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.
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HG-22 »H* / HG-36 ,H“ / HG-42 ,H“ Séulenausfiihrung

HG-22 ,H“ / HG-36 ,H“ / HG-42 ,H* Sténderausfiihrung

Saulenausfiihrung

Die S#dulenausfithrung ist besonders geeignet fiir hohe, sperrige
Werkstiicke, weil hierbei der Tisch nicht nur hoch und tief
verstellbar, sondern auch um die Séaule schwenkbar ist.

Standerausfiihrung

Die Stianderausfithrung ist immer dann vorteilhaft,

wenn mit Mehrspindelképfen und Schaltteller gearbeitet wird;
ferner beim Gewindebohren von Prézisionsgewinden, bei
denen die genaue Winkellage zum Werkstiick von besonderer
Wichtigkeit ist. Bei der Héhenverstellung des Tisches
verandert sich die Mittenlage des Werkstiickes bzw. der Vor-
richtung zur Arbeitsspindel nicht. Der schwenkbare Maschinen-
kopf bestreicht die gesamte Arbeitsbreite des Tisches.




Gewindebohrmaschinen HG-22 ,E“ / HG-36 ,E“ / HG-42 ,,E“
elektrisch gesteuert

Die Typen HG-22 ,E“ / HG-36 ,E“ / HG-42 ,E“ sind automatisch
arbeitende Gewindebohrmaschinen mit elektrischer Steuerung.
Arbeitsweise und Leistung dieser Maschinen entsprechen

den Anforderungen der modernen rationellen Mengenfertigung
fiir rechts- und linksgéngige Innengewinde.

Leistung

Die HG-22 ,E“ hat einen Antriebsmotor von 1,6 kW.

Die Gewindebohrleistung betragt M 22 in Stahl.

Die HG-36 ,E“ ist mit einem Motor von 3 kW ausgerustet.
Dadurch erreicht diese Maschine eine Gewindebohrleistung bis
M 36 in Stahl.

Die HG-42 ,E“ besitzt einen Motor von 4 kW. Die Gewinde-
bohrleistung geht bis M 42 in Stahl.

Automatischer Vorschub mit Leitpatroneneinrichtung

Die Typen HG-22 ,E“ / HG-36 ,E* / HG-42 ,E“ haben eine
Leitpatroneneinrichtung, die den zwangsldufigen Vorschub der
Arbeitsspindel bestimmt. Dadurch erhélt man beim Gewinde-
bohren einwandfreie, lehrenhaltige Gewinde. Fir jede Steigung
sind entsprechende leicht auswechselbare Leitpatronen und
Leitringe erforderlich. Der Einsatz dieser Einrichtung erhéht die
Standzeit der Gewindebohrer betréchtlich. Fiir die Fertigung
von vielen gleichen Gewinden ist der automatische Vorschub mit
Leitpatroneneinrichtung besonders geeignet.

Handvorschub

Beim Handvorschub ist nur der Handhebel zu betatigen.

Dabei wird ohne Leitpatroneneinrichtung gearbeitet.

Nach Abwirtsbewegung des Handhebels wird durch einen Impuls
die Maschine cingeschaltet. Das Umschalten der Spindel auf
Rechts- oder Linkslauf erfolgt selbsttétig. Handvorschub eignet
sich besonders fiir die Bearbeitung von verschiedenartigen
Einzelgewinden.

Einzelhub und Dauerhub

Durch Wabhlschalter kann man die Maschine auf Einzel- oder
Dauerhub einstellen. Bei Einzelhub |4uft die Arbeitsspindel nach
Betitigen der Taste ,Ein“ im Rechtslauf an. Nach Erreichen

der eingestellten Gewindetiefe schaltet die Maschine auf Links-
lauf, kehrt in ihre Ausgangsstellung zuriick und bleibt sofort
stehen. Ist Dauerhub eingestellt, lduft die Spindel mit dem ein-
gestellten Hub pausenlos auf und ab. Dauerhub ist besonders
vorteilhaft beim Gewindebohren von Massenteilen, die
automatisch zugefiihrt werden. Der Hub ist durch eine Skala mit
Millimeter-Einteilung einstellbar. Der Wabhlschalter und die
Betitigungstasten fiir die einzelnen Funktionen sind an der
Frontseite der Maschine in einer gemeinsamen Schaltleiste
untergebracht.

Gewindebohrerbruch-Sicherung

Die Gewindebohrerbruch-Sicherung besteht aus dem Spann-
futter mit einer einstellbaren Sicherheitskupplung und dem
Uberlastungsschutz der Maschine. Die Kupplung verhindert
jeglichen Werkzeugbruch. Selbst Sacklochgewinde kénnen
gefahrlos bis zum Grund gebohrt werden, Diese Kupplung ist
als Reibungskupplung ausgebildet und durch Verwendung
hochwertiger Kupplungsscheiben fast keiner Abnutzung unter-
worfen. Nach langerer Betriebsdauer kann sie direkt nach
Skala leicht nachgestellt werden. Tritt die Sicherheitskupplung
in Tatigkeit, schaltet die Maschine sofort auf Linkslauf,

fahrt in die Ausgangsstellung zuriick und bleibt stehen. Der
Uberlastungsschutz bewirkt sofortiges Umkehren der Spindel,
sobald der Gewindebohrer auf volles Material aufléuft.

Antrieb
Ein Bremsmotor, der auch bei sehr hdufigem Schalten einwand-
frei arbeitet, treibt tiber leicht auswechselbare Keilriemen-

HG-22 ,E“ Kastenstanderausfiihrung

scheiben und Zahnrider die Spindel an. Die Drehzahlen sind
nach einer geometrischen Reihe mit dem Stufensprung 1,25
nach Normdrehzahlen unterteilt. Je nach den Arbeitsbedingun-
gen, ob klcine Gewinde in Leichtmetall zu bohren sind

oder groBe in legierte Stihle mit hoher Festigkeit, kann die
Maschine mit den entsprechenden Drehzahlreihen bestellt
werden.

Séaulenausfiihrung

Die Saulenmaschine ist besonders geeignet fiir hohe, sperrige
Werkstiicke, weil hier der Tisch nicht nur hoch und

tief verstellbar, sondern auch um die Sdule schwenkbar ist.

Kastenstanderausfiihrung

Die Kastenstindermaschine Type HG-22 ,E“ ist mit verstell-
barem Oberteil ausgeriistet, wiahrend bei den schwereren
Stindermaschinen diese mit verstellbarem Tisch ausgefihrt
werden. Die Standerausfiihrungen sind vorteilhaft,

wenn mit Mehrspindelképfen und Schaltteller gearbeitet wird
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1G-36,,E“ / HG-42 ,,E“ Saulenausfiihrung

HG-36 ,E“ Standerausfiihrung

»zw. wenn groBe Werkstiicke zur Bearbeitung kommen.
Yer schwenkbare Maschinenkopf bei den Typen HG-36 ,E“ und
4G-42 ,E“ bestreicht die gesamte Arbeitsflache des Tisches.

Reihenmaschine

3ei diesem Modell sind mehrere Oberteile auf einem
yemeinsamen Unterbau (fest oder verstellbar) zu einer Reihen-
naschine montiert. Die Wirtschaftlichkeit erhoht sich noch
jadurch, daB sich das Oberteil als ausgesprochene Gewinde-
spindel auf einer Reihenbohrmaschine verwenden [&Bt.

FuBeinschaltung

Das Einschalten der Maschine kann auch durch einen FuBkontakt
srfolgen. Der Bedienende hat dann beide Hénde fir die
Werkstiickfiihrung frei.

Linksgewinde
Jurch Einbau eines Wendeschalters ist die Maschine auch
-um Bearbeiten von Linksgewinde zu verwenden. Dazu sind

selbstverstandlich Leitpatronen und Leitringe mit Linksgewinde
erforderlich.

Schneiden von AuBengewinde

Mit den Maschinen kénnen kurze AuBengewinde geschnitten
werden. Anstelle des Spannfutters wird dann ein Schneideisen-
halter verwendet.

Mehrspindelkopfe

Zum gleichzeitigen Bohren mehrerer Gewinde lassen

sich Mehrspindelképfe mit festem oder verstellbarem Bohrbild
einsetzen.

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
bedienbaren Schaltknopf vorgewéhlt.
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hydraulisch gesteuerter Maschinen

Maschinentype HG-22 ,H* HG-36 ,H*“ HG-42 ,H*

Kleinstes zu bohrendes Gewinde M6 / 1/4” M8 / 5/16” M 10 Vi s

GroBtes zu bohrendes Gewinde Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch
Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde
Whitworth- ~ Whitworth- Whitworth- ~ Whitworth- Whitworth- ~ Whitworth-
Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde

in Stahl St60 M 22 M42x15 M 36 M 80 x 2 M 42 M80x3
/8" R 11/8” 13/8” R 212" 1Y R 3"

in GuBeisen M 27 M52x 1,5 M 42 M80x2 M 48 M80x3
1 R 11/4” 15/s” R 21/2” 13/a” R 8~

in Messing und Leichtmetall M 33 M 60 x 2 M 45 M 120 x 2 M 60 M120x 3
114" R 11/2” 13/4” R 4” g R 4”

Antriebsmotor kW 1,6 3 4

Abmessungen

Maschinentype HG-22 ,H* HG-36 ,H* HG-42 ,H*

Maschinenart Sténder- S&ulen- Radial- Stiander- S&ulen- Radial- Stdnder- Sdulen- Radial-
Aus- Aus- Aus- Aus- Aus- Aus- Aus- Aus- Aus-
fuhrung fihrung fiihrung fuhrung fiihrung fiithrung fihrung fithrung fihrung

Spannbereich des Futters M 27* M 27* M 27* M 33* M33*  M33* M 33* M 33* M 33*

Spindelhub 120 120 120 120 120 120 120 120 120

GroBte Entfernung zwischen Tisch

und Futter 750 600 575 700 600 545 700 600 545

Kleinste Entfernung zwischen Tisch

und Futter 50 150 275 0 150 245 0 150 245

Ausladung 300 500 635 300 500 635 300 500 635

GroBter Schwenkkreis — - 1450 — — 1450 — — 1450

Tischhohe liber dem Boden max 1150 1186 920 1150 1135 920 1150 1135 920

min 450 650 620 450 650 620 450 650 620

TischgréBe 330 x 460 450 x 600 450 x 600 330 x 460 450 x 600 450 x 600 330 x 460 450 x 600 450 x 600

Tischnuten 3 2 2 3 2 2 3 2 2

Hohe der Maschine 2200 2200 2200 2400 2400 2400 2400 2400 2400

Grundfldche (MaschinenfuB) 900 x 600 915 x 750 915 x 750 900 x 600 915 x 750 915 x 750 900 x 600 915 x 750 915 x 750

Gewicht der Maschine ca. kp netto 900 900 900 1100 1100 1100 1100 1100 1100

brutto 1050 1050 1050 1250 1250 1250 1250 1250 1250

“ Fur Bohrer mit verstarktem Schaft kann ein Spannfutter mit gréBerem Spannbereich zusitzlich geliefert werden.

Zusammenstellung der Spindeldrehzahlen

Viotordrehzahl 1500

Maschinentype

HG-22 ,H*

HG-36 ,H“

HG-42  ,H“

Normaldrehzahlreihe o Vorlauf 95-130-185-260-385-530  65-95-130-185-260-385
,A15“ x Riicklauf 140-195-280-390-580-800  95-140-195-280-390-580
Jrehzahlreihe ,B1,5¢ ol 'é Vorlauf 65-95-130-185-260-385 47-65-95-130-185-260 47-65-95-130-185-260
L3>3 Riicklauf 95-140-195-280-390-680  70-95-140-195-280-390 70-95-140-195-280-390
drehzahlreihe ,C 1,5¢ E 3 _é Vorlauf 47-65-95-130-185-260 35-47-65-95-138-185 35-47-65-95-130-185
it 4] Riicklauf 70-95-140-195-280-390 52-70-95-140-195-280 52-70-95-140-195-280
Jrehzahlreihe ,D 1,5¢ Vorlauf 130-185-260-385-530-770  95-130-185-260-385-530
Ricklauf 195-280-390-580-800-1150 140-195-280-390-580-800
Jrehzahlreihe ,A 5 = Vorlauf 28-39-55-78-115-160 19-28-39-55-78-115
_g’ Riicklauf 140-195-280-390-580-800  95-140-195-280-390-580
Jrehzahlreihe ,B 5 ) ‘g Vorlauf 19-28-39-55-78-115 14-19-28-39-55-78 14-19-28-39-55-78
o “g s Rucklauf 95-140-195-280-390-580  70-95-140-195-280-390 70-95-140-195-280-390
rehzahlreihe ,C 5% 5% -::‘g Vorlauf 14-19-28-39-55-78 10-14-19-28-39-55 10-14-19-28-39-55
-'g 28 Riicklauf 70-95-140-195-280-390 50-70-95-140-195-280 50-70-95-140-195-280
)rehzahlreihe ,D 5% Vorlauf 39-55-78-115-160-230 28-39-55-78-115-160
Ruicklauf 195-280-390-580-800-1150 140-195-280-390-580-800

Veitere Sonderdrehzahlen sind durch Motore mit 1000 bzw. 750 Upm zu erreichen.




Leistungsangaben

elektrisch gesteuerter Maschinen

Maschinentype HG-22 ,E“ HG-36 ,E“ HG-42 ,E“
Kleinstes zu bohrendes Gewinde M6 / 1/a” M8 / /16" M 10 / 3/8”
GréBtes zu bohrendes Gewinde Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch
Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde Gewinde Feingewinde
Whitworth- ~ Whitworth- Whitworth- ~ Whitworth- Whitworth- ~ Whitworth-
Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde Gewinde Rohrgewinde
in Stahl St 60 M 22 M42x1,5 M 36 M 80 x 2 M 42 M80x3
/8" R 11/s” 13/s” R 21/2” 112" R 3”
in GuBeisen M 27 M52x1,5 M 42 M 80 x 2 M 48 M80x3
ke R 11/4” 15/s” R 21/2” 13/4” R 3”
in Messing und Leichtmetall M 33 M 60 x 2 M 45 M 120 x 2 M 60 M 120 x 3
114" R 112" 13/4” R 4” o R 4~
Antriebsmotor kW 1,6 3 4
Abmessungen
Maschinentype HG-22 ,E“ HG-36 ,E“ HG-42 ,E“
Maschinenart Kasten-  Siulen- Stdnder- Sdulen- Radial- Stiander- Sdulen- Radial-
stinder-  Aus- Aus- Aus- Aus- Aus- Aus- Aus-
Ausfiihrg. fiihrung filhrung fuhrung fithrung fiilhrung fiihrung flihrung
Spannbereich des Futters M 24 M 24 M 30 M 30 M 30 M 30 M 30 M 30
Spindelhub 80 80 120 120 120 120 120 120
GroBte Entfernung zwischen Tisch
und Futter 270 330 700 600 545 700 600 545
Kleinste Entfernung zwischen Tisch
und Futter 0 0 0 150 245 0 150 245
Ausladung 250 250 300 500 635 300 500 635
GroBter Schwenkkreis — - — — 1450 - - 1450
Kleinster Schwenkkreis — — — — 390 — — 390
Tischhéhe iiber dem Boden max 700 1050 1150 1135 920 1150 1135 920
min 700 675 450 650 620 450 650 620
TischgréBe 500 x 240 350 x 250 330 x 460 450 x 600 450 x 600 330 x 460 450 x 600 450 x 600
Tischnuten 2 2 3 2 2 3 2 2
Héhe der Maschine 1800 1800 2400 2400 2400 2400 2400 2400
Grundflache (MaschinenfuB) 660 x 770 500 x 600 900 x 600 915 x 750 915 x 750 900 x 600 915 x 750 915 x 750
Gewicht der Maschine ca. kp netto 490 290 1100 850 1100 1100 850 1100
brutto 600 400 1250 1000 1250 1250 1000 1250
Zusammenstellung der Spindeldrehzahlen
HG-22 ,E“ HG-36 ,E“ HG-42 ,E“

Motordrehzahl 1500

Drehzahlreihe ,A“

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

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

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

Drehzahlreihe ,B“

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

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

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

Drehzahlreihe ,C“

450-560-710-900

1120-1400-1800-2240

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

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

mit Zusatzgetriebe

mit Motor 1000 UpM

mit Motor 1000 UpM

Drehzahlreihe ,D*

90-112-140-180
224-280-355-450

18-22,4-28-35,5-45
56-71-90-112

18-22,4-28-35,5-45
56-71-90-112

Weitere Sonderdrehzahlen sind mit Motoren niedrigerer Drehzahl zu erreichen.
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Besondere Merkmale

der hydraulisch gesteuerten Maschine

der elektrisch gesteuerten Maschine

— hydraulische Umsteuerung der Arbeitsspindel durch einen
hydraulischen Steuerkolben iiber eine Lamellenkupplung

und Drehzahlreihen je
— 6 Spindeldrehzahlen

— Drehzahlwechsel durch ein Schaltgetriebe

— 1,6fache Riicklaufgeschwindigkeit,
dadurch kiirzere Bohrzeiten

— auf Wunsch bfache Riicklaufgeschwindigkeit
verwendbar nur in Verbindung mit ausklinkbaren
Gewindebohrern oder selbstlésenden Gewindeschneid-
képfen

— vierfach — Tiefeneinstellung erleichtert das Gewinde-
bohren bei unterschiedlichen Gewindetiefen

— auf Wunsch kann die Maschine mit einem Mehrspindel-
kopf ausgeriistet werden

— Schnellwechselfutter kénnen auf Wunsch geliefert werden

— elektrische Umsteuerung der Arbeitsspindel durch die
Reversion des Antriebsmotors

und Drehzahlreihen je
— 8 Spindeldrehzahlen

— Drehzahlwechsel durch schnell wechselbare
Keilriemenscheiben

— Riicklaufgeschwindigkeit gleich Vorlaufgeschwindigkeit

— vierfach — Tiefeneinstellung erleichtert das Gewinde-
bohren bei unterschiedlichen Gewindetiefen

— auf Wunsch kann die Maschine mit einem Mehrspindel-
kopf ausgeriistet werden

— Schnellwechselfutter kénnen auf Wunsch geliefert werden

Hagen & Goebel Maschinenfabrik
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