HAGEN &GOEBEL

Werkzeugmaschinen GmbH

Hochleistungs-Gewindeeinheit GE - 16/2
Hochleistungs-Gewindeeinheit GE - 22/2

(Bild zeigt Gewindeeinheit GE-16/2 in Sonderausfiihrung
mit NC-Antriebsmotor und Spindeladapter fiir Anbauteile)
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1. Funktionsbeschreibung

Die Gewindeeinheiten GE-16/2 und GE-22/2 wurden fiir die Bearbeitung von mittleren
Gewinden bis M16 bzw. M22 (in St50) in der Massenproduktion entwickelt.

Bei der konstruktiven Gestaltung wurde grofSter Wert auf eine niedrige Massentrigheit
gelegt. In Verbindung mit einem leistungsfihigen Kegelldaufermotor, der hohe
Umschalthédufigkeiten realisieren kann, sowie mit einer schnellen -elektronischen
Steuerung, ergibt sich eine hochdynamische Bearbeitungseinheit.

Insbesondere bei kurzen Gewindehiiben und hohen Taktzahlen muss die als Wirme
auftretende Bremsenergie durch einen, axial am Motor angebauten, Liifter abgefiihrt
werden.

Um einen steigungsgenauen Vorschub zu realisieren sind die Gewindeeinheiten GE-16/2
und GE-22/2 mit einem Leitpatronenvorschub ausgestattet. Die Einrichtung zur Aufnahme
der Leitspindel mit -mutter ist zur leichten Montage und Demontage im hinteren Bereich
gut zugédnglich angeordnet.

Zwischen der Leitspindel und dem Werkzeug wurde eine Ubersetzung 1:1 eingebaut.
Hierdurch ergeben sich stets steigungsgenaue Vorschiibe.

Das Getriebegehduse der GE-16/2 bzw. GE-22/2 ist mit einem Leichtlaufol befiillt,
welches die Getriebebauteile ebenso wie die Leitspindel schmiert.

In der einspindeligen Grundausfiihrung sind die Gewindeeinheiten GE-16/2 und GE-22/2
durch eine Auflaufsicherung gegen Uberlastung geschiitzt. Das Werkzeug ist in einem
Schnellwechseleinsatz mit einstellbarer Sicherheitskupplung eingespannt. Uberschreitet
das Drehmoment am Gewindebohrer den voreingestellten Wert, rutscht die
Sicherheitskupplung durch, ohne dass das Werkzeug bricht. Die Leitpatrone wurde mit
einer Uberlastfeder belastet. Lauft der Gewindebohrer auf Grund, ist das Kernloch zu eng,
oder ist der Gewindebohrer(-former) zu stark verschlissen, entsteht eine erhohte
Axialkraft, die dazu fiihrt, dass die Uberlastfeder betitigt und die Leitpatrone aus der
Leitpatronenaufnahme ausgeriickt wird. Dieser Umstand fithrt zur Betidtigung eines
Sensors, der die Umschaltung der Gewindeeinheit veranlasst. Nach Erreichen der
Grundstellung wird der automatische Zyklus unterbrochen.
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2. Leistungsermittlung

Abhingig von den physikalischen Eingangsgroflen kann die erreichbare Taktzahl aus
folgender Tabelle ermittelt werden:

10 M8 1,25 27 34 43 53 68 69 54 54 37
10 M10 1,5 33 41 51 64 54 44 37 23 28
10 M12 1,75 38 47 58 44 37 23 28 177

10 M16 2 43 37 37 28 25 19

10 M20 2,5 23 28 19

12 M8 1,25 23 28 36 44 56 69 54 44 37
12 M10 1,5 27 34 43 58 54 37 37 40 25
12 M12 1,75 32 39 50 44 37 23 28 19

12 M16 2 36 37 37 28 25

12 M20 2,5 40 25 19

16 M8 1,25 17 21 27 33 42 53 54 37 37
16 M10 1,5 20 25 32 40 51 37 37 28 25
16 M12 1,75 24 30 38 37 37 28 25

16 M16 2 27 34 37 28 19

16 M20 2,5 28 25

20 M8 1,25 14 17 21 27 34 42 53 37 37
20 M10 1,5 16 20 26 32 41 37 23 28 19
20 M12 1,75 19 24 30 37 37 28 25

20 M16 2 22 27 23 28 19

20 M20 2,5 27 25

24 M8 1,25 11 14 18 22 28 35 44 37 37
24 M10 1,5 14 17 21 27 34 37 23 28 19
24 M12 1,75 16 20 25 31 37 28 19

24 M16 2 18 23 23 28 19

24 M20 2,5 23 25

30 M10 1,5 11 14 17 21 27 34 23 28 19
30 M12 1,75 13 16 20 25 32 28 19

30 M16 2 14 18 23 28 19

30 M20 2,5 18 19

36 M12 1,75 11 13 17 21 23 28 19

36 M16 2 12 15 19 24 19

36 M20 2,5 15 19

40 M16 2 11 14 17 21 19

40 M20 2,5 14 17

Die Tabellenwerte beinhalten keine Werkstiickwechselzeiten. Die tatsdchlich erreichbaren
Werte hiangen zudem von der Wahl des Motors ab. Die maximalen Werte sind durch die
zulissige Schalthdufigkeit des Antriebes nach oben begrenzt. Die grau hinterlegten Felder
sind nur mit der GE-22/2 erreichbar.

—q -

Hagen & Goebel Werkzeugmaschinen GmbH

Postfach 14 44 - D-59474 SOEST
Telefon02921/59016 -0 - Telefax 029 21 /590 16 - 66
Internet: www.hagengoebel.de - E-mail: kontakt@hagengoebel.de




Hagen & Goebel Seite 4 Beschreibung GE-16/22-2
Werkzeugmaschinen GmbH Stand 02.2012

3. Motorenliste

Gewinde- |Motorbezeichnung |Einschaltdauer |Nenndrehzahl |Leistung zul. Schalthaufigkeit
einheit [EDin %] [U/min] [kW] [Gewinde/min]
GE-16/2  |KBA 112 B6A 100% 940 1,8 69
60% 935 2,1 53
40% 935 2,4 44
KBA 112 B6 100% 940 2,2 58
60% 925 2,6 54
40% 945 29 44
KBA 112 B4A 100% 1425 2,8 44
60% 1415 3,2 33
40% 1420 3,6 25
KBA 112 B4 100% 1425 3,5 37
60% 1410 4,0 37
40% 1425 4,5 23
GE-22/2  |KBA 125 B6A 100% 940 29 62
60% 935 3,2 47
40% 935 3,7 38
KBA 125 B6 100% 940 3,6 57
60% 925 4,0 48
40% 945 4,7 40
KBA 125 B4A 100% 1425 4,6 36
60% 1415 5,1 27
40% 1420 6,0 22
KBA 125 B4 100% 1425 57 28
60% 1410 6,3 25
40% 1425 7,4 19
4.MaBblatt
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