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o Hohe Produktionsleistung. Bis

Standzeit bis zum Nachschleife

o Hohe Anpassunasfahigkeit. Etwa

frisen. Oft Kénnen die gleichen

: ringere _ Konzentration der Beanspruchung.
Uber 509, h"o"her,ejDre;hmc';menf;behsmngén; e

AS ROTO-FLO-Verfahren ist heute anerkanntermassen

as billigste Verfahren zur Herstellung von durch Kaltbe-

Gewinden, Verzahnungen und Olnuten. Diese konnen
entweder einzeln oder gemeinsam in cinem Arbeitsgang
ormzeit. . 0o DR s

Beim Roto-Flo-Verfahren ‘werden die Teile fortschreit-
end” durch Metallbewegung an der Peripherie des Teils

ichtungen sich bewegenden Zahnstangen’we’rkzei;g‘eh.‘
iege Zahnstangenwerkzeuge sind so ausgelept, dass jeder
olgende Zahn sich tiefer in das Teil ‘eindriickt. Lediglich
m Fertigbearbeitungsende dex}Zahnstanggnist dies nicht,

er Fall, denn dieses erméglicht hohe ‘Genauigkeit und =
berflichengiite, da das Teil nach Erreichen des End-

asses noch mehrere Umdrehungen ~usfiih,

Gering‘e;Werkiéug‘ k&sfen.“lm Igeme nen viel ,ge*ri‘nyger‘fi

pro Stick als bei spanend hergestellten Kerbverzah-
die gleiche Umriist-

rschiedener Grésse verwendet

durch gréssere Korndichte

arbeitung erzielbaren Formen wie z.B. Kerbverzahnungen,

hergestellt werden und benotigen lediglich 3-4 Sekunden

reformt. Das Teil dreht sich zwischen in entgegengesetzten

re Belastun it. Zéhne hhere
durch bessere Kornstrukiur und ~dichte.

 Geringere Abnutzung; weniger Spiel.
~ Kornsirukiur und der besseren Obe h
die urspringliche ussung Gber
@ Grassere - . Genaue Toleranzen u
_hohe Ob 2y 3-6 Mikrozoll R.M.
rzielbar, .

Ur eine gegebene Kerbverze
elle mit geringerem Du hmess

8. kénnen Woerkstoffe gehr’ verschiedener ' A

Selbst wirmebehandelte Teile aus rostireie;
r 'igung*einwandfrei geformt. ]
‘eile: nach dem Hirten nochma

einigen en koinnen die

E gewalzt werden, um wihrend der Warmebehandlung au

tretendi rGssenabweichungen ‘zu beseitigen. Natiirlich i

“dann die Lebe es Zahnstangenwerkzeugs geringe

als wenn die W eb diung NACH dem Walzen erfolgt.

ifithren. Im al ] (siehe
der. grisste ‘Werkstickdurchmesser ch  di
breife, den ‘Diametral Pitch (Modul), die Zih
Werkstoff (Hiirte) bestimmt.. S

it erk?Wé'rkzéugé;f-Diéske ‘ééhwaﬁkt fn Abhlénlgi keit
4 ; yankt i s e

stoffes und dem Dzj_uck\ gge
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Ldg béﬁndet

~de Wegﬁah des -
8 d n. Digse Finri tungen ve
1 des Arbei ,shubs, ehe sxch das Te}l;

(* Motorletstung, PS (1500 U/ml

e Fassungsvermigen des
- Hydrauliktanks (L .);

e Maschmenabemessungen

TNarnalausthrung
ﬂohne Auslege,

NORMALAUSRUSTUNG .
k f'l;Elektrmche Steuertafel fiir halbautomauschen Betneb; :

- ";Kuhhmttelpumpe mit. emgebautem Motor

f mversalspmdelstock

~Normale umlaufende Sp:tzen :

Passi der Ausleger, ; S :
H uhkaggregat auasen angeordnet :

" Nicht im Grﬁndprais der Maschine inbegriﬁe,n{ :

~stiie
: Ummse-Schablonen zur Werkstuck-Ausnchtung und
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, Eielrtrzsche bteuortafel fiir vollautomatlschen Betneb
» . Druckluftbetiti; i
_ 203mm. Maschine;

T Spmdelstock
Normaléfinung). -

Umlaufende Spltzen in Sonderausfuhrung

‘Einstsllshre emschhesshch Sch
- Reitstock 1 usw.

tangen-Ha]tevomchtungen fur vemchledene

_stangenlingen in Tandem. oder Doppelanordnung :
. Fegte Ansclﬂagvomchtungen ‘ZUr genauen Emstellung der'

hnstangen in der Steihmg zum Aufapannen des Werk«

Messen des Durchmessérs vor dem Walzen.

,Automatlsche Zufuhremnchtung mit Transportbal_

Zufiihr- wnd Abtransportrutschen mit Steuerldappen und
Werksttickmagazin (Lufuhrrutsche) Lo
Kiihlmittelfilter.

® 'Werkzeugausmstung
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em elektyr"i/s‘?:‘h'én:Ahschlués~ist o
Vi ‘kdxe AnschlusSpannung mit der Motorspannung zu vergle1chen

f;'nach erfolgtem Anschluss st die Drehnchtung der Motore durch kurzzeltlges nd Wleder-f
ausschalten festzustelle;n, und gegebenenfalls durch Umklemmen des Hauptan'schlusses zukor-
tigieren. Die richtige Drehnchtung ist am Hydraslikpumpenmotor markiert, Bei laengerem Em- ‘
schalten in falscher Drehnchtung besteht die Gefahr die Pumpe zu beschaedzgen

Hydrautike .
‘ Viskositat 150 SSU @ 1000 F,

Viskositats index - Uber 78°

Dampf emulsmn Nr Unter 125

Flussxgkeﬁs grad 30° Unter Anfangstpmp
5 Neutrahzatxons Nr. - Unter 0. 06

SOCONY VACUUM NR. DTE
ODER GLEICHWERT{G

Tankmhalt der verschxedenen Modelle

‘Modell 3225 e 100 Gallonen (378.54 Liter)
Modell 3237 100 Gallonen (378.54 Liter)
Modell 3251 : 250  Gallonen  (946.35 Liter)

' Kuéhl‘mit'telsyste‘m: :

Das von uns fuer alle Modelle empfohlene Schm1erm1ttel ROTO LUBE 1st spemell Zur \Jerwendung .
~ bei der Michigan Tool Company ROTO-FLO Maschine entwickelt worden. Der hohe Vlskomtaetsmdex .
;'und die extremen Druckeigenschaften unterliegen Temperaturaenderungen nur in sehr germgem Aus- :
nass. Der Abrieb vom Rallvorgang ist mlt ROTO LUBE sehr germg . .
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. Schmierung:

SR R

~ NORGREN SCHMIER.

~ Verbrauch b
< oel -oder 3

’i‘ankirihélt der verschiedenen Modelle:

Modell 3225 8 Gallonen (30.283 Liter) *~
Modell 3237 8 Callonen (30.283 Liter) -
. Modell 3251 16 Gallonen (60.567 Liter)
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s bedeutet
ss, der

. benen KethérZah
~ und innerhalb de

; Abbi'/i'duyng‘z .

" Das zu',yroyllende Werkstueck ,Wird szisd\ien Spitzéxx Vg’e'haljteg.k,(Rundlauf'géﬁauifg:keif des Vor—Rblldutéh{ -

~ messers 0.04) k

~ Abbildung 3

d so ausgelegt, dass die Werkzeugteilung der Bogenteilung des Vor-
Rolldurchmessers entspricht, Die Zahnhoehen weisen im Anfangsteil die dargestellte Steigung auf,
so dass am Anfang nur eine kleine und dann im weiteren ‘Hubverlauf eine zunehmende Verformung
stattfindet. Die Werkzeuge werden paarweise gefertigt und sind immer mit einer gemeinsamen Satz-

. nummer gekennzeichnet, z.b,  RF -123. o st T

- Die ROTO-FLO Walzstangen sin
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- Obérsch!iﬂen

E\ i} ’
- Stellkeil

e e—— ' 1
, ‘,,thtérscbliﬁen' e e e o

Hydraulik Zylinder -

-

Abbildung 4

Wf‘alzstangen sind auf massive Schlitten montiert, die gegeneinander
ulikzylindemn angetrieben werden. Die Steuerung erfolgt neber ein 4-Wege-
ischer Druck gewaehrleistet ist. :

Synchron-Zahnrad

Walzstangen

Ps

C. T :__L_“.%E'IMX\J:‘.: jp——

SR -

E ]
Schnitt éé

,'Sﬁindelstockge’h‘aeuse :

Abbildung 5

. 1e Bewegung der Schlitten ist mittels identischer Praezisions-Zahnstangen usber ein Hochgenauig-
;, keits_zahnrad‘wie aus ‘Ab,bildung 5 ersichlich synchronisiert. Das Zahnrad laeuft auf dem Gehaeuse
. fuer die Spindelstockkoemerspitze.

EX-CELL-0 GMBH

7332 EISLINGEN / FILS GERMANY
Telefon (0 7161) 8 05-1. “Ta‘!u:x'(),? 27.780

i



Das C-foermige robuste Maschinenbett ist an der Vorders

Ausleger

Abbkildung 6

zusgetzlich massiv verstrebt,

Reitstock (pneumet. Schlitten)

Verstrebung

eite zu beiden Seiten des Reitstockauslegers

Maschinentaktzeiten der einzelnen Modelle: 3228 3237 3281
Reitstock vor LOs/1t. Os /ft. Ys ft
Walzstangen vor 2.8s 4.0s 4.3s
Reitstock zurueck 1.08s /it 1.08s /ft 1.08s/ft.
Walzstangen zurueck 3.23 4.5s 5.5s
Taktzeit halbautomatisch
inkl. 5s Laden, Entladen 11.9s 14.4s 165
Rollungen / Std bei 100% 300 250 225
Taktzeit vollautomatisch
inkl. 5s Laden, Entladen 11.3s 13.4s 14.9s
Rollungen / Std bei 100% 320 270 240

EX-CELL-0 GMBH 70
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Einrichten der Maschine:

Einbau der Werkzeuge:

1. Mikrometermessung der Walzstangenhoehe ueber die Fertigzaehne, Ober—und Unterwerkzeug mues-
sen die gleiche Satznummer haben.

Bei nachgeschliffenen Werkzeygen sind jeweils die dazugehoerigen Unterlagen mitzumessen.
2. 2 Mal die Werkzeughoehe und den Profilfusskreis addieren.

3. Summe aus Punkt 2 von der Maschinenoeffnung abziehen (siche Abbildung 7), und zwar mit dem
Stellkeilnonius auf Null.

4. Das Ergebnis aus Punkt 3 geteilt durch 2 ist die theoretische Einstellung des oberen und unteren
Stellkeilnonius zuzueglich .003"’ Pressung,

‘ il R / (ss.jmm)
T [ S

Beispiel:
Maschinenoeffnung — Z’::f.‘:ji" SR '”L
(139.7mm) 5.5"" Mod, 3225, 3237 - Mg
(152.4mm) 6.0"" Mod. 3251 %;;\ | A ,
— o~ bp o

Nonius

Einstellschraube

Abbildung 7

Anmerkung:

Noniusteilung gleich .001"", das entspricht 0,025 mm.

EX-CELL-0O GMBH | | 19
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Bei dem Modell 3225 ergibt sich folgende Rechnung

557 — (2x2.1855 - 1.125) . .002"
2
Die theoretische Noniuseinstellung bertaegt somit .002°' und ergibt zuzueglich 003" Pressung
eine Einstellung von .005”" fuer den ersten Rollversuch,

entsprechend in Millimeter

139.7 = (2x55.51+ 1.125) = 0,050 mm theor.
2 4+ 0,075 mm P_{essugg_

0,125 mm = 5 Sirich

Mittels Einstellschraube Stellkeil so verstellen, Dass Noniusanzeige auf .005'" steht und dann
Kontermutter anziehen.

Die Walzstangenhoehe ist an beiden Enden zu messen, wobei das niedrigere Ende die Anfangseite
ist. Das untere Werkzeug ist mit dem Anfangende nach rechts, und das obere Werkzeug mit dem
Anfangende nach links aufzusetzen, (siehe Abbildung 8). Die beiden Walzstangen muessen auf
jeden Fall aus einem Satz stammen, das heisst sie muessen eine gemeinsame Satznummer haben,
zum Beispiel RF-123,

Stelikeil-Schraube

Andrueckschraube

Werk zevganfang

HANEEY)|

.
Oberschiitten

T

-
Ty

S
e e

’ B N
Werkzeugonlcge< ) ,

\XE\ i

I

h
M)
M

Y/
¥

:=}‘k

2E n

THIA - .

[ %@M l“j
E / Unterschlitten

Werkeugheltebolzen

Abbildung 8

7. Die Werkzeuge sind nun mittels der Klemmschrauben gegen die Auflage, den Anlagebock und die

Werkeuganlage zu drueken.
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8. Nach dem Anziehen der Andrueckschrauben sind die Walzstangen mit den Klemmschrauben gegen
die Auflage und den Haltebolzen gegen die Werkzeuganlage {estzuziehen,

9. Danach wird das Werkstueck zwischen Spitzen gespannt und gepruft, ob die Werkzeuge hinsicht-

lich Lage und Laenge des zu rollenden Profils mit dem Werkstueck uebereinstimmen und genue-
gender Abstand zwischen Werkzeugen und Werkstueckabsaetzen und Schultern vorhanden ist,

_~Walzstange

: Positionierstange
Werk zeuganlage

Abbildung 9

An Maschinentypenmit Standardspindelstock wird die Lage des Werkstueckes zu den Walzstangen
mittels Positionierstangen zwischen Werkzeuganloge und Werkstueckhinterseite erzielt.

VWalzstange

Koernerspltze-Einstellschraube

Abbildung 10

Bei Maschinen mit verstellbarer Spindelstock~Koernerspitze wird diese Lage mitlels Einstell-
schraube erreicht,

10. Der Reitstock is soauf dem Auslegerschlitten zu befestiger;, dass auf deden Fall der Endschalter
am Spindelstockende bei eingespanntem Werkstueck betaetigt wird. Anderenfalls erfolgt keine
Freigabe fuer die Werkzeugschlittenbewegung und das korrekte Einlegen des Werkstueckes wird
so ueberwacht.
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11.

12.

Das erste Werkstueck ist auf Masshaltigkeit des Vor—Rolldurchmessers zu pruefen,

Die Maschine ist nunmehr zum Rollen des ersten Werkstuekes eingerichtet und sollte in folgen-
dem Einzelzyklus probegefahren werden:

Hydraulik und Kuehlmittelmotor ein.
(Kuehlmittleduese soll frei, und auf den
Arbeitsraum gerichtet sein)
Laden des Werkstueckes
Reitstock vor
Walzstangen vor
Reitstock zurueck
Entladen des Werkstueckes
Walzstangen zurueck
Profil auf Mass ueber Rollen ueberpruefen u;f:d gegebenenfall korripieren mit Ober— und Unter—
Stellkeil. Hierzu sind die Klemm— und Andrueckschraubexj sowie die Haltebolzen zu loesen.
Nach dem Loesen der Kontermutter Stellkeil mittels Einstellschraube auf die neue Noniusstellung

bringen, und zwarden oberen wie den unteren Stelikeil um den gleichen Betrag. Andrueckschraube
festziehen und kontern und Werkzeuge wie in Punkt 7 und 8 beschrieben festziehen,

Abstellung von Fehlern:

Vor-Relldurchmesser auf zeichnungsgerechte Ausfuehrung niuefen,

Kontrolle des Rundlaufs des Vor~Rolldurchmessers,

Kontrolle des Rundlaufs der Spindelstockspitze.

Kontrolle, dass der Abstand beider Werkzeuge zu den Koernerspitzen gleichist,
Kontrolle, dass der Abstand beider Anlagebececke zu den Koernerspitzen gleich ist.
Anrollpunkt der Werkzeuge falsch. {(Werkzeuganlage zur Mittellinie des ersten Zahn).

Kontrolle, dass die gewuenschte Zahndicke der Werkzevgauslegung entspricht.

Pruefliste fuer Zahndickenabweichung:

1. Von Werkstueck zu Werkstueck

7

1.1 Schwankungen des Vor-Rolldurchmessers (Konizitaet)
1.2 Schwankungen der Materialhaerte,
1.3 Laengenschwankungen des Vor-Rolldurchmessers

1.4 gelockerte Passtifte der vorderen Verstrebung

EX-CELL-0 GMBH
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2. Innerhalb eines Werkstueckes
2.1 Ovalitaet des Vor-Rolldurchmessers
2.2 Laengenabweichung des Vor-Relldurchmessers (Schmiedeteil)

. 2.3 Tiefenabweichung der Werkzeugzahnlvecken,

Pruefliste fuer Zahnrichtungsfehler:

1. Werkzeuge nicht parallel zu Schlittenfuehrungen (2.B, Grat oder Verschmutzung an den
Anlaxgeflaechen bzw. den Positionierstangen oder lose Haltebolzen).

to

Die Vor-Rolldurchmesser haben vebermeessige Rundlauffehler.
3. Werkstueck kommt krumm zur ROTO~FLO

4. Balligkeit an einer Zahnflanke ist bei 37-1/2° und 45° Eingriffswinkel charakteristisch und
unvermeiderbar. ;

Pruefliste bei kurzer Werkzeugstandzeit:

1. Hohe Werkstoffhaerte des zu rollenden Profils

2. Falsches Kuehloel

3. Bedingt durch Teilungsfehler

4. Bedingt durch Zahnrichtungsfehler

5. Bedingt durch falsches Laden

6. Bedingt durch Werkzeughaerte bzw. falsche Waermebehandlung

7. Bedingt durch Teilungsungenauigkeit der Werkzeuze.

EX-CELL-0 GMBH

7332 EISLINGEN / FILS GERMANY
Telefen {0 7161) 8 05-1  Telex 07 27 780




a

5 o448
I #]PRUEFUNG OB CBERE UND UNTERE ZAHNSTANGE
DEN GLEICHEN MITTENABSTAND VON DEN ZEN.
OBERE : TRIERSPITZEN DER ROTO-FLO MASCHINE HAT.
zaHNSTANGE | TR

| o T
_:DF T T CER

| UNTERE Die Lehrenwelle wird zwischen die Zentrierspitzen
j ZAHNSTANGE gespannt. (wenn erforderlich mit Zentriereinsatz) die
: konische Gleitbuchse wird so gestellt, dass die Zahn-
stangen nicht beruehrt werden, siche Abbildung. Eine
Messuhr mit magnetischem Halter wird ueber ““Mitte
Welle’' ausperichtet, sodass der Messuhrenstoessel auf
dem geschliffenen Durchmesser der Gleitbuchse anliegt,
siehe Abbildung. Die Messuhr wird auf “Null’’ gestellt.

Die konische Buchse wird zwischen die Zahnstangen
geschoben bis der Konus fest anliegt. Sind die Zahn-

stangen ‘‘Ausser Mitte’’ s¢ wird die Lehrenwelle nach
oben oder unten verschoben. (uebertrieben dargestellt)
Die Abweichung wird an der Messuhr .
) abgelesen und die Zahnstangen werden entsprechend
OBERE korrigiert.
ZAHNSTANGE
-~ —-— _.‘__—__ Py ...._.A__
UNTERE Z ﬁMITTE DER ZENTRIERSPITZEN
ZAHNSTANGE MITTE DER VERSCHOBENEN LEHRENWELLE

#2 FRUEFUNG OB DIE ENDLAGE DER ZAHNSTANGEN [N BEZIEHUNG ZUR ZAHNFORM
UND MITTE DER MASCHINE KORREKT IST.
IOBEF\’E ZAHNSTANGE
S :":_imf —

Die Lehrenwelle wird wie in H1A AN

zwischen die Zentrierspitzen ges- l

pannt und die konische Gleitbychse o Q L |
: ¢

wird so gestellt, dass die Zahn-
stangen nicht beruehrt werden.

Die Messuhr wird mit dem Stcessel ! / \
horizontal an den geschliffenen {:’:_ - W‘” T T T X\—_j——_
Durchmesser der Gleitbuchse ange- e T

legt, siche Abbildung. UNTERE ZAHNSTANGE

MITTE DER
ZENTRIERSPITZEN

Die konische Gleitbuchse wird <OBERE ZAHNSTANGE
.zwischendie Zahnstangen geschoben \— — —2 .—\%;—- — — ""/:_:‘3(‘_
/ .

bis der Konus fest anliegt. Die
Lehrenwelle wird seitwaerts ver- / / / <
]
2B -

schoeben, wenn die Zahnstangen
nicht korrekt eingerichtet sind.
" UNTERE ZAHNSTANGE
MITTE DER VERSCHOBENEN LEHRENWELLE

(uebertrieben dargestelit) Der
*Die Pruefungen sind Vorzugsweise am Anfang der Zahnstangen durchzufuehren.

Einrichtungsfehler ist das Dop-
pelte der Messuhrablesung. Gezeigt
ist hier ein Werkstueck mit gerader
Zaehnezahl. Dasselbe Verhaeltnis
besteht fuer ungerade Zaehnezahlen.
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dr. des Datentrégars

GwD" Yarie Tir Sondermaschinen

Insbegondere aus Aufbau~ und Verfahrensaelnhelten

Kurzzeichen rnach DIN

Benennung Typ fnv.-Nr.
Kaltwalzmaschine Roto-~Flo XK 3251

Hersteller EX=-Cell-0 GmbH FEislingen/Fils Fabrik-Ne. 109.634.6 mmwﬁmﬁm4 36 950

Lleferer Ex~-Cell-0 GmbH Eisl ingen/Fils Baujahr 8 3 Anschaffung 83 . Liefer 37 598/599 ’

Kennzeichen der Maschine

Zubehér/Sondereinrichfungen

Kostenstelile

Maschine dient zur spanlosen

Schallschutzkabine

Standort  Neuenstein

Formgebung, speziell SAE-FEvol-

Maschinen-Gruppe

ventenverzahnungen, Gewinde-

Kostenkiasse

O0lnuten und Ringnuten.

Gategrad

Besonders geeignet flr

24F0

RN PR L
§L | Wyt Tanke g‘
; by
gL 2 N N o
j}f ’?\l e RoTo-Flo | 3257 f %
T 7 (==
. L P s
®] T
I ge40 a0 g g
EEn=2F T

4259

255.747.4-0

Fundamentplan-Nr.

269.189.4.301

‘ Stromlaufplan-Nr.

Resteil-Nr. AWF 3002-Sonder

Nachdruck verboten (5. 78/4)

2 1942 by AusschuB fir Wirtschaftliche Fertigung e. V. (AWF). Berlin

Beuth-Verlag GmbH, Berlin 3

bestehend aus: ¥)

Grundmaschine mit Schlitten

Spindelstock mit motorischer Verstellung

Ausleger mit Reitstock

Hydr.

Aggregat mit Pumpe und Motor

Kihleinrichtung (in Maschine integriert)

Elektroschaltschrank

Werkzeugvorrichtung

mitlaufende KOrnerspitze

Werkstiickvorauflage

Y Bauelnhelten, Verfahrenselnhelten, Transoartvorrichtunaen u. a.
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Nr. AWF 300b)

For Aoschrefbungen dienen dle Maschinen- Kostenkarten AWF 3001, 3001b, 3001c; fur weltere Anderungen Erginzungskarte AWF 3044 und Instandhaltungskarte 3094

kg E Ausgestelit: Tag 14 . 1 1 . Sthame §tumpp

Flachenbedarf 4 Qg m - 5,3dm|Hehe 2,1/ m|Gewcht 13,500
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