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Freistich

Toleranz des Ausgangsdurchmessers:

Der einmal durch einen Rollversuch festgelegte, genaue Ausgangsdurchmesser sollte als GroBtmaB an-
gesehen werden, wenn das Gewinde gerade in den Spitzen ausgerollt ist und der Flankendurchmesser
ca. beim GroBtmaB der zulassigen Gewinde-Toleranz liegt. Die Toleranz des Ausgangsdurchmessers
ist u. a. abhangig vom Ausrollgrad des Gewindes. Als Richtwert kann bei einem Regelgewinde in der
Toleranzklasse 6 g eingesetzt werden: Toleranz des Ausgangsdurchmessers =~ halbe Toleranz des Flan-
kendurchmessers.

Rollgeschwindigkeiten:
Je nach Werkstlckprofil und vorhandenen Spindeldrehzahlen sind folgende Rollgeschwindigkeiten zu
empfehlen:
Fur Spitzgewinde ca. 20-60 m/min
Flr Trapezgewinde und ahnliche Profile ca. 15-30 m/min
Die Rollgeschwindigkeit errechnet sich wie die Schnittgeschwindigkeit.

Rollvorgang:

Der Andriickvorschub soll der Steigung des zu rollenden Gewindes entsprechen. Nach dem Aufrollen
von drei bis vier Gewindegéngen tibernimmt der Rollkopf den weiteren Vorschub. In jedem Fall muss der
Support bzw. die Pinole leichtgéngig zu verschieben sein.

Kiihl- und Schmiermittel:

Als Kihl- und Schmiermittel eignen sich Flussigkeiten, die auch beim Zerspanen Verwendung finden,
wie Emulsion in der Verdiinnung 1:10 bis 1:20 — eventuell mit Hochdruckzusatzen — und dinnflissige
Schneiddle.

Eventuelle Fehlerquellen:

1. Ausgangsdurchmesser zu groB oder Kopfeinstellung zu klein, d. h. es entsteht Uberdruck,
welcher meist am Gewindeende durch Wulstbildung auf den Gewindespitzen in ca. Rollenbreite
sichtbar ist.

2. Anfasung (auch am Freistich) entspricht nicht den Rollvorschriften.

3. Léngeneinstellung falsch gewahlt oder Werkstuicklangen unterschiedlich
(Rollen laufen gegen einen Bund).

4. Klemmen der Rollen oder VerschleiBerscheinungen an den Exzenterbolzen durch starke
Verunreinigung des Kuhimittels.

5. Unsauberer Gewindeanfang und evtl. Rollenbeschédigung durch unsachgeméaBes Anfahren.

. Rollenbeschédigung oder Rollen von zweigangigen Gewinden durch falschen Rolleneinbau.

7. Vorzeitiges Aufspringen des Rollkopfes durch VerschleiB der Kupplungskeile (49) oder der
Kupplung (2). Die Kupplungskeile (49) kdnnen durch Verdrehen mehrfach Verwendung finden.
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Abb. 1
Montage-Beispiel fiir Rollképfe in ,,FU“-Ausfiihrung

B Einzelteile in Baugruppen (Abb. 1) montieren. Kugeln
mit reichlich Fett bestreichen, um ein Wegfallen
beim Einsetzen des Zahnkranzes (Bild 2) zu vermei-
den. Die Verzahnung der Zahnbogen ist dabei zum
Zentrum gerichtet.

B Verzahnungen in Eingriff bringen (Abb. 3), dabei auf
GleichmaBigkeit und evtl. Markierungen ,,0“ achten.
Verzahnungen etwa auf Mittelstellung bringen.

B Baugruppe (Abb. 3) auf Unterteil setzen (Abb. 4). Die

,0“ Markierung muss im Bereich der Richtwertskala
liegen. Darauf achten, dass kein Zwischenraum im
Kugellauf entsteht, da sonst die Kugeln herausfallen
kénnen.

Abb. 3
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ACHTUNG:
Bei Nachbestellung von Ersatzteilen Rollkopf-Type und Fabriknummer angeben.

Signierung auf der Frontplatte beachten!

S = Sonderwinkel (z. B. FU 56-1 S)

L = Ausfihrung fur Linksgewinde (z. B.FU56-1L)

SL = Sonderwinkel fur Linksgewinde (z. B. FU 56-1 SL)
X... = Sonderausfiihrung (z. B. FU 56-1 X101)

Ke = Rollkopf zum Rollen von Kerbverzahnungen

—

z. B. FU 56-1 Ke)

Bei Rollennachbestellungen die auf der Buchstabenseite der Rollen aufsignierte Rollen-Code-Nr.

zusatzlich zu der Abmessung aufgeben (fiir Rollkopf FU 56-1 z. B. FU 56-1/...)!
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Mitnehmer
Kupplung
Schaltring
Federgehause
Zahnkranz
Zahnbogen
Zwischenplatte

Buchse fir Zwischenplatte

Frontplatte
Buchse fur Frontplatte
Hulse

Bolzen
Spiralfeder
Bremsbelag
Federbolzen
Exzenterbolzen
Distanzbolzen
Kugelkéfig
Scheibe
Gewinderolle
Stahlkugel
Hartmetall-Laufbuchse
Passfeder
Druckfeder
Zylinderschraube
Zylinderschraube
Zylinderschraube
Stiftschraube
Zylinderschraube
Sechskantmutter
Scheibe
Federring
Zylinderstift
Spannhiilse
Schraubstutzen
Anschlagschraube
Sechskantmutter
Kugelknopf
Zylinderschraube
Griff

Passfeder
Passfeder
Spannhiilse
Schnorr-Sicherungsring
Sechskantmutter
Gewindestift
Abdeckscheibe
Kupplungskeil
Zentrierscheibe
Axialnadellager
Gewindestift

3) nur firr feststehenden Einsatz

Gewinde-Rollképfe
FU 5-1, FU 56-1 (feststehend und umlaufend verwendbar)

Einbau der Gewinderollen:
Frontplatte (8) abnehmen, Rollenlagerung mit MOLYKOTE oder dhnlichem einfetten.
Bei Typ FU 56-1: Axial-Nadelké&fige (52) mit den Zentrierscheiben (51) an bei den Rollenseiten
aufsetzen.
Rollen in der beschrifteten Reihenfolge 1-2-3 oder A-B-C im Uhrzeigersinn aufsetzen (bei Linksgewinde
entgegen Uhrzeigersinn). Lagernadeln einsetzen, Frontplatten aufsetzen und verschrauben.

Einstellen des Rollkopfes auf Gewindedurchmesser:

Der Rollkopf muss im geschlossenen Zustand auf den Gewindedurchmesser eingestellt werden, d. h.
durch Verdrehen des Zahnkranzes (5) mittels Kugelknopf (38) rastet die Kupplung (2) ein und es entsteht
eine breitere Liicke zwischen Mitnehmer (1) und der Kupplung (2). Die 6 Sechskantmuttern (29) missen
geldst sein. Bei Verwendung eines Einstellkalibers, eines Gewindemusters, oder eines glatten Dornes
mit dem Kerndurchmesser des zu rollenden Gewindes, wird der Zahnkranz (5) mittels Kugelknopf (38) so
verdreht, bis die Rollen mit inrem Durchmesser das Einstellkaliber berlihren. Dann werden die Sechskant-
muttern (29) angezogen. Wahrscheinlich ist bei der Einstellung eine geringfiigige Korrektur auf der Richt-
wertskala in Minus erforderlich. Die genaue Einstellung sollte durch einen Rollversuch ermittelt werden.
Bei zu groBen oder zu kleinen erreichten Flankendurchmessern muss die Rollkopfeinstellung in Minus
oder Plus korrigiert werden. Ein gerolltes Gewinde darf nicht nochmals gerollt werden.

Einstellen des Rollkopfes auf Gewindeldnge:

Die Gewindelénge ist grundsétzlich bei gedffnetem Rollkopf einzustellen, dazu wird der Schaltring (3) zum
Mitnehmer (1) gedriickt. Zwischen Mitnehmer (1) und der Kupplung (2) ist jetzt nur noch ein ganz kleiner
Spalt sichtbar:

a) 6ffnen mit Innenanschlag:
Anschlagschraube (36) ist auf gewlinschte Gewindelange einzustellen und durch Sechskantmutter (37) zu
sichern. Hierbei ist die Ausspannlange des Werkstiickes nicht von entscheidender Bedeutung.

b) Offnen mit AuBenanschlag {iber Schaltring:

Die Gewindelange wird bei konstanter Ausspannlange durch einen Anschlag fir eine zusétzliche Schalt-
gabel eingestellt. Beriihrt die Schaltgabel diesen Anschlag, wird der Rollkopf automatisch zum Offnen
gebracht.

Achtung: Im Gegensatz zum Offnen mit Innenanschlag ist hierbei eine gleichbleibende Ausspannlange
unbedingt erforderlich, falls gegen einen Bund oder dhnliches gerollt wird.

SchlieBen des Rollkopfes:

Bei feststehendem Einsatz wird der Rollkopf durch den Kugelknopf (38) und Verdrehen des Zahnkran-
zes (5) geschlossen. Bei umlaufendem Einsatz wird das SchlieBen des Rollkopfes durch kurzzeitiges
schnelles Abbremsen erreicht, indem der Schaltring (3) durch die zusétzliche Schaltgabel gegen den
Bremsbelag (12) gedriickt wird.

Vorbereitung des Werkstiickes:

Der Ausgangsdurchmesser dy muss ca. dem theoretischen Flankendurchmesser des zu rollenden Gewin-
des entsprechen. Je nach Werkstoff sind Abweichungen mdglich. Der ermittelte Ausgangsdurchmesser
ist das GréBtmaB. Die Werkstiicke sind unter y = 10° bis 25° zur Werkstlickachse anzufasen. Ein Freistich
im Gewindeauslauf ist nicht erforderlich. Ist jedoch ein Freistich vorgesehen, ist entsprechend nachste-
hender Skizze anzufasen. Die Freistichbreite richtet sich nach der GréBe des Rollenanlaufes (1 K= ca.
2,3 x Steigung, 2 K= ca. 3,3 x Steigung). Der Durchmesser di muss unter dem Kerndurchmesser des
Gewindes liegen. Ebenso wichtig ist die genaue Ausrichtung des Werkstiickes zum Rollkopf.



