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Die Gewindeschneidmaschinen

Type () 26 - 28

sind auf Grund jahrzehntelanger Erfahrung entwickelt. Sie weisen nachstehende
Verteile auf:

1. Hydraulische Umsteuerung der Arbeitsspindel
2. StoBfreies und exaktes Umschalten
3. Einfachste Einstellung der Schneidtiefe ohne Werkzeuge
4. 6 Spindelgeschwindigkeiten
5. Hoéchste Anpassungsféhigkeit an rationellste Schnittgeschwindigkeiten
6. Getrieberdder geschliffen und gehdrtet
7. Einhebelbedienung
8. Woahlwsiser Hand- oder Zwangsvorschub
9. Vorschubsicherung gegen Auflaufen des Gewindebohrers
10. Rickholfeder durch selbsthemmenden Schneckentrieb leicht einstellbar

11. Beschleunigter Ricklauf der Arbeitsspindel
Woahlweise mit 1,5facher oder 5facher Ricklaufgeschwindigkeit

12. Umkehr der Arbeitsspindel ohne Anderung der Drehrichtung des Motors
und Getriebes

13. Automatischer Ablauf des Gewindeschneidvorganges

14. Automatische Olumlaufschmierung

15. Ruhiger und erschitterungsfreier Lauf

16. Schutz aller Schaltgerdte durch Einbau in einem geschlossenen Schaltschrank

17. Kraftige, vollkommen geschlossene Bauart in sauberer und genauer Werk-
stattausfihrung




Die Gewindeschneidmaschinen Type HG -26
und HG —28 zum Schneiden von Innengewin-
den und kurzen AuBengewinden stellen eine
Spitzenleistung auf diesem Gebiete des Werk-
zeugmaschinenbaues dar. Durch ihre fortschritt-
liche Konstruktion sind diese Maschinen scmt-
lichen Anforderungen hinsichtlich Leistung und
rationeller Arbeitsweise gewachsen.

Modell HG 26 HS

Sdulenmaschine

Modell HG 26 HK
Kastenstéindermaschine

Die Typen HG 26 und HG 28 sind in ihrem
duBeren Aufbau einheitlich. Fir die jeweilige
GroBe und Ausfihrung sind die Leistungs- und
Abmessungsangaben auf der letzten Seite maf3-

geblich.



Modell
HG 26 HR

mit Sonder-
Ausriistung

Vierfach-

Die hydraulische Steverung, im
Werkzeugmaschinenbau schon mit
groBem Erfolg angewandt, erzielt
in Verbindung mit einer Lamellen-
kupplung bewdhrter Bauart ein ab-
solut sicheres und exaktes Um-
schalten der Arbeitsspindel von
Rechts- auf Linkslauf. Sie bewirkt
in zuverldssiger Weise den gesam-
ten Ablauf aller Schaltvorgdnge.
Eine im Getriebe eingebaute Hoch-
leistungszahnradpumpe liefert den
notwendigen Oldruck, welcher Gber
Ventile dem Steuverkolben zugefihrt
wird.

Radialausfihrung

Tiefenanschlag

Die Doppellamellenkupplung wird durch den
Steverkolben betdtigt und bewirkt dadurch
Rechts- und Linkslauf sowie Stillstand der
Arbeitsspindel. Die prdzise Arbeitsweise der
Hydraulik ermdglicht beim Schneiden von Sack-
|6chern eine genaueste Einhaltung der Gewin-
detiefe (= 0,1). Die Einstellung der Gewinde-
tiefe kann sowohl an der Schaltnockenscheibe
mit Hilfe einer Skala, als auch durch Verstellen
des Tisches ebenfalls mit Skala vorgenommen
werden.

Der Vorschub der Arbeitsspindel kann wahl-
weise durch Handhebel geschehen oder zwangs-
lgufig durch Leitpatroneneinrichtung. Bei Hand-
vorschub werden die Zeiten fiir An- und Ablauf
des Gewindebohrers auf ein Minimum be-
schrankt. Fir Gewinde, an die gréBere Anfor-
derungen beziiglich Lehrenhaltigkeit gestellt
werden und fir Gewinde in Leichtmetall, ist
zwangsldufiger Vorschub durch Leitpatronen-
einrichtung entsprechend der jeweiligen Stei-
gung zu empfehlen. Durch Betdtigung eines
Handhebels in beiden Fdllen l&uft die Arbeits-
spindel im Rechtslauf an, um sich nach Beendi-
gung des Schneidvorganges und Ruckkehr in
die Ausgangsstellung wieder stillzusetzen; da-
durch ist ein gefahrloses Auswechseln der
Arbeitssticke moglich.

Hydraulische Steuereinrichtung



Ein Spezialspannfutter fir Gewindebohrer gehért zur Normalausristung jeder Maschine. Die Arbeitsspindel
ist zur Aufnahme dieses Spannfutters mit einem AuBenkonus versehen, das durch eine Abdrickmutter leicht
von der Spindel gelést werden kann. Das Futter ist vorgesehen fir Maschinengewindebohrer mit Vierkant.

-~
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drad zum

nnen der
kholfeder

bel zur
liebigen
arbrechung
Schneid-

rganges

Maschinenoberteil

Das Getriebe hat 6 verschiedene,
schaltbare Drehzahlen. Der Antriebs-
motor und das Getriebe werden
durch gleichbleibende Drehrichtung
weitgehend geschont. Umgesteuert
wird nur die Arbeitsspindel. Sdmt-
liche Getrieberdder sind gehdrtet
und geschliffen. Die Wellen aus
hochwertigem Stahl laufen in Kugel-
lagern. Die Maschine wird norma-
lerweise mit einem Drehstrommotor
mit 1400 Upm ausgerUstet. Ver-
schiedene Drehzahlen erméglichen
es, bei allen vorkommenden Mate-
rialien und Gewindedurchmessern
die wirtschaftlichste Schnittgeschwin-
digkeit auszuwéhlen. Eine automa-
tische Umlaufschmierung versorgt
sdmtliche beweglichen Getriebeteile
einschl. Kupplung gentgend mit Ol.

Hydraulische Steuerung,
Getriebe, Oldruckpumpe,
Doppellamellenkupplung
sind im Maschinenoberteil zu einem
geschlossenen Aggregat vereinigt.

Der schwenkbare Maschinenkopf
bestreicht die gesamte Arbeitsbreite
des Tisches.




Die Leitpatroneneinrichtung wird auf neben-
stehendem Bild veranschaulicht. Nach Lésen
der Kordelschraube und Uberwurfmutter ist der
Leitpatronensatz leicht auswechselbar.

Im Schaltschrank sind Schutzschalter fir Motor
und Kihlmittelpumpe, sowie bei entsprechen-
der Ausristung Polumschalter und Wendeschal-
ter fur Linksgewinde eingebaut. Die Schalt-
gerdte sind dadurch vollkommen gegen dufiere
Einflisse und Verschmutzung geschitzt. Samt-
liche elektr. Leitungen sind nach VDE-Vorschrif-
ten verlegt. AuBerdem ist ein Ein- und Aus-
schalten des Antriebsmotors durch einen im
Sténder eingebauten FuBschalter méglich.

Normalausristung:

Elektrische Ausristung einschl. Antriebsmotor
1400 UpM Drehzahlreihe A ,1,5°

Spindel mit AuBenkonus und Spannfutter
Einrichtung zur Aufnahme der Leitpatrone und
Leitring

Vierfach-Tiefenanschlag

Pufferfeder
fiir Vorschub
sicherung Leitpatrone
Uberwurf-
mutter Leitring

Leitpatroneneinrichtung

Zusatzeinrichtungen:

Zusatzeinrichtungen verschiedener Art kénnen
nach Bedarf wie folgt angebracht werden:

KuhImitteleinrichtung.

Zum Kohlen und Schmieren der Schneidwerk-
zeuge, besonders beim Gewindeschneiden in
Stahl und anderen zéhen Werkstoffen, ist die
Kihlmittelanlage empfehlenswert.

Linksgewinde.

Durch Einbau eines Wendeschalters besteht die
Méglichkeit, die Maschine fir Linksgewinde
einzurichten; hierfir sind entsprechende Leit-
patronen und Leitmuttern erforderlich.

Finffache Ricklaufgeschwindigkeit.

Bei den normalen Drehzahlreihen A 1,5 bis
D 1,5 betragen die Rucklaufgeschwindigkeiten
das 1,5fache der Vorlaufdrehzahlen.

Bei den Drehzahlreihen A 5 bis D 5 betragen
die Rucklaufgeschwindigkeiten das 5fache der
Vorlaufdrehzahlen.

Dadurch ergibt sich eine Kirzung der Bearbei-
tungszeiten von 28 % gegeniber der Maschine
mit 1,5facher Ricklaufgeschwindigkeit. Die Kir-
zung der Bearbeitungszeit bei 5facher Rucklauf-
geschwindigkeit gegeniber Gewindeschneid-
maschinen ohne schnelleren Ricklauf betrdgt




sogar 40 %. Besonders vorteilhaft ist die 5fache Ricklaufgeschwindigkeit beim Bearbeiten von groflen Gewin-
den oder beim Gewindeschneiden von Schneideisen.

FuBhebelbetdtigung zur Leitpatroneneinschaltung.
Das Einschalten der Maschine kann durch FuBBhebel erfolgen dadurch hat der Bedienende beide Hénde fir
die Werkstickfohrung frei.

Radialausfihrung.

In Radialausfihrung ist die Maschine besonders geeignet zum Bearbeiten groBer, sperriger Werkstiicke, in
denen viele Gewinde geschnitten werden. Nach einmaligem Aufspannen der Werkstiicke wird der Maschinen-
kopf nach Lage der Gewinde geschwenkt.

Kastenstdnderausfihrung.

Die Kastensténderausfihrung ist immer dann vorteilhaft, wenn mit Mehrspindelképfen und Schaltteller ge-
arbeitet wird; ferner beim Gewindeschneiden von Prézisionsgewinden, bei denen die genaue Winkellage
sum Werkstiick von besonderer Wichtigkeit ist. Bei der Héhenverstellung des Tisches verdndert sich die Mit-
tenlage des Werkstiickes bzw. der Vorrichtung zur Arbeitsspindel nicht. :

Vierfach-Tiefenanschlag.
Sind in Werksticke Gewinde mit unterschiedlichen Tiefen zu schneiden, so kénnen mii Hilfe des Vierfach-
Tiefenanschlages vorher 4 verschiedene Gewindetiefen eingestellt werden. Beim Gewindeschneiden werden
dann die vorher eingestellten Tie-
fen durch einen leicht bedienbaren
Schaltknopf vorgewdhlt.

Sondereinrichtungen.

Gewindeschneidkopfe, mehrspind-
lig. Zum gleichzeitigen Schneiden
mehrerer Gewinde kénnen Mehr-
spindelképfe mit festem oder ver-
stellbarem Bohrbild angebracht
werden.

Schaltteller:

Zur Erzielung héherer Leistung kann
die Maschine mit einem Schaltteller
ausgeristet werden, der durch eine
elektrische Steuerung mit der Ma-
schine gekoppelt ist. Nach jedem
Arbeitsgang  schaltet dann der
Schaltteller um einen Takt weiter.

VergroBerter Hub.

Zum Schneiden besonders tiefer
Gewinde oder zum Bearbeiten von
Trapezgewinden und Schneideisen
besteht die Maéglichkeit, die Ma-
schine mit Sonderhub bis 180 mm
auszuristen.

Maschine Type — HG 28
mitZweispindelkopf, automatischem »
Schaltteller und elektrischer Steue-

rung.



Leistungsangaben

Ermittelte Durchschnittswerte, die je nach Materialart und Ausfihrung der Gewindebohrer (geschliffen und spiralgenutet) Steigerun-
gen zulassen. Vorteilhaft sind linksspiralgenutete Gewindebohrer fir Durchgangslécher und rechtsspiralgenutete for Sacklécher.

Maschinentype HG - 26 HG -28 HG-28,5"
Kleinstes zu schneidendes Gewinde M6/ " M 8 /54" M 10/3/"
Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch . Metrisch Metrisch
B o ekt b Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde
Whitworth | Whitworth Whitworth | Whitworth Whitworth Whitworth
Gewinde | Rohrgewinde Gewinde | Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde
in Stahl St 60 N2 Wty M MR e N
o Gt MZ | mExis [ M@ | MBs | ME [ M@
in Messing und Leichtmetall %/23"6 ‘ N'; ??/:,,2 '*\%4"5 L ;22”)(2 M21<'50 M AQS,,X?’
Abmessungen
HG - 26 HG - 28 HG-28 ,S”
Wasstinanizpe Stander- | Saulem- | Radial- | Sténder- | Saulen- | Radial- | Sténder- | Séulen- = Radial-
Ausfohrung  Ausfihrung  Ausfihrung Ausfﬁhrunngusthrung Ausfihrung |Ausfihrung  Ausfihrung Ausfohrung
Spannbereich des Futters M 24* M 30* M 30*
Spindelhub mm 100 100 100
i el W B B R el Ml Wl Bl 5. ()
Bl e 50 5 | 200 50 50 | 200 50 50 200
GréfBte Ausladung horizontal ~ mm 300 500 635 300 500 635 300 500 635
GroBter Schwenkkreis mm - = ‘ 1450 = & 1450 = - L1450
Kleinster Schwenkkreis =" D e o - o L - - 3%
Tischhéhe Kleinstmaf} 450 | 635 615 450 | 635 | 615 450 635 615
Uber dem Boden Gréftmal  mm 1150 1120 | 1000 1150 | 1120 | 1000 1150 1120 1000
TischgrofBe mm 330x460 | 450x600 | 450x600 [ 330x460 ‘ 450x600 | 450x600 | 330x460 = 450x600 | 450x600
Tischnuten ; 3 3 3
Kraftbedarf fur Antrieb kW 15 3 4
Hohe der Maschine mm 2150 2250 2250
Grundfléche mm S00x400 870x600 = 840x900 | 900x400 = 870x600 . 840x900 | 900x600 | 870x600 & 840x900
Gewicht der Maschine ca. kg 850 1050 1050
* Fir Bohrer mit verstrktem Schaft kann ein Spannfutter mit gréBerem Spannbereich zuséitzlich geliefert werden. -

Zusammenstellung der Spindeldrehzahlen

Motordrehzahl 1500 Maschinentype HG - 26 HG - 28 HG - 28 ,S*
Normaldrehzahlreihe Vorlauf 65-130-185-260-385-530 65-95-130-185-260-385
A15" Ricklauf 140-195-280-390-580-800 |  95-140-195-280-390-580
Drehzahlreihe o Vorlauf 65-95-130-185-260-385 47-65-95-130-185-260 47-65-95-130-185-260
B 15" ':g . | Rucklauf 95-140-195-280-390-580 70-95-140-195-280-390 70-95-140-195-280-390
Drehzahlreihe & 8 | Vorlauf 47-65-95-130-185-260 35-47-65-95-138-185 35-47-65-95-130-185
ok i -_g’ Ricklauf 70-95-140-195-280-390 52-70-95-140-195-280 52-70-95-140-195-280
Drehzahlreihe § Vorlauf 130-185-260-385-530-770 95-130-185-260-385-530
D 15" < | Rucklauf 195-280-390-580-800-1150 140-195-280-390-580-800
Drehzahlreihe E.’; Vorlauf 28-39-55-78-115-160 19-28-39-55-78-115
A 5 2 | Rucklauf 140-195-280-390-580-800 95-140-195-280-390-580
Drehzahlreihe & § Vorlauf 19-28-39-55-78-115 14-19-28-39-55-78 14-19-28-39-55-78
B 5 5 & | Rucklauf 95-140-195-280-390-580 70-95-140-195-280-390 70-95-140-195-280-390
Drehzahlreihe “._g VYorlauf 14-19-28-39-55-78 10-14-19-28-39-55 10-14-19-28-39-55
JE:5 Ricklauf 70-95-140-195-280-390 50-70-95-140-195-280 50-70-95-140-195-280
Drehzahlreihe Vorlauf 39-55-78-115-160-230 28-39-55-78-115-160
2D 5 Ricklauf 195-280-390-580-800-1150 140-195-280-390-580-800
Weitere Sonderdrehzahlen sind durch Motore mit 1000 bzw. 750 Upm zu erreichen.

SUSATIA-DRUCK




