Gewindebohrmaschinen hydraulisch und
elektrisch Type HG 22, HG 36 und HG 42




Gewindebohrmaschinen HG-22 ,H“ / HG-36 ,H" / HG-42 ,H*
wydraulisch gesteuert

Die Typen HG-22 ,H* / HG-36 ,H“ / HG-42 ,H" sind
wutomatisch arbeitende Gewindebohrmaschinen mit hydrauli-
scher Steuerung.

Arbeitsweise und Leistung dieser Maschinen entsprechen

jen Anforderungen der modernen rationellen Mengenfertigung
Uir rechts- und linksgédngige Innengewinde.

_eistung
Die HG-22 ,H“ hat einen Antriebsmotor von 1,56 kW,
Die Gewindebohrleistung betrdgt M 22 in Stahl.

Die HG-36 ,H* ist mit einem Motor von 3 kW ausgeriistet.
Dadurch erreicht diese Maschine eine Gewindebohrleistung bis
VI 36 in Stahl.

die HG-42 ,H“ besitzt einen Motor von 4 kW. Die Gewinde-
yohrleistung geht bis M 42 in Stahl.

Automatischer Vorschub mit Leitpatroneneinrichtung

die Leitpatroneneinrichtung bestimmt den zwangslaufigen
Vorschub der Arbeitsspindel. Dadurch erhilt man beim Gewinde-
yohren einwandfreie, lehrenhaltige Gewinde. Fiir jede

Steigung sind entsprechende leicht auswechselbare Leit-
satronen und Leitringe erforderlich. Der Einsatz dieser Einrich-
ung erhoht die Standzeit der Gewindebohrer betréchtlich.

=iir die Fertigung von vielen gleichen Gewinden ist der automa-
ische Vorschub mit Leitpatroneneinrichtung besonders geeignet.

Handvorschub

3eim Handvorschub ist nur der Handhebel zu betétigen.

Dabei wird ohne Leitpatroneneinrichtung gearbeitet.

Nach Abwirtsbewegung des Handhebels lauft die Spindel im
Rechtslauf an, um sich nach Beendigung des Schneidvorganges
ind Riickkehr in die Ausgangsstellung wieder stillzusetzen;
jadurch ist ein gefahrloses Auswechseln der Arbeitsstiicke
noglich. Handvorschub eignet sich besonders fiir die
3earbeitung von verschiedenartigen Einzelgewinden.

Hydraulische Steuerung

Die hydraulische Steuerung erzielt in Verbindung mit einer
_amellenkupplung bewéhrter Bauart ein absolut sicheres und
sxaktes Umschalten der Arbeitsspindel von Rechts- auf
_inkslauf. Sie bewirkt in zuverldssiger Weise den gesamten
Ablauf aller Schaltvorgénge. Eine im Getriebe eingebaute
Hochleistungszahnradpumpe liefert den notwendigen Oldruck,
velcher iiber Ventile dem Steuerkolben zugefiihrt wird.

Doppellamellenkupplung

Die Doppellamellenkupplung wird durch den Steuerkolben
yetitigt und schaltet dadurch Rechts- und Linkslauf sowie Still-
stand der Arbeitsspindel. Die prézise Arbeitsweise der
Hydraulik ermdglicht beim Bohren von Sackléchern eine
jenaue Einhaltung der Gewindetiefe ( +£0,1).

Schaltgetriebe

Das Getriebe hat 6 verschiedene schaltbare Drehzahlen.

Der Antriebsmotor und das Getriebe werden durch gleichblei-
bende Drehrichtung weitgehend geschont. Umgesteuert wird
wr die Arbeitsspindel. Sémtliche Getrieberéder sind gehértet
ind geschliffen. Die Maschine wird normalerweise mit einem
Drehstrommotor mit 1400 Upm. ausgeriistet. Die verschiedenen
Drehzahlreihen werden durch Einbau entsprechender Zahnréider
srreicht. Die groBen Drehzahlbereiche erméglichen, bei allen
rorkommenden Materialien und Gewindedurchmessern die wirt-
schaftlichste Schnittgeschwindigkeit auszuwéhlen, Eine auto-
natische Umlaufschmierung versorgt sdmtliche beweglichen
Setriebeteile einschlieBlich Kupplung gentigend mit Ol.

Reihenmaschine

Bei diesem Modell sind mehrere Oberteile auf einem
gemeinsamen Unterbau zu einer Reihenmaschine montiert.
Die Wirtschaftlichkeit erhéht sich noch dadurch, daB sich
das Oberteil als ausgesprochene Gewindespindel auf einer
Reihenbohrmaschine verwenden |4Bt.

Radialausfiihrung

In Radialausfiihrung ist die Maschine besonders geeignet zum
Bearbeiten groBer, sperriger Werkstiicke, in denen viele
Gewinde gebohrt werden. Nach einmaligem Aufspannen der
Werkstiicke wird der Maschinenkopf nach Lage der Gewinde
geschwenkt.

FuBhebelbetitigung zur Leitpatroneneinschaltung
Das Einschalten der Maschine kann durch FuBhebel erfolgen.
Dadurch hat der Bedienende beide Hénde fiir die Werksttick-

flihrung frei.

Linksgewinde
Durch Einbau eines Wendeschalters ist die Maschine auch
zum Bearbeiten von Linksgewinden zu verwenden. Dazu sind
selbstversténdlich Leitpatronen und Leitringe mit Linksgewinde
erforderlich.

-

Schneiden von AuBengewinden
Mit den Gewindebohrmaschinen kénnen kurze AuBengewinde
geschnitten werden. Anstelle des Spannfutters wird dann ein
Schneideisenhalter verwendet.

Mehrspindelkopfe

Zum gleichzeitigen Bohren mehrerer Gewinde lassen sich
Mehrspindelképfe mit festem oder verstellbarem Bohrbild ein-
setzen. In diesem Fall wird die Pinole mit Befestigungsflansch
und Sdulenfiilhrung ausgeriistet.

Vierfach-Tiefeneinstellung

Sind in Werkstiicke Gewinde mit unterschiedlichen Tiefen

zu bohren, so kann man mit Hilfe der Vierfach-Tiefeneinstel-
lung vorher vier verschiedene Gewindetiefen einstellen.

Die vorher eingestellten Tiefen werden durch einen leicht bedien-

baren Schaltknopf vorgewéhlt.
-

VergroBerter Hub

Zum Bohren besonders tiefer Gewinde oder zum Bearbeiten
von Trapezgewinden und Schneideisen besteht die Mog-
lichkeit, die Maschine mit Sonderhub bis 180 mm auszuriisten.

5fache Riicklaufgeschwindigkeit

Die bfache Riicklaufgeschwindigkeit ist nur verwendbar in
Sonderfillen, z. B. beim Bearbeiten von Trapezgewinden oder
Schneideisen, wobei der Gewindebohrer nach dem Schneid-
vorgang automatisch ausgeklinkt und die Spindel ohne Gewinde-
bohrer leer zuriicklauft. Durch die 5fache Riicklaufgeschwin-
digkeit ergibt sich eine Kiirzung der Bearbeitungszeit von 28%
gegeniiber der Maschine mit 1,6facher Riicklaufgeschwindigkeit.
Die Kiirzung der Bearbeitungszeit bei 5facher Riicklauf-
geschwindigkeit gegeniiber Gewindebohrmaschinen ohne
schnelleren Riicklauf betrigt sogar 40%. Bei der Bfachen Riick-
laufgeschwindigkeit ergeben sich andere Drehzahlbereiche;

sie werden den jeweiligen Erfordernissen entsprechend
ausgelegt.






