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Lieferprogramm

Vertikal-Gewindebohrmaschinen mit Leitpatronen-
einrichtungen, handbetatigt und elektrisch gesteuert, in
verschiedenen Typen von M 0,5 bis M 120 x 3,

in Normal- und Sonderausfuhrungen.

Automatische Bohr- und Gewindebohreinheiten,
Spindel- und Schlitteneinheiten.

Sondermaschinen, halb- und vollautomatisch, fir die
spanabhebende Bearbeitung.

7

Leitpatroneneinrichtung und
Auflaufsicherung

7

Gewindebohrmaschine HG 22 E
mit hydraulischer Spannvorrichtung und
Einlegemagazin von Hand zum Bearbeiten
von Muttern aus V 2 A Gewinde 1 1/4”".




( HG8E Kastenstandermaschine
Mit mehrspindligem Gelenkwellenbohrkopf.
Schiebevorrichtung mit gefedertem Positionier-
anschlag, ca. 1000 Stck/Std.

( Gewindebohrmaschine HG-8 E
mit Zusatzeinrichtung zum Driicken von
Mobelscharnieren und automatischem
12-Stationen-Rundschalttisch.
ca. 2000 Stck/Std.

( HG-16 E  Kastenstandermaschine
Mit mehrspindligem Gelenkwellenbohrkopf,
Flanschpinole und verlangerter Saule.

o/

Gewindebohrmaschine HG-16E
mit verstellbarem 2-Spindelkopf, Unterbau mit
Durchbruch fiir Kiihimittel- und Spaneabflu3




Konstruktionsmerkmale
der Typenreihe HG-2/-6/-10

Doppelfriktionskupplung

Die Umschaltung der Arbeitsspindel von Rechts- auf Linkslauf

erfolgt durch unsere bewihrte Doppelfriktionskupplung. Das

bedeutet:

1. nur die Arbeitsspindel mit Vor- und Riicklaufkegel wird von
Rechts- auf Linkslauf umgeschaltet,

2. die Umschaltung erfolgt hierdurch sehr weich und ochne
Schlage, da nur geringe Massenkrifte auftreten,

3. die Standzeit der Gewindebohrer wird durch die weiche Um-
schaltung wesentlich erhoht.

Vorschub

Der Vorschub der Arbeitsspindel wird durch Druck auf den
Handhebel ausgelést. Dabei kann sowohl ohne als auch mit
Leitpatrone gearbeitet werden. SerienmiBig werden alle Ma-
schinen der Typenreihe HG-2/-6/-10 mit Einrichtung zur Auf-
nahme der Leitpatrone ausgeristet.

Gewindebohren ohne Leitpatrone

Beim Gewindebohren ohne Leitpatrone wird die Arbeits-
spindel im Linkslauf durch den Handhebel schnell bis an das
Werkstiick herangefiihrt. Im Augenblick der Beriihrung des
Gewindebohrers mit dem Werkstiick schaltet die Doppelfrik-
tionskupplung durch den Anschnittdruck die Spindel auf
Rechtslauf um. Dieser Drehsinn wird so lange beibehalten, wie
der Handhebel betitigt wird bzw. bis die eingestellte.Gewinde-
tiefe erreicht ist.

Beim Nachlassen des Druckes auf den Handhebel schaltet die
Doppelfriktionskupplung sofort um, und der Gewindebohrer
lauft zuriick, wobei die Arbeitsspindel durch Federkraft in die
obere Ausgangsstellung gezogen wird.

Diese Einrichtung gestattet ein gefiihlsméBiges Gewindeboh-
ren, mit dem auch in schwierig zu bohrenden Materialien und
— wenn erforderlich — in Intervallen gearbeitet werden kann,

Gewindebohren mit Leitpatrone

Der Einsatz der Leitpatrone ist besonders dann zu empfehlen,
wenn weiches Material verarbeitet wird, bei dem anderenfalls
das Gewinde durch zu starken Druck auf den Handhebel ver-
bohrt werden kénnte.

Leitpatrone und Leitmutter geben der Spindel einen zwangs-
laufigen Vorschub. Da die Steigung der Leitpatrone mit der
Gewindesteigung identisch ist, kénnen die Gewindeginge
nicht verbohrt werden. Die gehérteten und geschliffenen Leit-
patronen mit einzeln aufgepaBten und nachstellbaren Leit-
muttern erreichen héchste Lebensdauer und garantieren leh-
renhaltige Gewinde.

Gute Zuginglichkeit der Leitpatroneneinrichtung gestattet se-
kundenschnelles Auswechseln der Leitpatronen. Fiir jede Ge-
windesteigung ist eine Leitpatrone mit Leitmutter erforderlich.

FuBhebelbetitigung

Sind sperrige Werkstiicke oder Massenteile zu verarbeiten, ist
es sehr wichtig, daB der Bedienungsmann beide Hénde fiir den
Werkstiickwechsel frei hat. In solchen Fillen ist es zweck-
maBig, die Gewindebohrmaschine iiber einen FuBhebel zu be-
tatigen.

Bei der Type HG-10 in Sdulenausfiihrung gehért die FuBhebel-
betatigung zur serienmaBigen Ausriistung. Die Type HG-6 kann
zusitzlich mit einer FuBhebelbetdtigung ausgestattet werden.

Antrieb

Der Antrieb der Gewindebohrmaschinen der Typen HG-2 und
HG-6 erfolgt jeweils durch ausreichend dimensionierte Dreh-
strommotoren lber dreistufige Keilriemenscheiben und einen
Riementrieb auf die Doppelfriktionskupplung. Bei der Type
HG-10 arbeitet der Antrieb auf die Doppelfriktionskupplung
tiber ein Zahnradgetriebe.

( Type HG-6, Tischausfiihrung

( Type HG-6 mit Mehrspindelkopf




Gewindebohrerbruchsicherung

Die Doppelfriktionskupplung wirkt gleichzeitig als Uberlast-
kupplung. Gewindebohrerbruch wird dadurch weitgehend ver-
mieden.

Sobald sich das Drehmoment durch ein stumpfes Werkzeug
erhdht oder der Gewindebohrer im Sackloch auflauft, rutscht
die Kupplung, und die Arbeitsspindel wird augenblicklich still-
gesetzt.

Werkzeugaufnahme

Zur Standardausriistung der Gewindebohrmaschinen der Ty-
penreihe HG-2/-6/-10 gehort jeweils ein Spannfutter mit Kurz-
kegelaufnahme nach DIN 238, mit dem der Gewindebohrer
sicher gespannt wird.

Auf Wunsch kann bei den Typen HG-6 und HG-10 die Arbeits-
spindel auch eine Morsekegel-Aufnahme erhalten.

Mehrspindelképfe

Zum gleichzeitigen Bohren mehreier Gewinde lassen sich an
den Gewindebohrmaschinen der Typen HG-6 und HG-10 Mehr-
spindelképfe mit starrem oder verstellbarem Bohrbild ein-
setzen.

Mehrspindelkdpfe mit starrem Bohrbild missen als Sonderaus-
fiihrung angefertigt werden. Fiir zweispindelige verstellbare
Gewindebohrkdpfe sind verschiedene Standardausfiihrungen
vorrdtig. Fordern Sie hierzu bitte unseren Sonderprospekt
,Verstellbare Zweispindelképfe” an.

Spindelkopffiihrung

tiir Type HG-6
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Type HG-10, Tischausfiihrung

Spindelkopffihrung
fir Type HG-10
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Type HG-10, Saulenausfiihrung




Konstruktionsmerkmale
der Typenreihe HG-8 E bis HG-42 E

Vorschub

Die Gewindebohrmaschinen der Typenreihe HG-8 E
bis HG-42 E sind sowohl! fir automatischen, leit-
patronengesteuerten Vorschub als auch fur Hand-
vorschub ausgelegt.

Automatischer Leitpatronenvorschub

Alle Maschinen der Typenreihe HG-8 E bis HG-42 E
sind mit einer Einrichtung zur Aufnahme von Leit-
patronen ausgerustet. Fur jede Gewindesteigung
ist eine entsprechende Leitpatrone mit Leitmutter
erforderlich. Gute Zugéanglichkeit der Leitpatronen-
einrichtung gestattet sekundenschnelles Aus-
wechseln.

Leitpatrone und Leitmutter geben der Spindel einen
zwangslaufigen Vorschub. Da die Steigung der Leit-
patrone mit der Gewindesteigung identisch ist,
konnen die Gewindegéange nicht verbohrt werden.
Dies ist beim Gewindebohren in weichen Materia-
lien, wie Leichtmetall, besonders wichtig.

Die gehdarteten und geschliffenen Leitpatronen mit
nachstellbaren Leitmuttern erreichen hochste Le-
bensdauer und garantieren lehrenhaltige Gewinde.
Durch den steigerungsgenauen Vorschub wird die
Standzeit der Werkzeuge erheblich verbessert.

Die Leitpatronen der Maschinentypen HG-12 E,
HG-16 E und HG-22 E sind untereinander aus-
tauschbar und passen dartber hinaus auch zu der
Type HG-10. Ebenfalls untereinander austauschbar
sind die Leitpatronen der Typen HG-36 E und
HG-42 E.

Handvorschub

Mit dem Handhebel konnen die Gewindebohr-
maschinen auch mit Handvorschub - in diesem
Falle jedoch ohne Verwendung von Leitpatronen -
gefahren werden. Handvorschub eignet sich be-
sonders fir die Bearbeitung von verschiedenartigen
Einzelgewinden.

Durch die Betatigung des Handhebels wird tber
einen Endschalter der Motor eingeschaltet. Nach
Erreichen der voreingestellten Gewindetiefe erfolgt
selbsttatig durch einen weiteren Endschalter die
Umschaltung des Motors und damit der Spindel
von Rechts- auf Linkslauf.

Einzel- und Dauerhub

Fur das Arbeiten mit Leitpatronenvorschub kann die
Maschine durch einen Wahlschalter auf Einzel-oder
Dauerhub geschaltet werden.

Bei Stellung auf ,Einzelhub” lauft die Maschine
durch Betatigen des Drucktasters ,Ein” im Rechts-
lauf an. Nach Erreichen der eingestellten Gewinde-
tiefe schaltet die Maschine auf Linkslauf. Die Spin-
del kehrt in die Ausgangsstellung zurtick und bleibt
sofort stehen.

Bei Stellung auf ,Dauerhub” l&uft die Spindel den
eingestellten Hub pausenlos auf und ab. Dauerhub
ist besonders vorteilhaft beim Gewinden von
Massenteilen, die dann lediglich noch - automa-
tisch oder von Hand - zugefuhrt werden missen.

Type HG-8E
Tischausfuhrung

Gewindebohrerbruchsicherung

Die Maschinen der Typenreihe HG-8 E bis HG-42 E
sind zur Sicherung gegen Gewindebohrerbruch mit
einer Auflaufsicherung und einem Sicherheits-
spannfutter ausgestattet. Durch kombinierte Wir-
kung dieser beiden Sicherungen kénnen Sack-
lochgewinde bis zum Grund gebohrt werden. Werk-
zeugbruch ist auch beim Auflaufen auf das volle
Material praktisch ausgeschlossen.

Auflaufsicherung

Lauft das Werkzeug auf das volle Material auf, wird
durch die Weiterdrehung der Spindel die Leitmutter
mit ihrer Aufnahme gegen eine voreingestellte
Federkraft axial angehoben. Dadurch wird ein End-
schalter betatigt, der den Antrieb sofort auf Links-
lauf schaltet. Sobald die Spindel ihre Ausgangs-
stellung erreicht hat, wird der Motor ausgeschaltet,
gleichgiltig, ob Einzel- oder Dauerhub gewéhit
war.




Type HG-8E

Kastenstanderausfihrung

Die einwandfreie Funktion der Auflaufsicherung bei
Leitpatronenvorschub ist auch bei Einsatz derklein-
sten fur die jeweilige Maschinentype noch zugelas-
senen Gewindebohrer gewéahrleistet.

Sicherheitsspannfutter

Die Maschinentypen HG-8 E bis HG-42 E werden
serienmaBig mit einem Gewindebohrfutter mit ein-
stellbarer Sicherheitskupplung ausgeristet. Diese
Kupplung ist als Reibungskupplung ausgebildet
und durch Verwendung hochwertiger Kupplungs-
scheiben extrem verschleiBarm. Bei Uberlastung
des Gewindebohrers - stumpfes Werkzeug oder zu
enges Kernloch - spricht die Kupplung sofort an,
so daB der Gewindebohrer stehen bleibt. Die durch
die weiterlaufende Spindeldrehung entstehende
Axialbewegung l6st sofort die Auflaufsicherung aus
und last die Spindel im Linkslauf in die Ausgangs-
stellung zurlckfahren.

Die Einstellung der Drehmomentbegrenzung der
Sicherheitskupplung wird entsprechend der Ge-

windebohrergréBe von Hand nach Skala am Ge-
windebohrfutter vorgenommen.

Hubeinstellung

Die Einstellung der Hubtiefe erfolgt nach einer Skala
mit Millimeter-Einstellung. Durch die Ausstattung
des Antriebsmotors mit einer Bremse arbeitet die
Tiefeneinstellung so exakt, daB je nach Spindel-
drehzahl eine Wiederholgenauigkeit von ca. 0,1-
0,2 mm erreicht wird.

Als Sonderausstattung ist eine Vierfach-Tiefenein-
stellung erhéltlich, mit der bis zu 4 verschiedene
Gewindetiefen vorgewéhlt und in beliebiger Reihen-
folge durch Wahlschalter abgerufen werden kon-
nen. Diese Einrichtung eignet sich vorteilhaft fiir
Werksticke, in denen mehrere Gewinde unter-
schiedlicher Tiefe zu bohren sind.

Fur Spezialaufgaben (z. B. Trapezgewinde) kénnen
die Typen HG-12 E bis HG-22 E mit Sonderhub von
160 mm und die Typen HG-36 E und HG-42 E mit
einem auf 300 oder 450 mm vergroBerten Spindel-
hub geliefert werden.

Werkzeugaufnahme

Zur Standardausristung der Gewindebohrmaschi-
nen der Typen HG-8 E bis HG-42 E gehort jeweils
ein Spannfutter mit einstellbarer Rutschkupplung
und Kurzkegelaufnahme nach DIN 238, mit dem der
Gewindebohrer sicher gespannt wird.

Wenn gewtinscht, kénnen die Arbeitsspindeln aller
Maschinentypen auch eine Morsekegel-Aufnahme
erhalten.

AuBengewinde

Durch Einsatz unserer Schneideisenhalter an-
stelle des Spannfutters kénnen auch kurze AuBen-
gewinde geschnitten werden. Die Schneideisen-
halter sind fur die Aufnahme DIN-mé&Biger Schneid-
eisenkapseln mit Schneideisen ausgelegt. Uber die
zur Verfugung stehenden GroBen von Schneid-
eisenhaltern informiert Sie unser spezielles Typen-
blatt ,Schneideisenhalter”. AuBerdem ist der Ein-
satz von selbstéffnenden Schneidképfen moglich.

Linksgewinde

Durch zusatzlichen Einbau eines Wendeschalters
sind alle Gewindebohrmaschinen auch zum Fer-
tigen von Linksgewinden verwendbar. Hierflir sind
selbstverstandlich Leitpatronen und Leitmuttern mit
linksgangiger Steigung erforderlich.



Antrieb

Der Antrieb der elektrisch gesteuerten Gewinde-
bohrmaschinen erfolgt durch einen ausreichend
dimensionierten Bremsmotor, der auch bei héchster
noch zugelassener Schalthaufigkeit exakt den
Spindeldrehsinn umkehrt.

Der Motor treibt Uber leicht auswechselbare Keil-
riemenscheiben und ein Zahnradgetriebe die Spin-
del an. Die Zahnrader des Getriebes sind gehartet
und geschliffen und laufen im Olbad.

Zur optimalen Anpassung der Maschine an den
vorgesehenen Einsatzzweck kann eine von vier bzw.
funf méglichen Drehzahlreihen ausgewahlt werden.
Die gewahlite Drehzahlreihe wird durch eine ent-
sprechende Getriebeabstufung festgelegt. Eine
nachtragliche Abanderung auf eine andere Dreh-
zahlreihe ist nur durch Umbau des Getriebes mog-
lich.

Zum serienmaBigen Zubehor jeder Maschine gehort
ein Satz schnellwechselbarer Keilriemenscheiben,
mit denen durch entsprechende Paarung neun ver-
schiedene Spindeldrehzahlen innerhalb der ge-
wiahlten Drehzahlreihe zur Anpassung an die jeweils
rationellste Schnittgeschwindigkeit eingestellt wer-
den. Die Drehzahlen sind nach einer geometrischen
Reihe im genormten Stufensprung 1 : 1.25 unter-
teilt.

Die Wicklung des Antriebsmotors ist mit einer Spe-
zialisolierung versehen, die eine sehr hohe Schalt-
haufigkeit zulaBt (siehe technische Daten). Die
Motorvollschutz-Einrichtung verhindert die Uber-
lastung des Motors.

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung ist in einem separaten
Schaltkasten untergebracht. Die Installierung er-
folgt nach VDE-Norm.

Die Betatigungselemente fur die einzelnen Betriebs-
funktionen sind bedienungsgerecht an der Front-
seite der Maschine in einer gemeinsamen Schalt-
leiste untergebracht. Hier befindet sich auch die
,Not-Aus’-Taste.

Weitere Ausfiihrungen:

Doppelte Riicklaufgeschwindigkeit

Diese ist erreichbar durch den Einsatz eines pol-
umschaltbaren Motors 750/1500 Upm.

Eilgangeinrichtung
Diese besteht aus einem Eilgangmotor mit Riemen-
trieb auf die kugelgelagerte Leitmutter. Die Eilgang-
steuerung kann ausgelegt werden fur die Arbeits-
ablaufe:
a) Eilgang vor - Vorschub vor - Vorschub zurlck -
Eilgang zurtck*
b) Eilgang vor - Vorschub vor - Eilgang zurtck*
c) Vorschub vor - Eilgang zurick
* Nur in Verbindung mit Vierfachtiefenstellung,
damit kénnen 2 Eilgangwege u. 2 Vorschubwege
eingestellt werden.
Je nach Bedarfsfall muB die richtige Ausfihrungsart
gewahlt werden; andererseits besteht die Moglich-
keit, Uber Wahlschalter das beliebige Programm
abzurufen.

Type HG-12 E/-_16 E/-22E
Sdavienausfiohrung

Maschinenausfiihrungen
der Typenreihe HG-8 E bis HG-42 E

Eine umfangreiche Auswahl im Aufbau unterschied-
licher Ausfiihrungen der Gewindebohrmaschinen
der Typenreihe HG-8 E bis HG-42 E bietet serien-
maéBig fur alle Anforderungen der Praxis den zweck-
maBigsten Maschinenaufbau. Fur die wichtigsten
Ausfiihrungen sind MaBskizzen in diesem Prospekt
enthalten.

Tischausfiihrung HG-8 E bis HG-22 E

Die Tischausfiihrung ist vorwiegend fur die Bear-
beitung kleinerer Werkstlicke geeignet. Zur An-
passung an die Werkstuckhohe 148t sich bei der
HG-8 E das Maschinenoberteil auf der Maschinen-
saule in der Hohe verfahren. Bei den Typen HG-12 E
und HG-16 E wird die Saule mit dem Maschinen-
oberteil in der Héhe verstellt.

Durch Einbau verlangerter Saulen kénnen die Ent-
fernungen zwischen Tisch und Spannfutter in der
Hohe verandert werden.




( Type HG-3GE/-42E
Kastensttinderausfihrung

/ Type HG-12E/-16E/-22E
Kastenstéanderausfuhrung
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Saulenausfiihrung HG-12 E bis HG-42 E

Fur hohe, sperrige Werkstlicke ist besonders die
Saulenmaschine geeignet. Bei dieser Ausfuhrung
ist der Tisch sowohl in der Héhe verstellbar als
auch um die Maschinenséule schwenkbar.

Kastenstanderausfiihrung HG-8 E bis HG-42 E
Diese Ausfluihrung eignet sich vorteilhaft fur die Be-
arbeitung gréBerer Werksticke, fur den Aufbau
groBerer Vorrichtungen oder fir den Einsatz eines
Schalttellers.

Reihenmaschinen

Sind in einem Werkstiick mehrere Gewinde mit
unterschiedlichen Abmessungen zu bohren, ist bei
gréBeren Werkstiickserien héufig eine Reihen-
maschine vorteilhaft. Mehrere Oberteile einer oder
verschiedener Maschinentypen werden auf einem
gemeinsamen Unterbau - fest oder verstellbar -
zusammengefaBt.

Einzelne Oberteile der Gewindebohrmaschinen-
typen lassen sich selbstverstandlich auch zur
Erweiterung vorhandener Reihenbohrmaschinen
verwenden.

Mehrspindelképfe

Zum gleichzeitigen Bohren mehrerer Gewinde las-
sen sich an allen Gewindebohrmaschinen Mehr-
spindelkopfe mit starrem oder verstellbarem Bohr-
bild einsetzen. Hierfur werden die Maschinen zu-
satzlich mit einer Flanschpinole und einem Ge-
wichtsausgleich ausgerustet.

Mehrspindelképfe mit starrem Bohrbild mussen
als Sonderausfiihrung angefertigt werden. Fur
2-spindlige verstellbare Gewindebohrképfe sind
verschiedene Standard-Ausfihrungen vorrétig.




Tischausfiihrung

Séaulenausfiihrung
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HG 2 HG 6
Maschinen-Type GE6
Kleinstes zu schneidendes Gewinde MO0,5 M1 1/16"
Metrisch Metrisch Metrisch
GroBtes zu schneidendes Gewinde Grwirire fsewinde Feingewinde
in Whitworth Whitworth
Gewinde Rohrgewinde
M2 M6 M 7x0.75
Stahl 1/4" i
: M23 M8 M 10x1
GuBeisen 5/16" R1/8"

) ) M3 M10 M 12x1,5
Leichtmetall und Messing 3/8" R1/4"
Installierte Leistung kW 0.18 0,37
Spannbereich des Futters® mm 0-3 0.5-6
GroBter Spindelhub mm 15 32
zulassige Schalthaufigkeit ca.

(= Anzahl der Gewinde/Stunde) . i
Bohrfutterkegel DIN 238 B10 B12
alternativ:
Morsekegel DIN 228 = MK 1
Spindeldrehzahlen” Motor-DrehzahlinUpm 1500 3000-1500/3000
. 1800 710-1120
Drehzahlreihe A 2040 - 2800 1800
B 355 - 560 - 710
900 - 1120 - 1800
c = i
D ~ _
E .
Hauptabmessungen
HG-2 HG-6 HG-6 HG-8 E
Tisch- Tisch Tisch-
ausfihrung ausfilhrung austinrung
vergr. Ausladung
Spindelhub A 15 32 32 60
Entfernung zwischen B max. 90 200 425 360
Tisch und Futter min. 0 55 ¥5 110
Ausladung Cc 54 125 220 200
Saulen-0 D - 55 85 85
Hohe Aufspannflache  E o - 75 90 90
T-Nutenabstand ' F - 80 125 125
Aufspannflache G e 150 s i
des Tisches H 100 240 350 350
s J 330 330 500 500
el K 240 330 500 500
Breite (ber alles I - - 500 500
——— max. 440 676 920 960
Hihe Uber alles M i 531 570 710
Tiefe Uber alles N 730
Eintauchtiefe der Saule o] - -
Breite - 14 14 18
ER0 Anzahl 2 2 2
. ) Netto 35 65 85 150
EmsilchUIn i Brutto 45 110 250
Lange 500 600 900
VerpackungsmabBe Breite 350 350 - 700
Hohe 500 600 1200
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HG8E HG12E HG16E HG22E HG 36 E HG42E

GE 8 HG 10 GE 12 GE 16 GE 22 GE 36 GE 42
M3 1/8” M3 1/8" M3 1/8" M4 1/4" M6 1/4" M8 5/16" M8 3/16"
Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch
Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feinngewinde
Whitworth  Whitworth Whitworth  Whitworth ‘Whitworth Whitworth Whitworth  Whitworth Whitworth ‘Whitworth Whitworth  Whitworth Whitworth — Whitworth
Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde
M8 M 12x1 M10 M 12x1,5 M12 M 20x1,5 M 16 M 36x1.,5 M 22 M42x1.5 M 36 M 80x2 M 42 M 80x3
3/16"” R1/8" 3/8” R 1/4" 1/2" R1/2" 5/8" R 3/4” 7/8" R11/8" 13/8” R21/2" 11/2" R3"
M10 M 14x1 M16 M 18x1,5 M 16 M 24x1,5 M 20 M 42x2 M 27 M 52x1.,5 M 42 M B0x2 M 48 M 80x3
3/8" R 3/8" 5/8” R 3/8" 5/8" R 3/4" 3/4" R1” i R11/4" 15/8” R21/2" 13/4" R3"
M12 M 14x1,5 M 18 M 28x1,5 M 20 M 42x2 M 22 M 56x2 M 33 M 60x2 M 45 M 120x2 M 60 M 120x3
1/27 R1/2" 3/47 R 5/8" 3/4" B 11/4" 7/8" R11/2" 11/4" R13/4" 13/4" R4" 2 R 4"
0.6 0.55/0,75 0,75 1.2 1,5 3,0 4.0
3,5-10 1-13 45-125 4,5-12,5 7-18 11-23 11-23
60 80 80 80 80 120 120
2000 - 1600 1600 1200 900 800
B 16 B 16 B18 B 18 B 22 B24 B 24
MK 2 MK 2 MK 3 MK 3 MK 3 MK 4 MK 4
1000 750-1500 1000 1000 1000 1500 1500
710-900-1120-1400-1800 120 - 180 - 240 450 - 560 - 710 - 900 - 1120 112 - 140 - 180 - 224 - 280 56-71-90-112-140
2240 - 2800 - 3550 - 4500 300 - 360 - 600 1400 - 1800 - 2240 - 2800 355 - 450 - 560 - 710 180 - 224 - 280 - 355
450 - 560 - 710 - 900 - 1120 200 - 300 - 400 280 - 355 - 450 - 560 - 710 180 - 224 - 280 - 355 - 450 28-355-45-56-T71
1400 - 1800 - 2240 - 2800 500 - 600 - 1000 900 - 1120 - 1400 - 1800 560 -710-900- 1120 90-112-140-180
280 - 355 - 450 - 560 - 710 Riicklaufdreh- 180 - 224 - 280 - 355 - 450 280 - 355 - 450 - 560 - 710 112 -140- 180 - 224 - 280
900 - 1120 - 1400 - 1800 zahlen 1,5fach 560 -710-900- 1120 900 - 1120 - 1400 - 1800 335- 450 - 560 - 710
mit Mator 1000 Upm
180 - 224 - 280 - 355 - 430 - 112 - 140 - 180 - 224 - 280 56-71-90-112-140 18-224-28-355-45
560 - 710 - 900 - 1120 355 - 450 - 560 - 710 180 - 224 - 280 - 355 56-71-90-112
112 - 140 - 180 - 224 - 280 - 56-71-90-112-140
355 - 450 - 560 - 710 180 - 224 - 280 - 355
Alle MaBangaben in mm
HG-8 E HG-10 HG-10 HG-10 HG-12E HG-12E HG-12E HG-36 E HG-36 E
HG-16 E HG-16 E HG-16 E HG-42 E HG-42E
HG-22E HG-22E HG-22 E
Tisch- Sdulen- Kasten- Tisch- Saulen- Kasten- Siulen- Kasten-
ausfiihrung ausfiihrung stander ausfiirung ausfiihrung stander- ausfiinrung stinder-
ausiihrung austihrung ausfiihrung 1 280 flir HG-22 E
80 80 80 80 80 80 120 120 2 320 fiir HG-22 E
. 3 1005 fiir HG-22 E
360 370 420 370 315" 3607 315" 620 800 4 255 fiir HG-22 E
110 65 0 65 15 0 15 140 140 5 370furHG-22 E
8 290 fir HG-22 E
200 250 250 250 250 250 250 370 370 ?:] 400 fiir HG-22 E
85 100 100 100 100 100 100 180 180 ¥ 530fir HG-22 E
- 9 640 fiir HG-22 E
1095 1045” 1130 % Lage der T-Nuten
ana e 675 e 0 ges 700 650 800 siehe Foto Seite 4-9
125 B0 60 80 80 60 80 150 150 Sonderausfihrungen auf Anfrage.
290 290 250 400 290 250 400 450 575 Kndeningan voicahalier);
350 350 350 500 350 350 500 600 800
720 610 600 770 610 600 770 915 1046
500 500 500 660 500 500 660 750 1116
500 585 580 — 585 580 = 910 —
1660 1165 1780 1755 1150 1775 1745 2260 2585
1410 860 1450 835 1430 1925
730 860 840 930 860 840 930 1180 1221
- 255 = ™ 255 - . . =
18 18 14 14 18 14 14 14 14
2 2 2 2 2 2 2 2 2
200 180 240 470 225* 260° 490 850 1250
300 370 430 580 3307 360" 6007 1000 1400
300 1050 2050 2100 1100 1100 1150 1400 1300
700 750 gvs0 900 700 700 900 1000 1370
1900 1550 1050 1300 1400 2000 2000 2500 2175

1



Gewindebohrmaschine HG-16E
mit handbetéatigter Schiebevorrichtung
und pneumatischen Spannfuttern

Reihen-Gewindebohrmaschine
mit 2 Oberteilen HG-22E und hydraulisch
betatigten Spannfuttern

Gewindebohrmaschine HG-22E
mit 4-Spindelkopf und 4-Stationen-
Rundschalttisch

-

Gewindebohrmaschine HG-22E
— mehrspindelig — mit handbetatigtem
4-Stationen-Rundschalttisch
und Schutzvorrichtung




HG-Gewindebohrautomat

Maschinentype: Gewindebohrmaschine HG-16 E in
Tischausflihrung

Werkstuick: Stanzteile ca. 20 x 50 x 5 mit gelochter
Bohrung.
Aufbau: Gewindebohrmaschine HG-16 E, Vibrator

mit Sortiertopf und Schalldammhaube,
Lineartransport, Werksttckaufnahme mit
automatischer Auswerfereinrichtung.
Bearbeitung: Gewindebohren M12
Leistung: ca. 1.200 Stck/Std.

@/

[ HG-Gewindebohrmaschinen ( HG-8 Stat. Rundtischmaschine
Werkstuick: Mobel-Scharniere
Bearbeitung: Gewindebohren M5 Aufbau: 1 vierspindlige Bohrstation
Aufbau: 2 Gewindebohrmaschinen-Oberteile 1 vierspindlige Gewindebohrstation
HG-8E mit Hohenverstellungen, 1 Acht-Stationen-Schalttisch
2 doppelte Werkstiickaufnahmen mit pneu- Bearbeitung: Fahrradachsmuttern
matischer Betétigung fur den Transport Senken und Gewindebohren
und die Fixierung der Teile, Leistung: ca. 2000 Stck/Std.

im Foto nicht dargestellt:
2 automatische Werkstuckzufuhrungen,
bestehend aus: Vibratoren mit Sortier-
topfen und je 2 Auslaufen.

Leistung: 6600 Stck/Std. bei 85%iger Auslastung.
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( Trapezgewindebohrmaschine
in Sonderausfiihrung HG-319

Werkstlick: Spindelmutter flr Prazisions-
werkzeugmaschinen.

Antriebsleistung: 10 kw.

Vorschub: durch Leitpatrone mit separater Eilgang-
einrichtung.

Pinolenhub: max. 600 mm.

Nach dem Schneidvorgang wird der Gewindebohrer auto-
matisch aus dem Futter ausgeklinkt. Der Gewindebohrer fallt
durch eine Offnung des Maschinentisches in einen darunter
befindlichen Auffangtrichter. Nach dem Hochfahren der
Spindel mit Eilganggeschwindigkeit wird der Gewindebohrer
von Hand in das Schnellwechselfutter eingesetzt,
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( 4-Spindel-Gewindeschneidmaschine HG-190

Bei einer Antriebsleistung von 10 kW betragt die maximale
Schneidleistung 4 Gewinde R 2" bzw. 4 Gewinde M 70 x 2

Gewindebohrvollautomat HG 73
speziell entwickelt fir Hochgeschwindigkeits-
gewindebohren

V =80-100m/ min.
Leistung: 1000 Stck / Std. fur Muttern M 30 x 2




HG-475
12-Stationen-Rundtischmaschine mit
horizontalem Schalttisch und vertikalen

Einheiten
Woerkstlick: Stahldubel
Aufbau: 2 Gewindebohreinheiten GE-42

2 6-Spindelkopfe

1 12-Stationen-Rundtisch mit elektro-

mechanischem Malteserkreuzantrieb,

horizontal arbeitend, mit Aufnahmetrommel

12 12-fach-Werkstluckaufnahmen
Beschickung: Einlegen von Hand, jeweils 12 Werkstiicke

bei jedem Arbeitstakt

Auswerfen automatisch

Leistung: 4000 Stlick pro Stunde

( HG-620
Zwei 4-spindelige Gewindebohrautomaten
Werkstuck: Halteplatten fir Sicherheitsgurte
Bearbeitung: Gewindebohren 7/16 Zoll — 20 UNF
Aufbau: 2 Gewindebohreinheiten GE-22
mit verstarktem Antriebsmotor 4 KW
2 vierspindelige Gelenkwellenbohrkopfe
2 vierfach-Magazine mit Vereinzelvorrichtung
1 Werkstlcktransportband flir die fertigen Teile
Leistung: 4000 Stuck pro Stunde
HG-583

3-Stationen-Rundtischmaschine

Werkstlck: Stahldibel M 12 bis M 30
(Ankerhulsen)
Aufbau: 2 Gewindebohreinheiten GE-42

2 4-Spindelkopfe
1 3-Stationen-Rundtisch mit elektro-
mechanischem Malteserkreuzantrieb
3 Achtfach-Spannvorrichtungen mit einer
Gesamt-Spannkraft von 48000 kp
Beschickung: Einlegen von Hand, jeweils 8 Werkstlcke
bei jedem Arbeitstakt,
Auswerfen automatisch.
Werkstiick Gr. M 12 = 2000 Stck/Std.
Werkstiick Gr. M 20 = 1590 Stck/Std.
Werksttick Gr. M 30 = 1100 Stck/Std.

Leistung:

( HG-3-Stationen-Rundtischmaschine

Werkstlck: Treibkafig (3-teilig aus Leichtmetall)
Aufbau: 1 Bohrstation mit Spindel- und Schlitteneinheit

Hub 500 mm

1 Gewindebohrstation in Sonderausfiihrung

Hub 600 mm mit Eilgangeinrichtung,

1 3-Stationen-Rundtisch

3 hydraulisch betétigte Spezialspannfutter,
Bearbeitung: Wechseln der Werkstlicke in Station 1

von Hand,

Ausbohren 7 28 mm,

Station 3: Gewindebohren des Spezial-

gewindes S 28 x 3, Lange 230 mm

Leistung: 100 Stck/Std.




CNC-gesteuerte 4-Stationen-Rundtisch-
maschine zum Planen-Senken und
Gewindebohren von Filterdeckel

M16 x1,5bis 11/8” - 16 UNF

Leistung:

780 Stiick/Std. fiir alle GroBen

Hagen & Goebel

Werkzeugmaschinen GmbH

Salzerweg 3 - D-59494 Soest
Postfach 1444 - D-59474 Soest
Telefon 029 21 /7 70 81
Telefax 02921 /7 18 03

PRODUKTE SIND ZU BEZIEHEN BEI:




