®

Directions d“avance
possibles: Axiale /

L Radiale (® REmpfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. \Aéirzké:ecurgri:alrtler Ausfihrung - Arbeitshereich Randelrad c D Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désianati 9 Version Plage de travail ~ Molette Kg Code Désignation
esignation )
01090500  MFS 14.53.12 R+L $3+50 14.5x3x5 2 1 02
01090100  MFS 14.53.14 R+L 03+50 14.5x3x5 14 16 02 01985600 EAT 14.53 -

01090200  MFS 14.53.16 R+L $3+50 14.5x3x5 16 16 0.2

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE Ve T
© OUTILS DE MOLETAGE COUPANT Jl

(® Merkmale

o Empfohlen fiir RAA Randel :
o Schwenkkopf zur Ausrichtung des [Ze|chnung 1)
Randelrads (Zeichnung 1) (Dessin 1)

e Links oder rechts einsetzbar durch

Drehung des Kopfes (Zeichnung 2]
o HSS+TIN Lautstift
o Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

o /

(® Caractéristiques

(Zeichnung 2)
e Recommandé pour obtenir des profils RAA (Dessin 2)
o Téte basculante pour L"alignement de la
molette (Dessin 1)
o Téte réversible pour moleter a droite ou a
gauche (Dessin 2)
o Axe en HSS+TIN
o Tiges filetées dans la queue pour correction
d"angle de dépouille
- /
-~ ~ @ Vorschub Avance ——
o <
o‘f’ \
'@ 14, _
J .
* | E
N\ Y, . y | E5
(® Réndelprofile am Werkstiick  Profils de moletage sur la piéce d’usinage ——,
Q Q
I | Ra |
‘ —— g g
Forme du moletage
| faner | g " sLawe m
Mit Werkzeug Rechthandig R Linkhandig L
Outil Version droite R Version gauche L
ting el R F@ F® F® F®
Directions d “avance
ossj?les: Axiale /
L adiale (® REmpfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Bestell-Nr. Werkzeughalter  zqfiihrng Arbeitshereich  Randelrad Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code BDeéZseiécnha'}iuor:]g Version Plage de travail ~ Molette ¢ D Kg Code Désignation
01091500  MFS 21.55.3/4" R+L 04+250 21.5x5x8  19.06 25 08 )
01091600  MFS 21.55.1" R+L 04+250 215x5x8 264 25 08 01985700 EAT 2155 L
01090300  MFS 21.55.20 R+L 04+250 21.5x5x8 20 25 08 -
01090400  MFS 21.55.25 R+L 0 4+250 21558 25 25 08

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE
OUTILS DE MOLETAGE COUPANT

® Me

rkmale N

Empfohlen fir RAA Randel
Drehbarer Kopf durch eine Schneckenschraube zur
Feinjustierung des Randelrads (Zeichnung 1)

Drehbarer Kopf durch eine Schneckenschraube zur
Feinjustierung des Réndelrads (Zeichnung 1)

Links oder rechts einsetzbar durch Drehung des Kopfes
(Zeichnung 2)

Geringstmagliche Auskragung [Zeichnung 3)

Sehr robuste Struktur, die eine exzellente Randelung
gewahrleistet

Magliches Randeln auf alle Steigungswinkel von 0° bis

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

(Zeichnung 2)
(Dessin 2)

g
L 30° (Zeichnung 4) )
(® Caractéristiques ~
* Recommandé pour obtenir des profils RAA [Zeichnqng 3)
o Téte porte-molettes giratoire par le biais d"une vis sans (Dessin 3]
fin pour un alignement précis de la molette (Dessin 1)
o Corps de L "outil réversible pour moleter a gauche ou a p—
droite (Dessin 2] R 30\'\:31,,_,|””}f#)0‘ L
o Encorbellement minimum entre le bout de la molette et ¥ “
la jonction (Dessin 3]
o Larobustesse de l“outil garantie une qualité de (Zeichnung 4
moletage excellente. (Dessin 4)
¢ On peut moleter tous les angles d “"hélice entre 0° et 30° s ® -
L (Dessin 4) P, [ —
- ﬁ ~ (® Vorschub Avance — LR (S ‘; @ '
o e
t% |
- @* A =
$ e
N\ o Y, g Y, =
(® Randelprofile am Werkstiick  Profils de moletage sur la piéce d’usinage -
(R) (R)
‘MMm gg gg v
Forme du moletage
| ¢;;gg:‘nf*§gg§"ad BR30° AA BL30° AA
Mit Werkzeug Mit dem Kopf 30° nach rechts geneigt Mit dem Kopf 30° nach links geneigt
Outil Téte basculée 30° a droite R Téte basculée 30° a gauche L
fung Al Aol
[;'%pegc-tiorzasd'a?lal:ce F@® F® F® F®
Eozs_.ililes: Axiale /
Y e (D REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Vgﬁfgﬁgaﬁg Ausfihrung - Arbeitsbereich Réndelrad c D Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code ek Version Plage de travail ~ Molette Kg Code Désignation (}'
01230100  MFS 32.08.20 R«L ~ @50-1000  32x8x14 20 25 15 ' :
01230200  MFS 32.08.25 R+L  @50-1000  32x8x14 25 25 15 01239901 TCMFS 32
01230300  MFS 32.08.32 R+L  @50-1000  32x8x14 32 32 15

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE Ve T
© OUTILS DE MOLETAGE COUPANT Jl

® Merkmale
e Empfohlen fiir RAA Randel

. Zeich 1
e Schwenkkopf zur Ausrichtung des [ ?I[)CEST-":%] l
Réndelrads (Zeichnung 1)
o Links oder rechts einsetzbar durch
Drehung des Kopfes.
o HSS Laufstift
® Caractéristiques
* Recommandeé pour obtenir des profils RAA
o Téte basculante pour L alignement de la
molette (Dessin 1)
* Moletage a gauche ou a droite juste en
tournant la téte du porte-molettes
o AxeenHSS
® Vorschub Avance ——
i _
01 &
o J

(® Randelprofile am Werkstiick  Profils de moletage sur la piéce d’usinage —
Q
I R

Forme du moletage

Auswahl Randelrad

| Type de molette BR30° AA BL30° AA
Mit Werkzeug Rechthandig R Linkhandig L
Outil Version droite R Version gauche L
Bearbeitt ich-
tuenagr-lf)l(i‘ajln ;ralgial F® F® F® F®

Directions d“avance
possibles: Axiale /

L Radiale ( REmpfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés )
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Véeerzkéleéﬁmlrtler Ausfifhrung ~ Arbeitsbereich  Réndelrad ~ Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Désignatiog Version  Plagedetravail ~ Molette Kg Code Désignation "
01270100  MFS 42.12.40 R+L ¢ 100+3000  42x12x18 7.0 01995901 TCMFS 42

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE Y ]
® OUTILS DE MOLETAGE COUPANT J!a!llt!f—'mgl

(® Merkmale

o Empfohlen fiir RGE Randel
o Schwenkkopf zur Ausrichtung des [Zelchnung ]
Réndelrads (Zeichnung 1) [Dessm ]
o Einstellmoglichkeiten (Zeichnung 2] an
den Werkstuckdurchmesser
o HSS+TIN Laufstift
o Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

N J

(® Caractéristiques

e Recommandé pour obtenir des profils RGE

* Réglage des molettes en fonction du
diameétre a moleter (Dessin 2) par le biais
d"une échelle graduée

o Téte basculante pour | alignement de la
molette (Dessin 1)

o Axe en HSS+TIN

o Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille )

(Zeichnung 2)
(Dessin 2)

® Randelprofile am Werkstiick
Profils de moletage sur la piece d’usinage \

Réndelform
Forme du moletage

i AR+ AA BL15? + BR1S0

Bearbeitungsrich-

tung-Axial / Radial
Dlregchonsd avance F @ F @

possibles: Axiale /
Radiale

L (® REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Bestell-Nr. Vgir;(éfgﬁgﬂlr:er Ausfiihrung - Arbeitsbereich Randelrad c Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Desmnahog Version Plage detravail ~ Molette Kg Code Désignation

01101300  MF 89.25.08 R R 01512  8.9x2.5x4 8 0.2
01101400  MF89.25.08 L 015:12  8.9x2.5x4 8 0.2
01101500  MF89.25.10R 01512 89254 10 0.2

1

1

1

1 015:12  89x25x 10 0.2 178500 FATEZ
1

1

01101600  MF89.25.10L
01101700  MF89.25.12R 015+12 8925 12 0.2
01101800  MF89.25.12 L 01512  89x25x 12 0.2

r 2O r— 2O r—

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE ~)- ]
® OUTILS DE MOLETAGE COUPANT J!,!Z!mtd.,f—f,gl

(® Merkmale

o Empfohlen fiir RGE Randel

¢ Einstellmoglichkeiten (Zeichnung 2) an den
Werkstiickdurchmesser

o Werkzeug als Rechts- und Linksversion
einsetzbar (Zeichnung 1)

o HSS+TIN Laufstift

* Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur.

~

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

- J
(# Caractéristiques [Zeichnt{n9221
o Recommandé pour obtenir des profils RGE (Dessin 2
* Réglage des molettes en fonction du diametre
a moleter (Dessin 2) par le biais d “une
échelle graduée
o Utilisation de [ “outil tant a droite qu “a gauche
en fonction du positionnement du manche
(Dessin 1)
o Axe en HSS+TIN
o Tiges filetées dans la queue pour correction |
\_ d“angle de dépouille ) o
i
-
I
W |
- J
® Randelprofile am Werkstiick
Profils de moletage sur la piéce d’usinage N\
(® Vorschub Avance —— (R) (R)
Réndelform -
Forme du moletage
poven R M BL15° + BR15
fung Ao i
Duipegc_tiogd'a?la:'lace F® F®
possibles: Axiale /
Radiale
L (® R Empfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés
Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piéce détachée
Bestell-Nr. %ﬂ‘;?gﬁgﬂ%ﬂ Ausfihrung - Arbeitsbereich Réndelrad c D Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code e 9 Version Plage detravail ~ Molette Kg Code Désignation
gnation )
01250100 MF114.53.12 R+L 03+50 14.5x3x5 12 14 05 4
01250200  MF114.53.14 R+L 03+50 14.5x3x5 14 14 05 01985600 EAT 14.53 -
01250300  MF114.53.16 R+L 03+50 14.5x3x5 16 16 05

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE
OUTILS DE MOLETAGE COUPANT

(® Merkmale

¢ Empfohlen fiir RGE Réandel

e Schwenkkopf zur Ausrichtung des
Randelrads (Zeichnung 1)

o Einstellmoglichkeiten (Zeichnung 2] an den
Werkstiickdurchmesser

o HSS+TIN Laufstift

¢ Gewindestifte im Schaft zur
Freiwinkelkorrektur

«“
1

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

- J
(® Caractéristiques (Zeichnung 2)
¢ Recommandé pour obtenir des profils RGE (Dessin 2)
o Réglage des molettes en fonction du
diamétre & moleter (Dessin 2) par le biais
d“une échelle graduée
o Téte basculante pour L alignement de la
molette (Dessin 1)
o Axe en HSS+TIN S =
. gilges [ile(jtéedsldanilla queue pour correction . fe=r =)
angle de dépouille Pyl % o I
- - I_J‘ﬁ'«"é%‘_ !
/ \ - 1w -
a 0 &l -
I _
S . o E
- :
* = !
(S / Randelprofile am Werkstiick

®

Profils de moletage sur la piece d’usinage ‘

(® Vorschub Avance ——— [R) Q
Réndelform e
Forme du moletage -
Toedemolete | AReAA BLISO + BRI
Rungefia Aol
[;lipegc_gfg E\x ;/la:;ce F@® F®

T - S i
(D REmpfohlene Rindelungen | R Moletages préconisés

&

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée

Bestell-Nr. ng;‘éfgﬁgﬂlrﬁ;r Ausfiibrung - Arbeitsbereich Réndelrad c D Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung

Code Désignation Version Plage detravail ~ Molette Kg Code Désignation
01100900  MF14.53.12R R 03+50 14535 12 16 05
01101000  MF 14.53.12 L L 03+50 145x3x5 12 16 05 @)
01100100  MF 14.53.14R R $3+50 14.5x3x5 14 16 0.5 01985400 EAT 14.53 4
01100200  MF 14.53.14 L L 03+50 145x3x5 14 16 05 ' -
01100300  MF 14.53.16 R R 03+50 14535 16 16 05
01100400  MF 14.53.16 L L 03+50 145x3x5 16 16 05

m Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE ~)- ]
© OUTILS DE MOLETAGE COUPANT JL!Z!F&QI

(® Merkmale

e Empfohlen fiir RGE Randel

o Einstellmoglichkeiten (Zeichnung 2) an den
Werkstiickdurchmesser

e Vertikale Hohenverstellung zur Feinjustierung
der Randelrader [Zeichnung 1)

o Werkzeug als Rechts- und Linksversion
einsetzbar. Umristung durch einfaches Drehen
des Randelfraskopfes (Zeichnung 3)

o HSS+TIN Laufstift

o Gewindestifte im Schaft zur Freiwinkelkorrektur

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

&

(® Caractéristiques

Recommandé pour obtenir des profils RGE
Réglage des molettes en fonction du diametre
amoleter [Dessin 2) par le biais d“une échelle (Zeichnung 3)
graduée o (Dessin 3
Téte réglable en hauteur pour | "alignement des . w
molettes (Dessin 3)
Téte réversible pour moleter tant a droite qu“a
gauche (Dessin 1)

Axe en HSS+TIN

Tiges filetées dans la queue pour correction
d“angle de dépouille

. Randelprofile am Werkstiick
@

L ) Profils de moletage sur la piéce d’'usinage \

Q Q
____J reee | Roesse |

(® Vorschub Avance Réndelform -
Auswahl Randelrad

Forme du moletage
Type de molette AA+AA BL15° + BR15°

[

Bearbeitungsrich-

tung-Axial / Radial
Diregctions d’avance F® F®

possibles: Axiale /
Radiale

S (2 REmpfohlene Réndelungen | R Moletages préconisés )

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée

Bestell-Nr. ng';éfgﬁ,:‘f,&;er Ausfiivrung - Arbeitsbereich  Réndelrad Bestel-Nr.  Bezeichnung

Code Désignation Version  Plage de travail ~ Molette g Code Désignation
01101900  MF 21.55.3/4" R+L 05+250 21.5x5x8  19.05 25 1.4 @ )

11021 MF 21.55.1" R+L +2 21. 24 2 1.4
01102100 55 + 05250 5x5x8 25 5 01985700 EAT 91,55 w“g
01100500 MF 21.55.20 R+L 05 +250 21.5x5x8 20 25 1.4
01100700 MF 21.55.25 R+L @5 +250 21.5x5x8 250875 1.4

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant m
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® RANDELFRASWERKZEUGE o
~ OUTILS DE MOLETAGE COUPANT

(® Merkmale

o Empfohlen fiir RGE Randel

o Schwenkkopf zur Ausrichtung des
Réndelrads (Zeichnung 1)

o Einstellmaglichkeiten (Zeichnung 2) an den
Werkstiickdurchmesser

o HSS+TIN Laufstift

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

/

(# Caractéristiques

e Recommandé pour obtenir des profils RGE

* Réglage des molettes en fonction du
diameétre a moleter (Dessin 2) par le biais
d“une échelle graduée

e Téte basculante pour L "alignement des
molettes (Dessin 1]

o Axe en HSS+TIN

(Zeichnung 2)
(Dessin 2)

@ Randelprofile am Werkstiick
Profils de moletage sur la piece d’usinage \

® Vorschub Avance —— (R) Q
T

Randelform
Forme du moletage

e geirad AR+ AA BL15® + BR1SO

tBearh:)it.uln eri‘cjh-l
ung-Axial / Radial

Diregctions d’avance FO® F@®
possibles: Axiale
Radiale

q (® REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés D,

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée
Werkzeughalter . . . . i
Bestell-Nr. ; Ausfihrung - Arbeitsbereich Randelrad Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Code Bg?ﬁgﬁg% Version Plage detravail ~ Molette ANNER BENRIE R Kg Code Désignation

01140100 MF 21.55 VDI 30R R 05+250 21.5x5x8 126 55 30 68 95 05
01140200 MF 21.55 VDI 30L L B5+250 21.5x5x8 126 55 30 68 95 05
1 R
1 L

01985700 EAT 21.55
01140300 MF 21.55 VDI 40R 05+250 21.5x5x8 136 63 40 78 98 05

01140400  MF 21.55 VDI 40L @5+ 250 21.5x5x8 136 63 40 78 98 0.5

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELFRASWERKZEUGE Y ]
® OUTILS DE MOLETAGE COUPANT J!,Hh.td.,ﬁgl

(® Merkmale

Empfohlen fiir RGE Randel
Einstellmdglichkeiten (Zeichnung 3] an den
Werkstlickdurchmesser

Vertikale Hohenverstellung zur Feinjustierung
der Randelrader (Zeichnung 1)

Werkzeug als Rechts- und
Linksversioneinsetzbar. (Zeichnung 2]
Hartmetall-Laufstifte

(Zeichnung 1)
(Dessin 1)

\

(Zeichnung 2)
(Dessin 2]

(® Caractéristiques

Recommandé pour obtenir des profils RGE
Réglage des molettes en fonction du diametre
a moleter (Dessin 3] par le biais d“une échelle
graduée

Téte réglable en hauteur pour L "alignement des
molettes (Dessin 1]

Téte réversible pour moleter tant a droite qu‘a
gauche (Dessin 2)

Axe en métal dur

(Zeichnung 3)
(Dessin 3]

® Randelprofile am Werkstiick
Profils de moletage sur la piéce d’'usinage \

Q Q
___J reewr [ roeis |

AA + AA BL15° + BR15°

Randelform
Forme du moletage

Auswahl Randelrad
Type de molette

Bearbeitungsrich-

tung-Axial /Radial
Diregctions d’avance F® F®

possibles: Axiale /
Radiale

L (D REmpfohlene Randelungen | R Moletages préconisés )

Werkzeug | Outil Ersatzteil | Piece détachée

Werkzeughalter
Besés(ljlé ALE Bezeichnung
Désignation

Ausfihrung ~Arbeitsbereich Randelrad  Kg Bestell-Nr.  Bezeichnung
Version Plagedetraval ~ Molette Kg Code Désignation

01240100  MF 42.12.40 R+L $100+3000 42x12x18 9.0 01240105 EMMF 42 %

Randelfraswerkzeuge - Outils de moletage coupant
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RANDELSATZ —~ ¥ )
KIT DE MOLETAGE sintegi

RANDELSATZ

® Merkmale

o Randelfrds-Set bestehend aus einem
Randelfraswerkzeug fiir RGE Réndelungen
(benttigt 2 Randelrader), und  einem
sanderen einfachen Randelfraswerkzeug fur
Erhaltlich in verschiedenen Grossen
SSchutz durch einen Koffer aus hartem PVD
Notige Schliissel inkludiert

Randelrader NICHT inkludiert

@ Caractéristiques N

o Set de moletage coupant composé par un
foutil @ deux molettes pour moletage croisée
moletage droit RAA

o Disponible en différentes tailles

o Fourni dans une boite de protection en PVD
rigide

o Clés nécessaires incluses

* Molettes PAS incluses Y,

Werkzeug | Outil

Bestell-Nr. Werkzeughalter Bezeichnung Inkludierte Werkzeuge Arbeitsbereich
Code Désignation Outils inclus Plage de travail
01220400 KMF 89-08 R MF 89.25.08 R + MFS 89.25.08 R 015-12
01220500 KMF 89-08 L MF 89.25.08 L + MFS 89.25.08 L 01,5-12
01220600 KMF 89-10 R MF 89.25.10 R + MFS 89.25.10 R 015-12
01220700 KMF 89-10 L MF 89.25.10 L + MFS 89.25.10 L 01,5-12
01220800 KMF 89-12 R MF 89.25.12 R + MFS 89.25.12 R 015-12
01220900 KMF 89-12 L MF 89.25.12 L + MFS 89.25.12 L 01,5-12
01221000 KMF114-12 R MF114.53.12 + MFS1 14.53.12 R ?3-50
01221100 KMF114-12 L MF114.53.12 + MFS1 14.53.12 L ?3-50
01221200 KMF1 14-14 R MF114.53.14 + MFS1 14.53.14 R ?3-50
01221300 KMF1 14-14 L MF1 14.53.14 + MFS1 14.53.14 L ?3-50
01221400 KMF1 14-16 R MF114.53.16 + MFS1 14.53.16 R ?3-50
01221500 KMF1 14-16 L MF114.53.16 + MFS1 14.53.16 L ?3-50
01221600 KMF 14-12 R MF 14.53.12 R + MFS 14.53.12 ?3-50
01221700 KMF 14-12 L MF 14.53.12 L + MFS 14.53.12 ?3-50
01221800 KMF 14-14 R MF 14.53.14 R + MFS 14.53.14 ?3-50
01221900 KMF 14-14 L MF 14.53.14 L + MFS 14.53.14 ?3-50
01222000 KMF 14-16 R MF 14.53.16 R + MFS 14.53.16 ?3-50
01222100 KMF 14-16 L MF 14.53.16 L + MFS 14.53.16 ?3-50
01220200 KMF 21-20 MF 21.55.20 + MFS 21.55.20 05-250
01220300 KMF 21-25 MF 21.55.25 + MFS 21.55.25 @5-250
01320100 KM4/M5 20.08.20 M4 20.08.20 + M5 20.08.20 ?8-200
01320200 KM4/M5 20.08.25 M4 20.08.25 + M5 20.08.25 (?8-200
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