Technische Angaben M MF [UNC|UNF

' 15-20°
||
Gewinde Vorbear- Gewinde [ Vorbear- Rollbare Werkstoffe _ )
beitungs-O [6g/1"] beitungs-@ JBO-Gewinderolleisen sind geeignet fir kaltver-
[mm] [mm] formbare Werkstoffe mit einer Mindestdehnung
Richtwert Tol. 6g Richtwert von ca. 8% und bis ca. 900 N/mm? Festigkeit.
<M 1,4 Tol. 6h Tol. 2A
Werkstiickvorbereitung
M 0,80 B4 155 Das zu rollende Werkstlck ist auf den Vorbear-
1,00 56 1,84 beitungs-@ herzustellen. Dieser ist wegen der
1,16 48 2,10 Verschiedenheit der walzbaren Werkstoffe Richt-
131 40 236 wert und wird, wenn erforderlich, in Schritten
: : von 0,01 mm vergrofert, bis das Gewindeprofil
1,42 40 269 nahezu voll ausgebildet ist. Eine weitere Durch-
1,52 32 29 messervergrof3erung wiirde das Werkzeug infolge
1,67 32 357 Uberbelastung schadigen. Beachten Sie bitte die
Gewinde-Aufen-@-Toleranzen. (siehe Seite 120
1,84 24 4,05 und 122).
1,98 Das Werkstlick muss eine Fase von 15-20° er-
2,13 80 127 halten, damit das Rolleisen leicht anrollt. Fase
2,25 72 1,58 und Vorbearbeitungs-@ miissen schlagfrei rund-
2,60 B4 1,87 laufen.
3,03 56 2,15 Ein Freistich am Gewindeende kann mit einem
346 48 243 Ubergangswinkel o bis ca. 30° ausgefiihrt werden.
: : Ein rechtwinkliger Freistich hatte ein Ausbrechen
3,93 4h 273 der Gewinderollen zur Folge und miiite deshalb
4,39 40 3,02 nach dem Gewinderollen angebracht werden.
5,25 36 3,63 Sollosechwindiakeit
ollgeschwindigkei
6,25 i Wir empfehlen eine Rollgeschwindigkeit von
7,08 20 bis 50 m/min. Buntmetalle sind im oberen,
Automatenstahle im mittleren und schwer be-
M 2,22— arbeitbare Stahle im unteren Schnittgeschwin-
digkeitsbereich zu rollen. Ausreichende
M i Schmierung mit Schneidol ist erforderlich.
M 3,22
M 3,72 JBO-Gewinderolleisen haben Rollen mit Vorwalzprofil
M4 380 Man erreicht damit ein genaueres Gewindeprofil
- und eine hohere Steigungsgenauigkeit. Auflerdem
M5 460 wirkt sich ein Vorwalzprofil bei schwieriger zu
M 6 5,60 bearbeitendem Material vorteilhaft auf die Stand-
M 7 6,60 zeit der Rollen aus.
M8 760 Anleitung fir das Einstellen
M 6 5,43 von verstellbaren Gewinderolleisen RSV mittels Rolleisen-Halter RSV 2 bis 10.
M 7 6,43 1. Rolleisen auf Halter legen, Mutter aufschrauben bis sie Rolleisen zentriert und leicht
M8 743 anliegt. Mit Gegenmutter kontern.
= | 2. Werkstiick-Aufen-@ auf Vorbearbeitungs-@-Richtwert drehen, Gewinde rollen,
M8 7,25 Flanken-@ priifen.
M 10 9,25 3. Bei MaBkorrektur erst den Flanken-@ mit der Mutter einstellen. Dann den Gewinde- UNG, UNF

AuBen-@ durch Anderung des Vorbearbeitungs-@ einstellen, wobei die Vorgehens- UNEF
S . A . . UN, UNS
weise in ,Werkstickvorbereitung” beschrieben ist.
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