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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.




W,

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
serienmé&Big mit einem Gewindebohrfutter mit ein-
stellbarer Sicherheitskupplung ausgertistet. 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-

Lewinaeponrer sicner 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
linksgéngiger Steigung erforderlich.




































