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Profile

Das Raumen ist ein schneller und genauer Bearbeitungs-
vorgang. Bisher konnte dieses Verfahren jedoch nur in
begrenztem Umfang angewendet werden, da eine teure
Rdaummaschine notwendig war. Wir bieten nicht nur ein
Werkzeug, sondern ein Raumverfahren, das ohne Raumma-
schine angewendet werden kann.

Die Vorteile:

« Das System der StofBraumnadeln verlangt lediglich
geringe Raumnadellange, wodurch Preis und Ge-
nauigkeit sehr glinstig beeinfluBt werden.

- Keine Spezialmaschinen und keine Riistzeit notwen-
dig.

« Teile kdnnen im eigenen Haus gerdumt werden.

BOHRUNGS-
DURCHMESSER
»

Keilnutenraumnadeln

« Die Raumnadeln in Standard-Toleranz JS9 und P9
sind ab Lager lieferbar. P9 gegen Mehrpreis.

- Die Einlagen sind im Preis inbegriffen und werden
mit der Nadel geliefert.

+ Gute Oberflache der bearbeiteten Werkstiicke.

+ Die Rdumnadeln sind einsetzbar auf Hand- und
hydraulischen Pressen.

« Die Raumnadeln sind fiir Stahl ausgelegt. GuB,
rostfreier Stahl, NE-Metalle, Plastik konnen ebenfalls
gerdumt werden. Fir feste und sehr weiche Werkstof-
fe konnen wir einen anderen Spanwinkel vorsehen.

« Die Nadeln sind problemlos nachschleifbar.

Die Héarte der Werkstoffe soll nicht iiber 35 HRc
liegen.

Unsere Raumnadeln sind aus HSS-Stahl gefertigt. Zahnform und Hinterschliff sichern eine saubere Oberflache.

< BOHRER- P>

DURCHMESSER

4-Kant-Raumnadeln

Standard-4-Kant Raumnadeln zur Bearbeitung von Bohr-
stangen, Antriebselementen, Bohr- und Spann- und
anderen Vorrichtungen. Die Raumnadeln besitzen ein
Flihrungsstlick um eine genaue Fluchtung zu gewahrleis-
ten und den Verschleif3 gering zu halten.

Die Vorbohrung ist etwas grof3er.

QH RD
QRCHM?

Voll-4-Kant-Raumnadeln

Im Gegensatz zu den Standard 4-Kant-Rdumnadeln kann
man mit diesen Werkzeugen genaue 4-Kant-Innenprofile
herstellen. Diese Raumnadeln verwendet man unter ande-
rem bei der Herstellung von Maschinenelementen, Schab-
lonen, Schweil3-, Bohr und Spannvorrichtungen.

Die Vorbohrung entspricht dem Vierkant.

6-Kant-Raumnadeln

6-Kant Stossraumnadeln zur Herstellung von genauen Innen-Sechskant-Profilen. Fiir Antriebselemete, Sechskantschliis-
sel und sonstige Formschlussverbindungen. Auch die Sechskant-StoBraumnadeln besitzen ein Flihrungsstiick, um eine
genaue Fluchtung zu gewdbhrleisten und den Verschleil3 gering zu halten.

Diese Raumnadeln verwendet man unter anderem bei der Herstellung von Maschinenelementen, Schablonen, Schwei3-, Bohr-, Spannvorrich-
tungen, Armaturen sowie Antriebselementen.

Alle Réumnadeln werden aus speziallegiertem HSS-Stahl hergestellt. Die gangigen GroBen zwischen 2mm und 25mm liefern wir ab Werk Wieshaden. Sonderaus-
fiihrungen oder andere GroRen auf Anfrage.
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Keilnuten-Raumnadeln

Einfache Anwendung: Alles was benétigt wird, ist eine
Presse (Dornpresse)

Eine teure Spezialmaschine zum Keilnutenrdumen ist nicht
erforderlich. Zum Raumen ist eine mechanische Dornpres-
se oder hydraulische Presse, wie sie fast in jedem Betrieb
vorhanden ist, am besten geeignet.

Nehmen Sie die Fiihrungsbuchse, die dem P
Bohrungsdurchmesser im Werkstiick ent-
spricht (Fig. 1). Wahlen Sie dann die Raum-
nadel mit der entsprechenden Zahnbreite
(erhaltlich in Toleranz JS9 und P9) und
schieben sie in die Flihrungsnut der Buchse
(Fig. 2). Sie muss frei gleiten, bis der erste 9
Zahn am Werkstiick aufliegt.

Setzen Sie nun die Einheit Werkstiick /
Buchse / Raumnadel unter den PressstoRel.

Fiir die Raumnadeln fiir Nutenbreiten 2 bis 25 mm gibt es
6 verschiedene Ruckenbreiten | bis VI, die auf den Nadeln
und den Fiihrungsbuchsen eingraviert sind. Jede Nadel
mit einerTyp “I” passtin jede Buchse mit Typ “I”, jede Typ

uln u”"

Nadel passt in eine Typ “II” Buchse etc. Die Buchsen gibt es
flr jede Rickenbreite in den gebrauchlichsten Durchmes-
sern von 6 bis 150 mm.

Wenn Sie sich vergewissert haben, dass die Raumnadel senkrecht und rechtwinklig in beiden Richtungen steht, dri-

cken Sie die Nadel durch das Werkstiick. (Fig. 3)

Bei den gréBeren Raumnadeln werden mehrere Durchgange benétigt, um auf die gewiinschte Nuttiefe zu kommen.
Dafiir werden mit diesen Rdumnadeln Unterlagen geliefert. Machen Sie den ersten Durchgang, wie im vorherigen Ab-
satz beschrieben und reinigen Sie die Nadel von Spdnen. Dann legen Sie eine Unterlage in die Flihrungsnut, fiihren Sie
nun die Nadel ein und driicken die Nadel noch einmal durch das Werkstuick.

Schmierung ist sehr wichtig und die Raiumnadel sollte mit viel Schneidol guter Qualitdt oder
entsprechendem Kiihlschmierstoff wahrend des gesamten Raumvorgangs versorgt werden.

Fehlerdiagnose

Problem schlechte Oberflachengiite:
« Material zu weich

« Fluchtung der Raumnadel falsch

« Kiihlschmierstoff nicht richtig aufgetragen
« falscher Kiihlschmierstoff

- stumpfe oder schlecht gescharfte Zahne
bei Riefenbildung:

« Zdhne abziehen / Raumnadel zu scharf

- Kiihlschmierstoff nicht richtig aufgetragen
- falscher Kiihlschmierstoff

- geringe Bearbeitungsgeschwindigkeit

- stumpfe oder schlecht gescharfte Zahne

« Abstand der Zdhne falsch

Hassay Savage

bei iibermdBigem Verschleil an den Kan-
ten:

- verschleiBforderndes Werkstiickmaterial

- Kiihlschmierstoff nicht richtig aufgetragen
- falscher Kiihlschmierstoff

- Bearbeitungsgeschwindigkeit zu grof3

« falsches Werkzeugmaterial

bei Verlaufen der geraumten Nut:
+ Fluchtung der Raumnadel falsch

+ Werkstoff zu weich

« stumpfe oder schlecht gescharfte Zahne




Keilnuten-Raumnadeln

KeilnutenstoBraumnadel - TypI

2mml| +0,011 2x2mm 2,3kN 11102
3mm| £0012 | 3x3mm  >lex1smm 2 1 6-30mm 3,3kN 11103
Fiihrungsbuchsen mit Bund fiir Rdumnadeln 2-3 mm T Typ | Einlagen
6mm | 22106 9mm | 22109 3mml 0,787 31103
7mm| 32 22107 10mm | 32 2110
8mm| 32 22108

KeilnutenstoBraumnadel - TypII

4mmll +0,015 4x4mm 5,2kN 11204
Smml £0015 | Sxsmm oooxT7emm z 1 §-43mm 9,3kN 11205
Fithrungsbuchsen mit Bund fiir Riumnadeln 4 -5 mm Typ I Einlagen
1 mmll 2211 16mmli 16 4mmll - 0,965 31204
12mmli 46 mn 17mmli 46 w17 Smmll 1,270 31205
13mmli 46 213 18mmli 46 2218
14mmli 46 2214 19mm |l 46 2219
15mmli 46 15

KeilnutenstoBraumnadel - TypIII

Smmllil £0015  5x5mm 7,6kN 11305
6mmlil +0,015 6x6mm 9,53x302mm 2 1 10-64mm 8,6kN 11306
gmmllil +0,018 8x7mm 2 1 18N 11308
Fiihrungsbuchsen mit Bund fiir Riumnadeln 5-8 mm Typ liI Einlagen
17mmlli 317 27 mmll 2307 Smmlil 1,194 31305
18mmlil 65 2318 28mmlll 65 22328 6mmlll 1,575 31306
19mm il 65 2319 30mmll 65 22330 gmmlil 1,981 31308
20mmlll 65 22320 32mmlll 65 2332
2mmlll 65 232 34mmlll 65 22334
24mmlll 65 22324 35mmll 65 22335
25mmll 65 22325 36mmlll 65 22336
26mmlll 65 22326

SondergroBlen, Zoll-MaBe oder Nadeln fiir Sondermaterialien auf Anfrage. Die giangigsten ZolimaBe ab Lager.
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Keilnuten-Raumnadeln

KeilnutenstoBraumnadel - Typ IV

Keilnutenbreite m KeilgroBe | Riickenbreite x Lange Durchgange mmm

10mm IV +0,018 10x8 mm 36 kN 11410
12mmV +0,021 12x8mm 14,29 x352 mm 3 2 20-150 mm 48 kN 11412
14mm IV +0,021 14x9mm 3 2 50kN 11414

Fiihrungsbuchsen ohne Bund fiir Raumnadeln 10- 14 mmTyp IV  Einlagen

32mmIV 102 22432 45 mm IV 127 22445 10mmlV 1,422 31410
34mm IV 102 22434 46 mm IV 127 22446 12mmilV 1,422 31412
35mmIV 102 22435 48 mm IV 127 22448 14mmlV 1,575 31414
36mm IV 102 22436 50 mm IV 127 22450
38mmIV 102 22438 52mm IV 127 22452
40 mm IV 102 22440 54mm IV 127 22454
42 mm [V 102 22442 55mm IV 127 22455
44 mm IV 102 22444 56mm IV 127 22456

KeilnutenstoBraumnadel - Typ V

Keilnutenbreite m KeilgroBe | Riickenbreite x Lange Durchgange mwm

16 mmV +0021  16x10mm 52kN 11516
18mmV co0r1 DOEEEE  MPE ™ 4 3 AU U 55 kN 11518

Fiihrungsbuchsen ohne Bund fiir Raiumnadeln 16 - 18 mm Typ V

Einlagen

52mmV 127 22552 64mmV 154 22564 16 mmV 1,575 31516
54mmV 127 22554 65mmV 154 22565 18 mmV 1,575 31518
55mmV 127 22555 66 mmV 154 22566

56 mmV 127 22556 68 mmV 154 22568

58 mmV 127 22558 70mmV 154 22570

60mmV 154 22560 72mmV 154 22572

62mmYV 154 22562

KeilnutenstoBraumnadel - TypVI

20mmVI £0,026  20x12mm 4 50 kN 11620
2mmVI £0,026  2x14mm 5 4 5TkN 11622
24mmVi £0026  24xi4mm  DA0x4Imm 5 4 20-150mm 60kN 11624
25mmVI £0,026  25x14mm 5 4 61 kN 11625
Fiihrungsbuchsen ohne Bund fiir Raiumnadeln 20 - 25 mmTyp VI Einlagen
70mmVI 154 22670 90 mm VI 154 22690 0mmVl 1,575 31620
75mmVI 154 22675 95mmVI 154 22695 2mmVl 1,575 31622
80mmVI 154 22680 AUmmVI 1,575 31624
85mmVI 154 22685 25mmVl 1,575 31625

Sondergroen, Zoll-MaBe oder Nadeln fiir Sondermaterialien auf Anfrage. Die gangisten Zollmaf3e ab Lager.
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Keilnuten-Raumnadeln

fiir einen Durchgang

3mm +0,012 3x3mm 3,18x216 mm
4 mm +0,015 4x4mm 6,35x 273 mm
5mm +0,015 5x5mm 6,35x 273 mm
6 mm +0,015 6x6mm 9,53 x470 mm
8 mm +0,018 8x7mm 9,53 x 470 mm

Satz im Holzkasten

Satze bestehend aus HSS Keilnuten-Raumnadeln mit Einlagen und Fiihrungsbuchsen.
Zusammenstellung gemaB Empfehlung der DIN 6885

Bestell Nr. 15210 DIN

Keilnutenbreite

2mm
3mm

2 Raumnadeln

Typ

Fiihrungsbuchsen
6,7,8,9,10 mm

5 Fiihrungsbuchsen

Bestell Nr. 15224 DIN

Keilnutenbreite

10 mm
12mm
14mm

3 Raumnadeln

Typ

v

Fiihrungsbuchsen

32,35,38,40,42,
45,50 mm

7 Fiihrungsbuchsen

gange
1

1
1
1
1

Keilnutenbreite

2 Raumnadeln

Keilnutenbreite

4 Raumnadeln

16 mm
18 mm

4mm
5mm
6mm

8mm

Keilnutenbreite

2mm
3mm
4mm
5mm
6mm

8mm

6 Raumnadeln

6,4-28,5mm
6,4-38,1mm
6,4-38,1Tmm
79-42,8 mm
7,9-42,8mm

Keilnutenbreite KeilgroBe Riickenbreite x Lange W Bestell Nr.

3,5kN 11103COP
6,1kN 11204C0P
8,6 kN 11205C0P
50kN 11306COP
8,3 kN 11308C0P

Bestell Nr. 15212 DIN

)

“ Fiihrungsbuchsen

52,55, 58, 60,65 mm

5 Fiihrungshuchsen

Bestell Nr. 15218 DIN

“ Fiihrungsbuchsen

12,14,15,16 mm

18, 20,22, 24,
25 mm

9 Fiihrungsbuchsen

Bestell Nr. 15240 DIN

“ Fiihrungsbuchsen

8,10 mm

12,14,15,16 mm

18, 20,22, 24,25, 28,
30 mm

13 Fiihrungsbuchsen

Hassay Savage




Keilnuten-Raumnadeln

Satz im Kunststoffkasten
Zusammenstellung von Raumnadeln und Flhrungsbuchsen strikt nach DIN 6885

bt abirsts | 20 | 3| 4 | 5om | 6w | s |10 12 |14 | t6om | 18| 20w | 200m 241 | 25

6-8 810 10-12 12-17 17-22 22-30 30-38 3844 44-50 50-58 58-65 65-75 75-85 85-95 85-95
mm mmm mm mm MM MM mm mm mm mm mm mm mm mm mm

Bohrungs Buchsen

Bestell Nr. 15410 DIN

2mm

| 6,7,8,9, 10 mm
3mm

2 Raumnadeln 5 Fiihrungsbuchsen

Bestell Nr. 15418 DIN

Typ Fiihrungsbuchsen

4mm
[ 12,14,15,16 mm
5mm
6 mm 18,20, 22, 24,
i
8 mm 25 mm

4 Raumnadeln 9 Fiihrungsbuchsen
Bestell Nr. 15440 DIN

Typ Fiihrungsbuchsen

2mm
| 8,10 mm
3mm
4mm
I 12,14,15, 16 mm
« Keilnuten raumen ohne groen Aufwand 5mm
« Schnell und preiswert 6 mm 18,20, 22, 24, 25,
- Einhaltung der Toleranzen JS9 8 mm . 28,30mm

(andere Toleranzen auf Anfrage)
13 Fiihrungsbuchsen

Bestell Nr.15450DIN

Typ Fiihrungsbuchsen

[ 3,35,38,

40, 42mm

v

12mm

Hassay Savage

5 Fiihrungsbuchsen




C(NCRaumwerkzeug

Das Raumen von Keilnuten auf CNC-Drehmaschinen/Bearbeitungs-
zentren ist heutzutage eine problemlose Bearbeitung wie das
Frasen oder Drehen eines Teiles. Ohne zusatzliche Maschine wird in
derselben Aufspannung der Raumvorgang erledigt, was positiv fiir
den Rustaufwand, die Werkstlickhantierung und die Genauigkeit ist.
Sacklochbohrungen und Durchgangsbohrungen kénnen mit sofort
verfligbaren Standardwerkzeugen gerdaumt werden. Die Werkzeu-
ge aus HSS besitzen zwei um 180° versetzte Schneiden. Der runde
Werkzeugschaft ist mit einer seitlichen Flache fiir die Orientierung
versehen. Die Werkzeuge haben einen langen Standweg und kon-
nen leicht nachgeschliffen werden.

+ Auf CNC-Drehmaschinen wird das Werkzeug im Revolver auf-
genommen und die Schneide auf Spindelmitte ausgerichtet.
Die Drehspindel wird verriegelt.

- Bei BAZ wird das Werkzeug in einer Spannzange oder einer
Fraseraufnahme mit seitlicher Ausrichtung (z.B. Weldon) auf-
genommen.

Mit verriegelter Spindeldrehung wird das CNC-Raumwerkzeug, das
der Nutenbreite entspricht, zentrisch mit der angefasten Werksttick-
bohrung ausgerichtet. Das Rdumen erfolgt sodann unter Schwall-
kiihlung mit einer Schnitttiefe von 0,08 bis 0,12 mm und einer
Schnittgeschwindigkeit von 1,2 m/min bis 2,5 m/min in mehreren
Schnitten bis die gewlinschte Nutentiefe erreicht ist. Diese Standard-
werkzeuge eignen sich fiir alle Werkstoffe bis HRc 32 (max. 38). Fir
rostfreien Stahl empfehlen wir bei hohen Losgrof3en einen Sonder-
schiliff.

» Komplettbearbeitung des Teiles auf einer Maschine

« Geeignetes Verfahren um Sacklockbohrungen zu raumen
- Verringerung der Ristzeit

« Optimierung des Prozessablaufes

« Hohere Fertigungsflexibilitat

« Geringere Fertigungskosten durch Standardwerkzeuge

» Weniger Personal- und Maschinenaufwand

4 +0,039 15,86
5 +0,029 15,86
6 +0,045 22,23
8 +0,052 22,23
10 +0,058 25,40
12 +0,052 25,40

Hassay Savage



Standard-Vierkant-Raumnadeln

| o | oo | Augangbohung | Raumeatt | linge | Raumange | wew. |

4 4,01-4,02 4, 34 14 8,0-16,0 33004
5 5,01-5,03 52 50 174 9,5-19,0 33005
6 6,01-6,04 6,4 6,6 178 9,5-19,0 33006
8 8,01-8,04 83 12,0 208 11,0-22,0 33008
10 10,01-10,04 10,3 20,0 276 13,0-22,5 33010
12 12,01-12,04 12,5 22,0 317 16,0-32,0 33012
14 14,01-14,04 15,0 24,0 378 19,0-38,0 33014
16 16,01-16,05 17,0 28,0 427 22,0-44,0 33016
18 18,01-18,04 20,0 29,0 470 22,0-44,0 33018
20 20,01-20,04 22,0 30,0 479 22,0-44,0 33020
22 22,01-22,04 24,0 42,0 590 22,0-44,0 33022
24 24,01-24,04 26,0 45,0 625 22,0-44,0 33024
25 25,01-25,04 27,0 50,0 624 22,0-44,0 33025

Voll-Vierkant- StoBraumnadeln oder Zoll Male auf Anfrage.

Sechskant-Raumnadeln

4
5
6
8

4,01-4,02 40 34 140 6,4-12,7 12104

5,01-5,02 5,0 5 152 6,4-19,1 12105

6,01-6,04 6,0 6,6 165 6,4-19,2 12106

8,01-8,04 8,0 12 210 9,5-254 12108
10 10,01-10,04 10,0 20 254 12,7-349 12110
12 12,01-12,04 120 2 314 12,7-349 12112
14 14,01- 14,04 14,0 2% 362 12,7-38,1 12114
16 16,01- 16,05 16,0 28 429 159-413 12116
18 18,01-18,04 18,0 29 432 159-41,4 12118
20 20,01-20,04 20,0 30 454 159-415 12120
2 22,01-22,04 2,0 Y] 479 159-41,6 12122
p! 24,01-24,04 24,0 45 505 159-41,7 12124
25 25,01-25,04 25,0 50 505 159-418 12125

Hassay Savage




Bestell Beispiel StoBraumnadeln

Standard Raumnadeln und Buchsen konnen nach den Katalognummern bestellt werden.

Dabei gehen Sie wie folgt vor:

« Die ersten beiden Ziffen der Artikel Nummer geben an um welches Werkzeug es sich handelt.
(11 = Keilnut-StoBraumnadeln; 22 = Buchse; 33 = Standard Vierkant StoBrdumnadeln; 12 = Sechskant Storaumna-
deln)

- Die dritte Ziffer gibt an um welchen Typ es sich handelt. Bitte beachten Sie, dass Typ der Buchse sowie Typ der
Keilnuten StoBraumnadel identisch sein missen. (Typ Il Nadel passt in eine Typ Il Buchse)

« Die letzten beiden Ziffern bezeichnen das MaR3 des Werkzeuges. (Durchmesser der Buchse, bzw. Breite der Sto3-
raumnadel oder Schlisselweite des Sechskants / Vierkants)

22 3 30

Nennmaf der Buchse oder der Nadel.

Typ der Buchse oder Raumnadel (Riickenbreite der
Nadel oder Breite der Fiihrungsnut in der Buchse).

Bezeichnung Buchse (22) oder Rdumnadel (11)

e Bl pdenr
J s wa
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