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Die  Gewindeschneidmaschine Type  HG-125
ist  in  ihrer  Konstruktion  weitgehendst  dai`auf  ausgerichtet,  für  die  verschiedensten  Werkstoffe  unter
voller Ausnutzung  der Sr,hnittleistung von SS-Gewindeschneidwerkzeugen  Höchstleistungen zu erzielen.

Das  Schieberädergetriebe  mit  seinen  9 schaltbai`en Spindelgeschwindigkeiten  gestattet  beste Anpassung
an die jeweils wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeit.

Der Voi`sehub ei`folgtdui`ch Leitpati`one  und  stimmt  dadui`ch  genauestens  mit der zu schneidenden Stei-
gung überein. Dei` Vorgang.des Gewindeschneidens läuft automatisch ab und ist infolge dessen leistungs-
bestimmend. Dur(`,h zusätzliche Einrichtungen ist Anpassung an besondere Ei`foi`dei`nisse möglich.

Antrieb :    Der Antriebsmotor ist dir`ekt  aüf das  9-stufige Schiebei`ädei`geti`iebe aufgeflanscht. Der Rechts-und
Linkslauf der Ai`beitsspindel erfolgt dui`ch Umsteuerung des Motoi`s mittels Endschalter und Wendeschütze.
I)er  Motor  ei`pi`obter Bauart  läßt  hohe  Schalthäufigkeit  zu, ohne  die Gi`enzen  ti`agbarer Erwärmung  zu
überschreiten. Eine in das Getriebe eingebaute Ölpumpe vei`soi`gt alle Getriebelagei`stellen und Zahnräder
reichlich  mit  Öl. Zur Anpassung  an  die verschiedenen Werkstoffe  stehen  außer  den  normalen Spindel-
drehzahlen 3 weitei`e Di`ehzahlreihen zur Auswahl.

Vorsch u b :     Der Voi`schub ei`folgt selbsttätig durch Leitpatrone und gewähi`1eistet lehi`enhaltige Gewinde. Für
jede Gewindesteigung sind entspi`echende Leitpatronen  mit Leitmuttem  notwendig, die an der Maschine
leicht ausgewechselt wei`den können.

Arbeil:sweise  der  Maschine:     Die  Masr,hine  kann   mittels  Wahlschalter  in  Verbindung  mit  dem  Leit-
patronenvorschub auf Dauei`hub oder Einzelhub eingestellt werden. Unter For`tlassung der Leitpati`one ist
abei` auch Gewindeschneiden mit Handvorschub ohne weiteres möglich.

Dauerhub :     Ist Dauerhub eingestellt,  läuft  die Ai`beitsspindel  mit  der  eingestellten  Hublänge  und Hubzahl
pausenlos auf und ab. Die Umschaltung erfolgt mit einer Genauigkeit von  ± 0,1.

Einielhub :      Auf .Einzelhub  eingestellt  wird  der  Gewindeschneidvoi`gang  dui`ch Druck  auf  den  Einschalt-
knopf  eingeleitet. Die Spindel  läuft  im  Rechtslauf  bis  zur  eingestellten  Gewindetiefe, schaltet  dann auf
Linkslauf und ble.ibt in die Ausgangsstellung zui`ückgekehrt stehen.

Ha ndvorschu b=     Gewindeschneiden mit Handvorschub  erfolgt  ohne Benutzung  der Leitpatrone. Dabei ist
nui` dei` Handhebel zu betätigen.

Schalten der Spindel auf Rechtslauf und Umschalten  nach ei`reichter Gewindetiefe  erfolgt  selbsttätig. Ein
fußbetätigter Notknopf gestattet es, den Arbeitshub in ieder beliebigen Stellung zu unterbrechen.

Zusatzeinrichtungen    zur Erzielung  weitei`er l'unktionen  sind  einzeln  oder  wahlweise  kombiniei`t  wie
folgt möglich :

FUßeinschaltung:    InvielenFällenkannesnütz-
lich sein, dui`ch einen im Maschinenfuß einge-
bauten FUßkontakt die Maschine einzuschalten.
Dei` Bedienende hat dann beide Hände frei  für
die Wei`kstückzuführung.

Differen(ialarLtrieb  der  Leitmut(er:  Beiden
LeitpatroneneinrichtungenüblicherBauartläuft
die   Leitpatrone   entspi`echend   dei`   Spindelge-
schwindigkeit dui`ch  die  feststehende Leitmut-
ter und ist dadurch einem nicht unerheblichen
Vei`schleiß untei`woi`fen. Die Wirkungsweise des
Differentialanti`iebes besteht dai`in, daß die Leit-
mutter ebenfalls einen Antrieb ei`hält und zwar
in  der`  gleichen  Di`ehrichtung  der  Leitpatrone,
jedoch um so viel langsamei`, daß die Differen-
tialdrehzahl   zwischen   Leitpati`one   und   Leit-
mutter   den   viei`ten  Teil   der  Spindeldrehzahl
beträgt.  Dui`ch  diese  Maßnahme  wii`d  ermög-
licht, daß Leitpati`one und Leitmutter eine viei.-
mal gi`ößei`e Steigung  erhalten können, als das
zu  schneidende  Gewinde.  Durch   diese  Maß-
nahme wii`d eine b eträchtliche Hei`abminderung
des Verschleißes  und dadurch längere Lebens-
dauer der Leitpatrone  und  Leitmutter  erreicht. Leitpatronenp#einrichtung

Leltpatrohe

lJberwurfTp.qtt.®r

Le[tmlJtter



Eilgang:    Die  Ausi`üstung
d.Maschinö--mitEiig-äh`g
ist  nur  in-  Vei`bindung
mit dem Diffei`entialan-
tiiieb möglich. Dui`ch Ab-
schält-eri~desLeitmutter-
antriebs mittels Magnet-
kupplung  bei  gleich-
zeitiger Festsetzung dei`
Lei[mutter  durch  Mag-
netbremse erteilt d. Lei[-
pati`one  mit  ihi`er  vier-
fachen Steigung auch d.
Ai`beitsspindel   einen
Vorschub,   dei`   viei`mal
so gi`oß ist,  wie  die Ge-
windesteigung.
Pie Länge des Eilganges
ist   beliebig   einstellbai`.
Diese Eini`ichtung bi`ingt
eine wesentliche Herab-
setzung d. Totzeiten beim
Schneiden  von  Gewin-

S::::nv::L]e#£]t±es¥::.den                              oberteii  dei`  HG_425  ais  iiegende  Aufbaueinheit

Auf laufsicherung:   Die  Auflaufsicherung  hat  den  Zweck,  daß  bei  versehentlich  nicht  richtig  eingelegten
Wei`kstücken  Schädigungen oder Festfahren der Maschine vei`mieden werden. Ti`im also der mit Vorschub
laufende  Gewindebohrer  neben  das  Bohi`loch  auf  das  Wei`kstück,  schaltet  nach  kui`zer  Bei`ührung  die
Arbeitsspindel  automatisch  auf  Linkslauf,  kehi`t  in  die  Ausgangsstellung  zurück  und  bleibt  stehen.  In
Vei`bindung mit dieser Auflaufsichei`ung unter Verwendung eines Spezialfutters mit Übei`1astungskupplung

ti'itt auch eine Sicherung ein bei Überlastung

Sohaltteller  gesteuert  durch  lmpulsgabe  der MaBohine

des Bohi`ers od. bei Auflaufen auf den Grund
eines nicht tief  genug  gebohi`ten Loches.  In
beiden  Fällen  wird  die Arbeitsspindel  a.uto-
matisch  auf Linkslauf  geschaltet.  Gewinde-
bohrei`brüche   wei`den  dadurch  vei`mieden.

S c h a 1 t t e 11 e r:  Zui` Ei`zielung höherei` Leistungen
kann  die   Maschine   mit  einem  Schalttellei`
ausgei`üstet wei`den, dei` mit der elektrischen
Steuei`eini`ichtung  der Maschine  durch  eine
Steckvei`bindung   gekuppelt  im  Arbeitstakt
der Maschine  automatisch weitei`schaltet.
Dui`ch  Kombination  mit  automatisch  ai`bei-
tenden Soi`tier- u. Zufühi`ungseini`ichtungen
wird   vollautomatisches   Arbeiten   erreicht.
Dabei  ist  nui`  noch Nachfüllen  des Vorrats-
behältei`s  in  gewissen  Zeitabständen  ei`for-
derlich.

Besondei'e  Merkmale  der  Maschine:
4.  Elektr.  Steuei`ung,  Umschaltung  dui`ch   Miki`o-

schalter m. genauei` Tiefeneinstellung von ±0,4.

2.  Einstellung für    a] Handvorschub
b] Halbautomatik
c)  Vollautomatik.

3.  Vorschub  zwangsläufig  durch  Leitpatrone und
Leitmutter`.

4.  4 Di`ehzahli`eihen zui` Auswahl ei`möglichen An-
passung  an  j?den  Wei`kstoff.

5.  AUßer  lnnengewinde   kann   bei  Vei'wendung
eines  Schneideisenhaltei`s  auch AUßengewinde
geschnitten wei`den.

6.  Maschinenoberteil  auch  als  Aufbaueinheit  für`
vei`tikalen  odei`  hoi`izontalen  Anbau  liefei`bai`.

7.  Maschinenoberteil  mit  Säule  höhenvei`stellbai`,
als Gewindespindel  auf  Reihenbohrmaschinen
zu vei`wenden.



LEISTUNCSANGABEN    UND   ABMESSUNCEN

Maschinentype     .

Kleinstes  zu  schneidendes  Gewinde  .

Größtes  zu  schneidendes  Gewinde

Stahl  St  60,11  :

bei  v =  8m/min.

Gl,ßeisen :
bei  v ±  12m/min.

Messing   u.  Lelchtmetcill:

bei  v =  20m/min.

D;e  Schn;ttgesdiwindigkeiten  v  bedeuten  Rid`tweite

Spannt>ereich  des  Futters  *)     .       .

Größterspindelhub       .       .       .

Ausladung   horizontal    ...........

Entfernung  zwisdien  Tisch  und  spcinnfuttei   ......

Arpeitsflöch;  des  Tisd`es    ...........

Anzahl   derTischnuten  ...........

Anzahl  der  spindelgeschwindigkeiten      .......

Sp;ndelumdrehungen     .,..      '.       .

Spindeldurchmesser        .       .       .

Bohrfutterkegelzapfen  an  der Arbeitsspindel  nadi  DIN  238")

Kraftbedar[......

Höhe  der  Mc]schine  max./min .......,

Grundflödie  der  Maschine       ..........

Gewidit  der  Moschine  mit  Motor  netto/brutto

Maße  der  verpad(ung        ...........

no,mal     .       .

Feingewinde
Rohrgewinde

normal      .        .

Feingewinde
Rohrgewinde

normal      .        .

Feingewinde
Rohrgewinde

M6

M16
M  36 x  1,5
R  3/4"

M20
M  42 x  1,5
R   7/8"

M22
M  56 x 2
R  1   1/2"

M20

mm  100

mm  330

mm 0-670

mm  460 X  330

2

9

slehe  Tabelle

mm  ¢ 22

jJa
kw  1,1

mm  870 X  600

kg  480/680

220 X 110 X 90 / ca. 2,2 m3

Drehzahlreihe Motor / n Spindeldrehzahlreihen

A 1500 160  -  230 -  270  -  330  -  390 -  440  -560 -  640  -  910

8 1500 105  -155 -180  -220  -260  -290  -375 -430  -610

C 750 80  -115  -135  -165  -195  -220  -280  -320  -455

D 750 63  -'   76  -    90 -110  -130  -145  -190 -215  -305

*)   For   Bohrer   mit   stärkerom   Schcift   kann   Spcinnfutter   mii   größerem   Spannbereich   gelieferi   we.den.

**)   ^nstelle   der   Spindel   mit   Kegelzapfen   kann   Spindel   mit   lnnenkonus   MK   3   geliefert  weiden.
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HAGEN  & GOEBEL
MAS C H I N E N FAB R I K

SOEST

TY P E  :

HG-125

M i. f  ©b Je r S ö iAf( ¢€;'_'-JjQ#,#Ö62 ,, €r l

Preislisle

1.  Vertikal-lnnengewindeschneidmaschine   HG-125   in    Säulen-

Ausführung   für   Motorantrieb   lt.   beiliegender   Beschreibung

komplett    mit    elektrischer    Einrichtung    und    Normalzubehör

einschl.    Einrichtung    zur   Aufnahme    der   Leitpatrone,    Dreh-

zahlreihe   A   und   B          ..........

Sonderzubehör:

2.  Kühlmitteleinrichtung   kompl.   einschl.   Kühlmittelpumpe   und
-behälter,  Schutzschalter  und  elektr.  Installation      .        .        .

3.  Eingerichtet  zum  schneiden  von  Linksgewinde  ....

4.  Zubehör  zur  Leitpatroneneinrichtung:
1   Satz  Leitpatrone  und  Leitring,  Steigung  nach  Wahl  .       .

(Für   iede   Steigung   sind  ein   Leitring   und  eine  Leitpatrone  erforderlich).

5.  Maschinenleuchte  komplett  installiert  ......

6.  Mehrpreis  für  Drehzahlreihe  c         .......

7.  Mehrpreis  für  Drehzahlreihe  D         .......

8.  Mehrpreis  für  Eilgang  (nicht  ohne  Differential  möglich)          .

9.  Mehrpreis  für  Leitpatronendifferential         .....

10.  Mehrpreis  für  Spindel  mit  lnnenkonus  ohne  Spannfutter

11.  Weitere  Sondereinrichtungen:

Mehrpreis  für  Bohrerauflaufsicherung  ......

Mehrpreis  für  Futter  mit  Rutschkupplung  für  Sacklöcher,
nur  in  verbindung  mit  Bohrerauflaufsicherung  ....

4 7 STJ' ^
§ 2 S 0. ,

DM  6285,-  p. Stck.

DM    410,-p.Stck.

DM      54,-p.Stck.

DM      96,-p.Stck.

DM      42,-p.Stck.

DM     140,-p.Stck.

DM    140,-p.  Stck.

DM    700,- p.  Stck.

DM    215,-  p.  Stck.

DM     128,-p.  Stck.

DM    194,-p.  Stck.

DM

Die  Preise  verstehen  sich,  ab  Werk  Soest,  ausschließlich  Verpackung.

340'-  p.  Stck.

Falls   Löhne,   Werkstoffe   oder   andere   maßgebliche   Faktoren   eine  Änderung   erfahren,

behalten  wir  uns  vor,  die  Preise  zum  Tage  der  Lieferung  entsprechend  zu  ändern.


