Vertikal-Gewindebohrmaschinen

Typenreihe HG-8E bis HG-42E
- automatisch arbeitend -
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Vertikal-
Gewindebohrmaschinen
system Hagen & Goebel

Jahrzehntelange Erfahrungen im Bau von Prézisions-
Vertikal-Gewindebohrmaschinen haben uns mit

den Anforderungen der Praxis an das rationelle Bohren
von rechts- und linksgéngigen Innengewinden vertraut
gemacht.

Hochste Fertigungsgenauigkeit, Produktionskosten-
senkung durch Einsparung von Nebenzeiten und
Ausschaltung von Stérquellen, schnelle Umristbarkeit
und einfache Bedienung sind fir uns keine leeren
Schlagworte. Wir haben diese Begriffe mit unseren
Maschinenkonstruktionen in die Tat umgesetzt.

Unsere elektrisch gesteuerten, automatisch arbeiten-
den Gewindebohrmaschinen der Typenreihe

HG-8 E bis HG-42 E zeichnen sich durch eine aus-
gereifte und moderne Konstruktion aus. Langjahriger
Einsatz in allen Branchen der metallverarbeitenden
Industrie bestatigt die extrem geringe Storanfélligkeit
und hohe Lebensdauer dieser Maschinen.

Die fiir das Gewindebohren erforderliche dauernde
Umschaltung der Spindel von Rechts- auf Linkslauf
und umgekehrt erfolgt durch automatisches Umsteuern
des Antriebsmotors. Der Antriebsmotor ist mit einer
exakt arbeitenden Bremse ausgestattet und speziell far
hohe Schalthaufigkeiten ausgelegt.

Eine umfangreiche Auswahl an Drehzahlen gestattet
eine optimale Anpassung an rationellste Schnitt-
geschwindigkeiten.

Schnelle Umriistbarkeit und einfache Handhabung
machen diese Maschinen nicht nur in der GroBserien-
fertigung, sondern auch da, wo standig wechselnde
Gewindeabmessungen in kleinen Losen zu fertigen
sind, unentbehrlich.

Suchen Sie jedoch handbetatigte Gewindebohr-
maschinen mit Doppelfriktionskupplung fir das Bohren
von Innengewinden bis M 10 in Stahl, informiert

Sie hiertiber unser Prospekt ,Vertikal-Gewinde-Bohr-
maschinen Typenreihe HG-2/-6/-10".

Lieferprogramm

Vertikal-Gewindebohrmaschinen mit Leitpatronen-
einrichtung, handbetéatigt und elektrisch gesteuert, in
verschiedenen Typen von M 0,5 bis M 120 x 3.
Automatische Bohr- und Gewindebohreinheiten,
Spindel- und Schilitteneinheiten.

Sondermaschinen, halb- und vollautomatisch, fur die
spanabhebende Bearbeitung.
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Type HG-8E
Tischausfiohrung

( Type HG-8E
Kastenstdnderausfuhrung

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

Vorschub

Die Gewindebohrmaschinen der Typenreihe HG-8 E
bis HG-42 E sind sowohl fiir 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 Zuganglichkeit 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,
kénnen die Gewindegénge nicht verbohrt werden.
Dies ist beim Gewindebohren in weichen Materia-
lien, wie Leichtmetall, besonders wichtig.

Die gehérteten und geschliffenen Leitpatronen mit
nachstellbaren Leitmuttern erreichen hdchste Le-
bensdauer und garantieren lehrenhaltige Gewinde.
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[ Type HG-12E/-16E/-22E
Tischausfohrung

( Type HG-12E/-16E/-22E
Séivienausfiohrung

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 dariiber 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 kénnen die Gewindebohr-
maschinen auch mit Handvorschub - in diesem

Falle jedoch ohne Verwendung von Leitpatronen -
gefahren werden. Handvorschub eignet sich be-
sonders fiir 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



( Type HG-12E/-16E/-22E
Kustenstﬁnderuusfiihrung

i

( Type HG-12E/-16E/-22E
mit Gelenkwellenbohrkopf

),

‘Maschine durch einen Wahlschalter auf Einzel- oder
Dauerhub geschaltet werden.

Sei Stellung auf ,Einzelhub” lauft die Maschine
jurch Betéatigen des Drucktasters ,Ein” im Rechts-
an. Nach Erreichen der eingestellten Gewinde-
= schaltet die Maschine auf Linkslauf. Die Spin-
=! kehrt in die Ausgangsstellung zuriick und bleibt
ofort stehen.

=i Stellung auf ,Dauerhub” lauft die Spindel den
yestellten Hub pausenlos auf und ab. Dauerhub
¢ besonders vorteilhaft beim Gewinden von
zssenteilen, die dann lediglich noch - automa-
sch oder von Hand - zugefiihrt werden mussen.

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




Type HG-36E/-42E
Stivienausfuhrung

_/

( Type HG-36E/-42E
Kastensttinderausfihrung

mit ihrer Aufnahme gegen eine voreingestellte
Federkraft axial angehoben. Dadurch wird ein End-
schalter betétigt, der den Antrieb sofort auf Links-
lauf schaltet. Sobald die Spindel ihre Ausgangs-
stellung erreicht hat, wird der Motor ausgeschaltet,
gleichgiiltig, ob Einzel- oder Dauerhub gewéhit
war.

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

Die Maschinentypen HG-8 E bis HG-42 E werden

serienmaBig mit einem Gewindebohrfutter mit ein-
stellbarer Sicherheitskupplung ausgerustet. 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 |48t die Spindel im Linkslauf in die Ausgangs-
stellung zurtickfahren.




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 Wahischalter abgerufen werden koén-
nen. Diese Einrichtung eignet sich vorteilhaft fir
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 vergréBerten Spindel-
hub geliefert werden.

Werkzeugaufnahme

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

Wenn gewiinscht, 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 GréBen von Schneid-
eisenhaltern informiert Sie unser spezielles Typen-
blatt ,Schneideisenhalter”. AuBerdem ist der Ein-
satz von selbstéffnenden Schneidkdpfen méglich.

Linksgewinde

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

Antrieb

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

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

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

Zum serienméBigen Zubehor jeder Maschine gehért
ein Satz schnellwechselbarer Keilriemenscheiben,
mit denen durch entsprechende Paarung neun ver-
schiedene Spindeldrehzahlen innerhalb der ge-
wéhlten 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 zuléBt (siehe technische Daten). Die
Motorvollschutz-Einrichtung verhindert die Uber-
lastung des Motors.

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung ist bei der Type HG-8 E
in einem separaten Schaltkasten, bei allen anderen
Typen gut zugénglich im Maschinengehéduse unter-
gebracht. Der Raum flr die elektrische Ausristung
ist oldicht vom Getriebegehduse getrennt. Die
Installierung erfolgt nach VDE-Norm.



(I.eitputroneneinrichtung
und Aufilaufsicherung

KSpmdelkopfunbrmgung
und Hubtiefeneinstellung

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 fir die Arbeits-
ablaufe:
a) Eilgang vor - Vorschub vor - Vorschub zuriick -
Eilgang zurick*
b) Eilgang vor - Vorschub vor - Eilgang zuriick*
c) Vorschub vor - Eilgang zuriick
* Nur in Verbindung mit Verfachtlefenstellung,
damit kdnnen 2 Eilgangwege u. 2 Vorschubwege
eingestellt werden.
Je nach Bedarfsfall muB die richtige Ausfihrungsart
gewahlt werden; andererseits besteht die Maglich-
keit, Uber Wahlschalter das beliebige Programm
abzurufen.



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

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

Tischausfiihrung HG-8 E bis HG-22 E

Die Tischausftihrung ist vorwiegend fir die Bear-
beitung kleinerer Werkstlicke geeignet. Zur An-
passung an die Werkstickhdhe 148t sich bei der
HG-8 E das Maschinenoberteil auf der Maschinen-
séule in der H6he verfahren. Bei den Typen HG-12 E
und HG-16 E wird die Saule mit dem Maschinen-
oberteil in der H6he verstellt.

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

S&ulenausfithrung HG-12 E bis HG-42 E

Fur hohe, sperrige Werkstlicke ist besonders die
Saulenmaschine geeignet. Bei dieser Ausfiihrung
ist der Tisch sowohl in der H6he verstellbar als
auch um die Maschinensaule schwenkbar.

Kastenstanderausfiihrung HG-8 E bis HG-42 E
Diese Ausflihrung eignet sich vorteilhaft flr die Be-
arbeitung groéBerer Werkstlcke, fir den Aufbau
groBerer Vorrichtungen oder flr den Einsatz eines
Schalttellers.

Reihenmaschinen

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

Enzelne Oberteile der Gewindebohrmaschinen-
Sypen lassen sich selbstverstéandlich auch zur
Erweiterung vorhandener Reihenbohrmaschinen
werwenden.

Mehrspindelkdpfe

Zum gleichzeitigen Bohren mehrerer Gewinde las-
sen sich an allen Gewindebohrmaschinen Mehr-
spindelkdpfe mit starrem oder verstellbarem Bohr-
bild einsetzen. Hierfir werden die Maschinen zu-
sétzlich mit einer Flanschpinole und einem Ge-
wichtsausgleich ausgeristet.

Mehrspindelképfe mit starrem Bohrbild muissen
als Sonderausfuhrung angefertigt werden. Fur
2-spindlige verstellbare Gewindebohrkdpfe sind
verschiedene Standard-Ausfliihrungen vorrétig.
Fordern Sie hierzu bitte unseren Sonderprospekt
,Verstellbare Zweispindelkdpfe” an.

-
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Technische Daten

Einsatzbereich HG-8 E
Gewindebohrleistung, min. M2
max. in Stahl bis 600 N/mm? metr. Gewinde M8
v=_8-12 m/min.
metr. Feingewinde M12x1
Whitworth-Gewinde 516"
Whitworth-Rohrgewinde R 18"
max. in GrauguB bis 220 HB metr. Gewinde M 10
v=10-15 m/min.
metr. Feingewinde M14x1
Whitworth-Gewinde 3"
Whitworth-Rohrgewinde R 34" L
max. in Messing oder Leichtmetall metr. Gewinde M 12
v = 25-30 m/min.
metr. Feingewinde M14x1,5
Whitworth-Gewinde 1"
Whitworth-Rohrgewinde R 14"
Installierte Leistung kW 0,55
Spannbereich des Futters?) mm 2,5-9,6
GroBter Spindelhub mm 60 §
zulassige Schalthéufigkeit ca. 2000
(= Anzahl der Gewinde/Stunde) %
Bohrfutterkegel DIN 238 B 16
alternativ: MK 2
'Morsekegel  DIN 228 I
Motor-Drehzahl in Upm 1000

Spindeldrehzahlen?)

1) Kleinere Gewinde moglich durch Spannfutter
mit kleinerem Spannbereich!

2) Abweichende Spannbereiche auf Anfrage

3) Weitere Spindeldrehzahlen auf Anfrage

Drehzahlreihe A

710-900-1120-1400-1800
2240-2800-3550-4500

450-560-710-900-1120

B
1400-1800-2240-2800
Cc 280-355-450-560-710
900-1120-1400-1800
D 180-224-280-355-450
560-710-900-1120
E 112-140-180-224-280

355-450-560-710




HG-12E HG-16 E HG-22 E HG-36 E HG-42 E
M 41) M 41) M 61) M 81) M 81)

M 12 M 16 M 22 M 36 M 42

M 20 x 1,5 M 36x 1,5 M42x 1,5 M 80 x 2 M 80 x 3
7% 5" %" 19" 17"

R 12" R 94" R 114" R 214" R3"

M 16 M 20 M 27 M 42 M 48

M 24 x 1,5 M 42 x 2 M52x 1,5 M 80 x 2 M 80 x 3
%" v 1 154" 19"
R4 R1” R 114" R 214" R3"

M 20 M 22 M 33 M 45 M 60

M 42 x 2 M 56 x 2 M 80 x 2 M 120 x 2 M 120 x 3
2% "% 104" 194" 2

R 14" R 112" R 194" R 4" R4"
0,75 it 15 3,0 4,0
45-12,5 45-12,5 7-18 11-23 11-23
80 80 80 120 120
1600 1600 1200 900 800
B18 B18 B 22 B 24 B 24

MK 3 MK 3 MK 3 MK 4 MK 4
1000 1000 1000 1500 1500

450-560-710-900-1120
1400-1800-2240-2800

112-140-180-224-280
355-450-560-710

56-71-90-112-140
180-224-280-355

280-355-450-560-710
900-1120-1400-1800

180-224-280-355-450
560-710-900-1120

28-35,5-45-56-71
90-112-140-180

180-224-280-355-450
560-710-900-1120

280-355-450-560-710
900-1120-1400-1800

112-140-180-224-280
335-450-560-710

112-140-180-224-280
355-450-560-710

56-71-90-112-140
180-224-280-355

mit Motor 1000 Upm
18-22,4-28-35,5-45
56-71-90-112

56-71-90-112-140
180-224-280-355




Type HG - 8 Ebis - 22 E
Tischausfiihrung

Type HG - 12 E bis - 42 E
Saulenausfiihrung
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Hauptabmessungen Alle MaBangaben in mm
HG-8 E HG-8 E HG-12 E HG-12 E HG-12 E HG-36 E HG-36 E
HG-16 E HG-16 E HG-16 E HG-42 E HG-42 E
HG-22 E HG-22 E HG-22 E
Tisch- Kasten- Tisch- Séulen- Kasten- Saulen- Kasten-
ausfihrung stander- ausfuhrung ausfuhrung stéander- ausfihrung stédnder
ausfiihrung ausfiihrung ausfiihrung
Spindelhub A 60 60 80 80 80 120 120
Entfernung zwischen B max 360 360 351 3602 31561 620 800
Tisch und Futter min 110 110 15 0 15 140 140
Ausladung C 200 200 250 250 250 500 370
Séaulen-@ D 85 85 100 100 100 180 180
10453 1130
Hoéhe Aufspannfliche  E X 90 700 110 685 700 650 800
T-Nutenabstand = 125 125 80 60 80 150 150
Aufspannfléche G 290 290 290 250 400 450 575
des Tisches
H 350 350 350 350 500 600 800
J 500 490 610 600 770 915 1046
Grundfiache K 500 490 500 500 660 750 1116
Breite Uber alles L= 500 500 585 590 - 910 -
B max 960 1660 1150 1745 2585
=ohe Uber alles M i 710 1410 835 1775 1430 2260 1925
Tiefe Gber alles N 730 730 860 840 930 1190 1221
Sintauchtiefe der Saule O by - 255 - - - -
Breite 18 18 18 14 14 14 14
T-Nut Anzahl 2 2 2 2 2 2 2
S Netto 150 200 2254 2608’ 4908 850 1250
Ssswicht in kp Brutto 250 300 330 3607 6002 1000 1400
Lange 900 900 1100 1100 1150 1400 1300
“erpackungsmaBe Breite 700 700 700 700 900 1000 1370
Hoéhe 1200 1900 1400 2000 2000 2500 2175
280 fur HG-22 E 6) 290 fur HG-22 E
= 320 fur HG-22 E 7) 400 fur HG-22 E
= 2005 fur HG-22 E 8) 530 fur HG-22 E
= 255 fur HG-22 E 9) 640 fur HG-22 E
370 fur HG-22 E
belle fiir Mehrspindelkopfanschliisse Alle MaBangaben in mm
a b c d e i g h i k |
2E B18
SE DIN 238 @ 556 @ 90 63 5 105 %9 84, 86 49 @ 22 9
E B 22
DIN 238 @ 55h6 @ 90 87 5 129 @9 84, 86 49 @ 22 9
E B 24 L b

vorbehalten.

ahrungen auf Anfrage.

1) Type HG-8E hat oben Ilegendn Hohenverstellung. s
Durchbruch fir die Saule im U




f

Reihen-Gewindebohrmaschine
mit 2 Oberteilen HG-22E und hydraulisch
betatigtem Spannfutter

(

Gewindebohrmaschine HG-8E
mit Zusatzeinrichtung zum Driicken von
Mobelscharnieren und automatischem
12-Stationen-Rundschalttisch

"

( Gewindebohrmaschine HG-22E

mit 2-Spindelkopf, automatischer Werkstiick-

zufiihrung und zweifacher Schiebevorrichtung,
pneumatisch betétigt

7

Gewindebohrmaschine HG-16E
mit Mehrspindelkopf und handbetétigtem
2-Stationen-Rundschalttisch,
Spann- und Schutzvorrichtung




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

Gewindebohrmaschine HG-16E
mit handbetétigter Schiebevorrichtung
und pneumatischem Spannfutter

r

Gesmdebohrmaschine HG-16E

mit verstellbarsm 2-Spindelkopf, Unterbau mit
Durchbruch fr Xohimetiel- und SpaneabfluB3

e
I nid s

(’

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




Gewindebohrmaschine Type HG-22 E-GS [ 'rvpe HC-22E-CS
Verwendungszweck: Rﬂdiﬂlﬂ“ﬂ“hr““g

Die Gewindebohrmaschine HG-22 E-GS in Radialaus-
fuhrung ist besonders fur die Serienfertigung von Ge-
triebegehédusen und -deckeln sowie &hnlichen Werk-
stiicken geeignet, bei denen ein groBer Bearbeitungs-
bereich in einer Aufspannung abgefahren werden muB.
Durch die sanfte Umschaltung der Maschine kann diese
in Radialausfiihrung auch vorteilhaft fir die Bearbeitung
kleiner Werkstlicke eingesetzt werden, da eine Klem-
mung der Radialarme nicht erforderlich ist.

Die HG-22 E-GS ist auch in Kastenstander-, Séulen-und
Sonderausfiihrung lieferbar.

Antrieb:

Der Hauptantrieb besteht aus einem Gleichstrommotor,
der 5 kW bei 3000 Upm leistet. Die Umschaltung der
Spindel von Rechts- auf Linkslauf und umgekehrt tber-
nehmen 2 Elektro-Magnetkupplungen, die wechsel-
seitig gesteuert werden.

Besondere Merkmale:

Stufenlose Drehzahlregelung von 115-700 Upm.

Der Drehzahlbereich kann je nach Kundenwunsch
sowohl nach unten als auch nach oben verlegt werden.
Doppelte Ricklaufgeschwindigkeit.

Beliebig hohe Schalthaufigkeit.

Elektrische Steuerung:

Die komplette elektrische Steuerung der Maschine be-
findet sich in einem separaten Pultgehduse, das auch
samtliche Anzeige- und Regelelemente in Ubersicht-
licher Anordnung enthalt. In Verbindung mit einer Vier-
fach-Tiefeneinstellung kénnen 4 verschiedene Ge
windetiefen vorprogrammiert und bei Bedarf, ohne¢

Umstellung der Maschine, tiber einen Wahlschalter an

gefahren werden.
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