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Verwendungszwack .
Zur Herstellung von Rechts- und Linksgewinden auf Msschinen mit Rechis- und Linkslaut.

Geslgnet fiir Werkzeug- und Vorrichtungsbau sowle Sonderfertigung. Vartikal und horizontal
winsatzbar. .

Besondere Merkmale .

GE 1 und GE 2 srmdglichen, durch Varwendung verschiedener Einsitze, jeweils einen sehr
groBen Schnaidbersich. ’

Einfache Einstellung des Orehmoments durch gekordelten Stellring (Gewindegréfe direkt
nach Skala).

Erweiterte Justiermaglichkeit des Drshmoments tir unterschiedliche Werkstofte, wie Messing,
Aluminium usw., durch einen 2usitzlichen, radial wirkenden Verstellkolben.

Stufenlos einsteltbare Reibungskupplung verhindert Werkzeugbruch baim Schnaiden von Durch-"S
gangs- und Sacklochgewinden.

Ein kugelgefihrter LAngenausgleich hebt Diflerenzan zwischen der Gewindesteigung und der
Verschubbewegung der Spindsl auf. Dadurch formgenau und fehlerfrel geschnittene Gewinde.
Alle beweglichen Teile gehdrtet, geschiiffen und auf Wilzlager abgestitzt.

Zeitersparnis beiln Wechseln der Werkzeuge, wenn Gewindebohrer und Schneideisen stindig
im Einsatz verbleiben.

Die Auswahl dar Einsitze fiir Gewindebohrser artolgt nach Schaftdurchmesser und Vierkant.

Fdr Schneideisen st der AuBendurchmesser und die H&he mafigebend.

Fir alle den Schnittgeschwindigkeiten entsprechenden Drehzahien.

Hohe Lebensdauer.

Einfache Bedienung (auch durch Hiltskrafte).

Wartungsfrei.

GE 1 Schneidbereich
tir Innengewinde {mit Gewindebohrer) von M 2,5 bis M 20
tir AuBengewinde (mit Schneideisen) von M 4 bis M 20

Typ 324-1 ochrie Aufnahmeschaft Typ 323 auswechselb. Aufnahmeschifte
Grofter AuBen-2 mm 74 Aufnahmekegel | MK2 | MK 3 | MK 4
Lange (ohne Schaft) mm 90 Gewichtca. kg 04 0,5 09
Léngenausgleich mm 20 Ident-Nr. 237084)237085{237086
Gewicht ca. kg 2,1 Steilkegel 30 40
Ident-Nr. 237090 Gewichtca. kg 04 0,8

’ Ident-Nr. 237088|237089

GE 2 Schneidbereich
far Inrengewinde (mit Gewindebohrer) von M 4 bis M 36
fir AuBangewinde {mit Schneideisen) von M 4 bis M 24 (36)

Typ 324-2, mi: Aufnahmeschaft (K_opf und Schaft fest verbunden)

Aufnahmekegal i MK 3 MK 4 MK 5
Grofter AuBen-2 mm 88 88 88
Linge (mit Schaft) mm 21 237 269
Langenausgleich 20 20 20
Gewicht ca. kg 32 3.5 39
Ident-Nr. 237000 237001 237002
Arbeitsweise

Einbringen der Gewindebohrer in die Einsitze
Gewindebohrer in den Einsatz eintihren und unter axialem Andricken drehen, bis die Vierkante
ineinander gleiten.

Einbringen der Schneideisen in die Einsitze
Stiftschravben am unteren Bund des Einsatzes 18sen, Schneideisen einlagen und Stiftschrauben
anziehen,

Schnellwechsel der Einsitze mit den Werkzeugen

Einsatz in den stillstehenden Gewindeschneidapparat einfihren, andriicken und dabei drehen,
bis die Aussparung Uber den Mitnehmerbolzen gleitet. Der in die Aufnahme eingesetzle Fede:-
ring sichert den Einsatz gegen Herauszishen beim Ricklaul des Werkzeuges. Zum Wechseln
den Bund des Einsatzes umfassen und den Einsalz mit dem Werkzeug herausziehen.

Einstellung des Drehmoments _
Die Zahlen auf cem Stellring entsprechen in etwa dem Gewindedurchmesser. Am Kérper ist ein
Index angebrach:. Die Einstellung beginnt durch Drehen des Stellrings etwa zur Strichmarke 6.

_Dann den Stellring nach rechts drehen bis zum erforderlichen Gewindedurchmesser. Fir das

50 gewahlte Dreamoment kann je nach Werkstoli, Kiihlmittel, Kerniochdurchmesser und Schneid-
haltigkeil des Werkzeuges eine garinge Korrektur erferderlich werden. Diese erfolgt bei
horizontaler Anwendung, in der Reitstockpinole von Drehmaschinen {Gewindeschneidapparat
steht — Woarkstick rotiert) durch Nachstellen des Stellrings. Ist das Drehmoment zu gering,
rotiert das Werkzeug (Gewindebohrer oder Schneideisen) mit dem Werkstick. Der Stallring muB
solanga nachgestelll werden, bis das Werkzeug stehen bleibt. Erst dana beginnt der Schneid-
vorgang, Bei vertikalem Einsatz, auf Bohrmaschinen usw., rotiert der Qewindeschneidapparat
und das Werkstiek steht. Die Einstellung des Drehmoments arfolgt wie zuvor beschrieben.

Um eine Veranderung der Einsteiiung infolge Rotation auszuschlieBan, wird der Steilring durch
einen Gewindestift radial geklemmt. Ist das Drehmoment zu gering, bleibt das Werkzeug wis
das Warkstlick stehen, Zur Korreklur muB dia Spindel angehalten werden, Dia Kiemmung

wird geldst und durch Orehen des Stellrings das Drahmomaent erhdht, Elnfacher und schnetler
kann das Drehmoment Uber den Varstellkolben verdndert warden, Dle zuvor gewihlte Einstellung
und Kiemmung blaibt bestehen. Rechtsdrehend erhdht der Verstellkolben das Drehmoment,

Langenausglelch

In beiden Anwendungslagen muB dis Vorachubbewegung der Plnole bzw. Spinde! etwa der
Gewindestsigung entsprachen. Der auf Zug und Druck arbeitende Ldngenausglelch dberbriickt
Bawegungsunterschiede bel maschinellem und bei Handvorschub bls 20 mm. Elne Slehtriita
an der Werkzeugaulnahme zelgt das Ende der Ausglaichsbowegung aul Zug an. Dle Rickstellung
in die Ausgangsiage erfolgt . seibstindig.



