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Abb. 1335, Prilfen des Aulermitlemales

f) Réndeln und Kordeln (DIN 82)

Zweck: Erreichung einer besseren Grifffliche, Durch dis aufgerauhte
Fliche wird die Reibung zwischen Finger und Werkstiick vergriBert, das Werk-
stiick bew, Werkzeog rutscht nicht. Gleidhzeitiy wird durch die Rindelung baw.
Kardelung das Werkstice verschiinert,

Welche Arten des Kordelns gibt es?

Die Riindel- und Kordelteilungen f richten sich nach dem Durchmesser des
Werkstiickes, Die Teilungen bewegen sich zwischen 0,5 bis 2 mm. Die Mabe
5ind genormt,

Randel Kreuzrinde! Kordel
(Strichrdndel)
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Abb, 136
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Réndel- und Kerdelteilungen nach DIN 82

i Tellung ! in mm
Werkatlick- Réndel Kordeal
durchmesser )
in mm alle Werkstaffe Masaing Stahl
Alpminium
his B 1,3 0,6 0.4
B 0,6 0.5 0.8
17—32 0.8 0,4 i
3363 | 1 t 1,2
idner 64 5 1.2 je nach Breite
1,2—1,6—2

Bei der Eintragung der Bearbeitungsart (Sonderbearbeitung) in die technische
Zeichnung erhalten die o kennzeicinenden Linien sinen Bezugshaken mit der
betreffenden Wartangahe [Abb. 137).
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Abb. 137

Es sind auch [olgende Bezeichnungen fir die Rindelarten gebriuchlich:
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Abb. 138. Rdndelarten

Wie grof wihll man die Schnitlgeschwindigkeit und den Vorschub
beim Rindelo und Kordeln?

Fiir das Rindeln und Kordeln wihit man dieselbe Schnittgeschwindigkeit wie
beim Langdrehen,

8 Dieleobady, Dreber (2. AL



114 Rindeds und Eardeln

Der Varschub betrigl 0,2—0.3 mm/Umdr, Man wahlt ihn nie grifer als die
halbe Teilung.

Der Zahlenwarl der Teilung mul ein Vielfaches des Verschubes sein, z. B.
I = 08 beis = 0,32 mm/Umdr,

Wie verhilt sich der Auflendurchmesser des Werksliickes beim Rdndeln
und Kordelnf

Da durch das Kordeln das Material des Werksticoes nach aufen gedrickl
wird (der Werkstolf drickl sich in das Proflil des Rindelré&ddhens), wicrd der
Durchmesser des Werkstlidies um die halbe Tellung gréder,

Der Werkslickdurthmesser mull also, damil das MaB der Zeichnung ein-
gehallen wird, um s { im Durchmesser dinner gedreht werden (fir Abb, 128,
5. 107 muf also der Durchmessar 58 mm auf 574 mm gedreht werden).

Worauf ist beziiglich der Sauberkeit der Kordelung zu achten?

Die Rindel- und Kordelridchen mdssen wdhrend des Arbeitsganges hdufig
mil der Drahthiltste von den Werkstoffresien gereinigt werden, Das Arbeifs-
stiick darf nicht gekordelt werden, chne dali es vorher gedlt wurde, Auf gute
Sthmierung ist bespnderer Wert zu legen|

Worauf ist beim Einspannen des Kordelwerkzeuges zu achten?

Der Rdndal- und Kordelhalter wird elwasunler Mitte in den Stahl-
halter eingespannl,

Werkstuck

Abb, 139, Kordelhalter

In wieviel Arbeilsgingen mufl die Ferligung erfolgen?

Dag Eindriicken des Rindel- oder Kordelmusters soll in wenigstens zwei
Ferligungsgéngen erfolgen, da sonst die Kordelong onregelmdaBig wird und
die Spitzen abgeschnitten werden.
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Der Quick-Rindelfriser (Rdandel- und Kordelfraskopf)

Bei diesem neuvartigen Werkzeug wird die Aofravhung gefriast, Bisher
werden die Rindel durch den Rindelapparat anfgewalzt, wobei die Druck-
festigheit des zu bearbeilenden Materials durch das Anpressen des Wark-
zeuges an den Kanten Gberschrillen wird. Dieses Verfahren bedingt wegen
des hohen Drudkes, der zum Aufwalzen der Rindel nolwendig ist, eine starke
Beanspruchong der Maschine,

Entgegen den bisher gebraachlichen Werkzengen, die das Profil unter hbohem
Druck auf das Werkstiick aulwalzen, wirkt der Quide- Rdndelfriser span -
abhebend

Dieser neus Rindellriser ermaglicht also

1. eine drudclose, spanabhebende Bearbeitung,
2. einen mabhaltigen Rdndeldurchmesser,
3, das Rindeln von dinnwandigen Werksticdien,

Der nenartige RAndel{riser besilzt
wie der bisherige Riéndelapparat
Rindelrdder und Réandel- hzw.
Kordelhalier, Das Einspannen das
Halters erfolgt ebenfalls im Stahl-
balter,

Abb. 140

Quich-Randelfraser
(Réndel- und Kordeliraskopi)

Aufgabe 14:

Ubertrage die beiden Abb. 128 [Hulmuller) und Abb, 228 (Welle ohne Ring)
im MaBsiab 1: 1 auf ein Zeichenblatt DIM A 4] Ferlige die Stidkliste dazu an:
Werksticke mit Kordelung. Abstand der beiden Mittellinien: von der unteren
Elaitkante bis Teil 1 (Welle) 125 mm, von Teil | his Teil 2 (Hutmulter) 110 mml

g} Federnwickeln

Auf der Drehbank kénnen zwel Arlen von Schraubenfedern hargestelll
werden, Drudcledern und Zugledearn,

Um eine gerade Auflage zo erbalten, ist bei der Drudkfeder an jeder Seite
der letzle Gang abgeschiiffen, Die Zogfedern haben Usen oder Augen zum
Aulhdngen,

Die Federn werden avs Federstahldraht hergestellt. Der Draht wird beim
Widkeln zwischan zwei Hartholzhacken, die in den Stahlhaller eingespannt
warden, gefiihrt. Die Feder wird um sa strammer gewidielt, je fester der Draht
zwischen den Holzbadien eingeklemmt ist.






