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Jahrzehntelange Erfahrungen im Bau von Gewinde-
bohrmaschinen haben uns mit den Anforderungen
der Praxis an das rationelle Bohren von rechts- und
linksgangigen Gewinden vertraut gemacht.

Der zunehmende Ubergang zur Serienfertigung in der
metallverarbeitenden Industrie verlangt immer héufi-
ger den Einsatz von Sondermaschinen. Hierfur ent-
wickelten wir die Gewindebohreinheiten der Typenreihe
GE 6 bis GE 42.

Die ausgereifte und moderne Konstruktion dieser Auf-
baueinheiten wird gekennzeichnet durch kompakte
Bauweise unter Einhaltung der DIN-genormten
BaumaBe, Zuldssigkeit jeder beliebigen Einbaulage,
automatischen Arbeitszyklus, schnelle Umstellbarkeit
und ausgesprochene Wartungsfreundlichkeit.

Leitpatronenvorschub und exakt schaltender Brems-
motor sichern gleichbleibend hohe Gewindequalitat.
Vermeidung von Gewindebohrerbruch durch auto-
matisch wirkende Auflaufsicherung und hohe zugelas-
sene Schalthaufigkeitswerte garantieren die Zuver-
lassigkeit dieser Einheiten auch bei hochster Bean-

spruchung.

Langjahriger Einsatz in allen Bereichen der metallver-
arbeitenden Industrie bestatigt die extrem geringe
Stéranfalligkeit und hohe Lebensdauer dieser Maschi-
nen auch im Dauerbetrieb.

Der Einsatz dieser Gewindebohreinheiten rationalisiert
den Arbeitsgang ,Gewindebohren” sowohl in der
GroBserienfertigung als auch da, wo sténdig wech-
selnde Gewindeabmessungen in kleinen Losen zu
fertigen sind.
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Konstruktionsmerkmale
der Typenreihe GE 6 bis GE 42

Leitpatronenvorschub

Alle Gewindebohreinheiten der Typenreihe GE 6 bis GE 42
sind fir automatischen Leitpatronenvorschub ausgelegt. Leit-
patrone und Leitmutter geben der Spindel einen zwangslaufi-
gen Vorschub. Da die Steigung der Leitpatrone mit der Ge-
windesteigung identisch ist, konnen die Gewindegénge im
Werkstuck nicht verbohrt werden.

Die geharteten und geschliffenen Leitpatronen mit einzeln
aufgepaBten und nachstellbaren Leitmuttern erreichen hoch-
ste Lebensdauer und garantieren lehrenhaltige Gewinde.
Durch den steigungsgenauen Vorschub wird die Standzeit der
Werkzeuge erheblich verbessert.

Fir jede Gewindesteigung ist eine entsprechende Leitpa-
trone mit Leitmutter erforderlich. Gute Zuganglichkeit bei al-
len Einheiten gestattet sekundenschnelles Auswechseln der
Leitpatronen.

In Anpassung an die normalerweise sehr hohen Schalthaufig-
keiten bei gleichzeitig hohen Drehzahlwerten sind die Stei-
gungen der Leitpatronen fir die GE 6 gegenlber der Ge-
windesteigung des Werkzeugs 4fach ubersetzt. Damit wird
die Drehzahl der Leitmutter auf ein Viertel der Spindeldreh-
zahl herabgesetzt und der VerschleiB der Leitpatrone auf ein
Minimum beschrankt.

Die Leitpatronen der Typen GE 12, 16 und 22 sind ebenso wie
die der Typen GE 36 und 42 jeweils untereinander austausch-
bar. Darliber hinaus passen die Leitpatronen der Typen GE 8
bis GE 42 jeweils zu den entsprechenden Vertikal-Gewinde-
bohrmaschinen unserer Typenreihe HG-8 E bis HG-42 E.

Handvorschub

Mit Ausnahme der GE 6 kann bei allen Gewindebohreinhei-
ten der Vorschub auch von Hand — in diesem Falle jedoch
ohne Verwendung von Leitpatronen — mittels des Handhe-
bels betatigt werden. Handvorschub eignet sich besonders fur
das Einrichten der Maschine.

Gewindebohrerbruchsicherung

Zur Sicherung gegen Gewindebohrerbruch sind alle Gewinde-
bohreinheiten mit einer Auflaufsicherung ausgestattet.

Lauft das Werkzeug auf volles Material auf, wird durch die
Weiterdrehung der Spindel die Leitmutter mit ihrer Aufnahme
gegen eine voreingestellte Federkraft axial angehoben. Da-
durch wird ein Endschalter betatigt, der den Antrieb sofort auf
Linkslauf schaltet. Sobald die Spindel ihre Ausgangsstellung
erreicht hat, wird der Motor ausgeschaltet.

Die einwandfreie Funktion der Auflaufsicherung bei Leitpatro-
nenvorschub ist auch bei Einsatz der kleinsten fir die jeweili-
ge Maschinentype noch zugelassenen Gewindebohrer ge-
wihrleistet. Werkzeugbruch ist beim Auflaufen auf volles Ma-
terial praktisch ausgeschlossen.

Schnellwechselbare
Riemenscheibe

uffaufsicherung

Gewindebohreinheit - Antriebsseite ohne Schutzhaube
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Gewindebohrfutter mit Sicherheitskupplung

Als Zubehér sind fir alle Gewindebohreinheiten Gewinde-
bohrfutter mit einstellbarer Sicherheitskupplung erhéltlich.
Diese Kupplung ist als Reibungskupplung ausgebildet und
durch Verwendung hochwertiger Kupplungsscheiben extrem
verschleiBarm. Bei Uberlastung des Gewindebohrers — stump-
fes Werkzeug oder zu enges Kernloch — spricht die Kupp-
lung sofort an, so daB der Gewindebohrer stehen bleibt.
Die durch die weiterlaufende Spindeldrehung entstehende
Axialkraft 16st sofort die Auflaufsicherung aus und laBt die
Spindel im Linkslauf in die Ausgangsstellung zurlckfahren.
Durch die kombinierte Wirkung des Sicherheitsspannfutters
mit der Auflaufsicherung kénnen selbst Sacklochgewinde ge-
fahrlos bis zum Grund gebohrt werden.

Hubeinstellung

Die Einstellung der Hubtiefe wird nach einer Skala mit Milli-
metereinteilung vorgenommen. Durch die Ausstattung des An-
triebsmotors mit einer Bremse arbeitet die Tiefeneinstellung
so exakt, daB je nach Spindeldrehzahl eine Wiederholgenau-
igkeit von ca. 0,1 bis 0,2 mm erreicht wird.

Als Sonderausstattung ist fir die Typen GE 8 bis GE 42 eine
Vierfach-Tiefeneinstellung erhaltlich, mit der bis zu 4 verschie-
dene Gewindetiefen vorgewéahlt und in beliebiger Reihen-
folge durch Wabhlschalter abgerufen werden kénnen. Diese
Einrichtung eignet sich vorteilhaft fir Werkstucke, in denen
mehrere Gewinde unterschiedlicher Tiefe zu bohren sind.

Antrieb

Der Antrieb der Gewindebohreinheiten der Typenreihe GE 6
bis GE 42 erfolgt durch einen ausreichend dimensionierten
Bremsmotor, der auch bei héchster noch zugelassener Schalt-
haufigkeit exakt den Spindeldrehsinn umkehrt.

Der Motor treibt Uber leicht auswechselbare Keilriemenschei-
ben und ein Zahnradgetriebe die Spindel an. Die Zahnrader
des Getriebes sind gehértet und geschliffen und laufen im Ol-
bad.

Zur optimalen Anpassung der Maschine an den vorge-
sehenen Einsatzzweck kann bei den Typen GE 8 bis GE 42 je-
weils eine von 4 bzw. 5 moglichen Drehzahlreihen ausge-
wahlt werden. Die gewahlte Drehzahlreihe wird durch eine
entsprechende Getriebeabstufung festgelegt. Eine nachtragli-
che Abanderung auf eine andere Drehzahlreihe ist nur durch
Umbau des Getriebes moglich.

Durch entsprechende Paarung verschiedener zur Verfligung
stehender Keilriemenscheiben koénnen 9 verschiedene
Spindeldrehzahlen innerhalb der gewéahlten Drehzahlreihe zur
Anpassung an die jeweils rationellste Schnittgeschwindigkeit
eingestellt werden. Ein Paar Keilriemenscheiben gehort zum
serienméaBigen Zubehér jeder Gewindebohreinheit. Die Dreh-
zahlen sind nach einer geometrischen Reihe im genormten
Stufensprung 1:1,25 unterteilt.

Die Wicklung des Antriebsmotors ist mit einer Spezial-Iso-
lierung versehen, die eine sehr hohe Schalthdufigkeit zulaBt
(siehe technische Daten). Sollte in Extremfallen eine noch hé-
here Schalthaufigkeit (= Gewinde/Stunde) gewlnscht wer-
den, kann zusatzlich ein Motorvollschutz eingebaut werden,
der Sicherheit gegen Uberlastung des Motors bietet.

Eilriicklauf

Durch Verwendung eines polumschaltbaren Motors kann die
doppelte Ricklaufgeschwindigkeit und damit eine Ver-
kiirzung der Taktzeiten erreicht werden.
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Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung wird fur alle Gewindebohreinhei-
ten in einem separaten Schaltkasten untergebracht. Die Instal-
lierung erfolgt nach VDE-Norm.

Die Bedienungselemente fiur die einzelnen Betriebsfunk-
tionen sind an diesem Schaltkasten angebaut.

Alle Gewindebohreinheiten sind auch ohne elektrische Steue-
rung erhaltlich.

Einbaumdglichkeiten

Alle Gewindebohreinheiten kénnen in jeder beliebigen Ein-
baulage eingesetzt werden. Zum Zustellen der Einheiten fur
Werkzeugwechsel uncd Einrichten auf unterschiedliche Werk-
stlickgréBen stehen handbetatigte Zustellschlitten in passen-
den GroBen zur Verfigung.

Sollen Gewindebohreinheiten der Typen GE 8 bis GE 22 in
vertikaler Arbeitslage zum Einsatz kommen, kénnen in vielen
Fallen auch die entsprechenden Oberteile unserer elektrisch
gesteuerten Vertikal-Gewindebohrmaschinen der Typen HG-8
E bis HG-22 E vorteilhaft verwendet werden. Diese
Maschinenoberteile sind bereits mit einer kompletten Hohen-
verstellung einschlieBlich Maschinenséule versehen, so daB
die spezielle Anfertigung von Konsolen oder Standern entfal-
len kann.

Fiir die GE 6 steht ebenfalls eine passende Hohenverstellung
mit Saule zur Verfligung. Durch zusétzliche Ausriistung mit
unserem serienmaBigen Maschinentisch wird die GE 6 zu ei-
ner kompletten automatischen Gewindebohrmaschine in
Tischausfihrung, die leistungsmaBig mit der handbetatigten
Vertikal-Gewindebohrmaschine Type HG-6 korrespondiert.

Mehrspindelbetrieb, Sonderausfiihrungen

Alle Gewindebohreinheiten kénnen mit Mehrspindelképfen
versehen werden. Die entsprechenden AnschluBmaBe zeigt
die Tabelle auf Seite 11 dieses Prospektes.

Das Schneiden oder Rollen von AuBengewinden kann selbst-
verstandlich auch durch Anbau entsprechender Spezialképfe
durchgefuhrt werden.

Die Gewindebohreinheiten GE 12 bis GE 42 kénnen in
Sonderausfithrung fir spezielle Einsatzzwecke mit einer Eil-
gangeinrichtung, vergréBertem Hub oder gréBerer Leistung
ausgestattet werden. Bitte legen Sie uns lhre Probleme vor -
wir beraten Sie lber die zweckmaBigste Ausfuhrung.
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DIN 69631 ohne Verstellschlitten
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Spindelaufnahmen (Aile MaBangaben in mm)

HAGEN &GOEBEL

Werkzeugmaschinen GmbH

Type GE-12/16
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Kegel B12 DIN 238 Zweikantspindel Seitenansicht Vorderansicht
MaBtabelle fiir Mehrspindelkopfanschliisse
Type A b Cis d e f h i k I m n
GE-8 8 O 25 ¢ 80 6 8 5 ¢ 95 Al M ¢ 22 9 70 ¢9
GE-12/16 8 ¢ 32 @ 80 6 8 5 @ 95 84, 86 49 ¢ 22 9 80 O 95
GE-22 12 ® 50 @ 100 10 8 5 ¢ 120 84,86 49 - - 90 Q115
GE-36/42 16 ® 63 ¢ 125 14 8 5 ® 150 77,78 77,78 - - 90 O 14

Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
Anderungen vorbehalten.
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Gewindebohreinheit Type GE-6 in Sonderausfiihrung -

140 Gewinde pro Minute

Die Gewindebohreinheit Type GE 6 ist in der Lage, bis zu 140 Gewinde pro
Minute herzustellen und kann, bedingt durch die hohe Hubzahl und bei
entsprechender GewindegroBe, in unmittelbarer Verbindung mit Stanzen
oder Pressen eingesetzt werden. Die Einheit ist fur zahlreiche Anwen-
dungsfélle geeignet, da sie sowohl horizontal arbeitend als Aufbaueinheit
als auch vertikal arbeitend als Tischmaschine geliefert werden kann.

Ein sicheres Arbeiten bei einer derartig kurzen Taktzeit wird durch eine
speziell entwickelte, elektronische Steuerung erreicht, die sowohl den
Motor als auch die integrierte Gleichstrombremse regelt und tberwacht.
Ein ebenfalls im Motor eingebauter Fremdlufter verhindert, zusammen mit
dem Motorvollschutz, eine Uberbelastung des Antriebs. Durch eine Auf-
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laufsicherung wird bei versehentlichem Auffahren des Gewindebohrers
auf das Werkstlick die Einheit sofort umgeschaltet und bleibt auto-
matisch in der Endstellung stehen.

Die Einheit besitzt eine Gewindebohrleistung von M6 in Stahl mit ca. 50-60
kp Festigkeit. Die Zahl der méglichen Hiibe pro Minute ist abhéngig von
der jeweiligen Gewindesteigung, der Drehzahl sowie der erforderlichen
Hublénge. Der maximale Hub betragt bei der GE-6 elektronik 40 Millimeter.
Die Umschaltung der Spindel von Links-auf Rechtslauf und umgekehrt er-
folgt tiber ein Reversieren des Motors. Der steigungsgenaue Vorschub der
Spindel wird bei diesem System durch Leitpatrone und Leitmutter er-
reicht. Um den LeitpatronenverschleiB auf ein Minimum zu begrenzen, re-
duzieren wir die Drehzahl der Leitmutter gegentber der Drehzahl der
Spindel (max. 6500 Upm) auf 25%. Die Schmierung von Leitpatrone und
-mutter erfolgt durch Spritzol der im Olbad umlaufenden Getriebeteile.

Schnittgeschwindigkeiten (m/min)

Gewinde- Drehzahl
gréBe 1120 1400 1800 2240 2800 3550 4500 5600
M2 7,0 8,5 115 14,0 175 22,5 28 35
M3 10,5 13,0 7§ 21,0 26,5 33,5 42,5 52,5
M4 14 17,5 22,5 28,0 35 445 56,5 70,5
M5 176 22 28,5 35 44 55,5 70,5
M6 210 26,5 34 425 52,5 67
Spindelhub in Abhangigkeit von Drehzahl, GewindegréBe und Anzahl der Gewinde/min.

Gewinde/min. Gewinde- Drehzahl

Hube/min. gréBe 1120 1400 1800 2240 2800 3550 4500 5600
M2 6,5 8,0
M3 6,5 8,0 10,0

140 M4 7,0 9,0 11,5 14,0
M5 8,0 10,0 13,0 16,0
M6 10,0 13,0 16,0 20,0
M2 6,0 75 9.5
M3 6,0 75 9,5 11,5

120 M4 6,5 8,0 10,5 13,0 16,5
M5 7.5 9,5 12,0 15,0 19,0
M6 9,5 12,0 15,0 19,0 235
M2 7,0 9,0 11,0
M3 7,0 9,0 115 14,0

100 M4 8,0 10,0 12,5 16,0 19,5
M5 7,0 9,0 11,0 14,0 18,0 225
M6 7,0 9,0 11,0 14,0 17,5 22,5 28,0
M2 6,5 8,0 10,0 12,5
M3 6.5 5 10,0 12,5 15,5

90 M4 7,0 8,5 11,0 14,0 17,5 21,5
M5 8,0 10,0 12,5 15,5 20,0 25,0
M6 75 10,0 125 15,5 19,6 25,0 31,0
M2 6,5 75 9,5 125 15,0 18,5
M3 6,0 7,5 9,5 11,5 15,0 18,5 23,5
60 M4 6,5 8,0 10,5 13,0 16,5 20,5 26,5 32,5

M5 7,5 9,5 12,0 15,0 18,5 235 30,0 37,5
M6 9,5 11,5 15,0 18,5 23,5 29,5 37,5
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