VARIA 23 . GRADUA 23 mehrspindlig

Anzahl der Spindeln A

zwei
Spindelausladung .................. mm 275 275 275 275 275
Entfernung von Spindel zu Spindel .. mm 450 450 450 450 450
Arbeitsflache des Tisches | Breite .. mm 800 1250 1700 2150 2600
ohne Wasserrinne Tiefe .. mm 350 350 350 350 350
GroBte Hohe der Spindel (ber Tisch mm 740 740 740 740 740
Breite der T-Nute .................. mm 18 18 18 18 18
Raumbedarf: Héhe ................ mm 2550 2550 . 2550 2550 2550
Tiefe  .u..awse cumn . e mm 925 835 835 835 835
Breite .um.zai @ s mm 1005 1455 1905 2355 2805
Gewicht der Maschine .......... c... ca. kg 1100 1750 2450 2750 3100
Gewicht der Seekiste .............. ca. kg 350 560 730 920 1100
Raumbedarf der Seekiste .......... ca. m? 3.2 4.4 5,6 6,8 8
Gewicht der Bahnverpackung ...... ca. kg 140 150 150 210 210
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GRADUA 23

GroBter Bohrdurchmesser in St.6011 .................. mm 23
GréBter Gewindedurchmesser in St.60.11 .............. mm M 24 (Feingewinde bis M 40 x 1,5) |
Spindeldrehzahlen ........... ... .. ... ... . Anzahl 8

Reihe 1 (normal), Motor 1500/3000 U/min — 1,5/2,0 PS 90, 180, 250, 355, 500, 710, 1000, 2000

Reihe 2 (Mehrpreis) Motor 1500/3000 U/min — 1,5/2,0 PS 63, 125, 180, 250, 355, 500, 710, 1400

Reihe 3 (Mehrpreis) Motor 1500/3000 U/min — 1,5/2,0 PS 125, 250, 355, 500, 710, 1000, 1400, 2800

Bei Ausristung der Maschine mit halbselbsttitiger Gewinde-
schneideinrichtung fiir 10 Gewinde/min ist eine der folgenden
Drehzahlireihen zu wéhlen:

Reihe 6 (normal) Motor 750/1500 U/min —1,5/2,0 PS 45, 90, 125, 180, 250, 355, 500, 1000
Reihe 4 (Mehrpreis) Motor 750/1500 U/min — 1,5/2,0 PS 31, 63, 90, 125, 180, 250, 355, 700
Reine 7 (Mehrpreis) Motor 750/1500 U/min — 1,5/2,0 PS 63, 125, 180, 250, 355, 500, 700, 1400
Selbsttadtige Vorschibe .............................. Anzahl 3
Reihe1 (normal) ........ ... .. ... i mm/U 0,1 —0,2 —0,3
Reihe 2 (Mehrpreis) .......... ... i mm/U 0,06—0,12—0,19
Reihe 3 (Mehrpreis) ...t mm/U 0,15—0,3 —0,45 :
Reihe 4 (Mehrpreis) ............ciiiiiiiiiiiiiinnnns mm/U 02 —-04 —06 |
(Bei Spindeldrehzahlen Reihe 3 und 7 erhdhen sich die Vor- |
® schiibe auf den 1,25-fachen Wert.) I
|
Bohrspindelkegel ......... ... ... .. . i Morse 3en
Spindeldurchmesser/Pinolendurchmesser .............. mm 30/60 @ = ;
GroBter Spindelhub ... ... ... mm 150 @ B
Spindelausliadung ............ ... . 0 e mm 310 @ B
Hohe der Spindel lber Tisch (normal) ................ mm 0... 785 @ 45...740 B
Hoéhe der Spindel Uber Tisch (Mehrpreis) .............. mm 0...1035 @ 45...990 &
Héhe der Spindel Uber Grundplatte (normal) ............ mm 775 ... 1120 ® |
Héhe der Spindel Uber Grundplatte (Mehrpreis) ........ mm 775 ...1370 @ ‘
Rechtecktisch, Aufspannfliche Tiefe x Breite ............ mm 375x570 @ * 500 x 450 m
Rundtisch, Durchmesser .............................. mm 400 ®
Grundplatte, Aufspannflache Breitex Tiefe ............ mm 490x 515 @
Breite der T-Nuten ........ ... .o .. mm 18 e m
Sdulendurchmesser ......... ..o, mm 185 @
Raumbedarf: Hohe ............c.iviiiiiiiiiniiin... mm 2500 @ 2550 B
Tiefo  asw . cawe . s, oxosed, . S, Sane, A, o mm 880 @ 860 W
Breite g, 3. « 55 . Sime « e ¢ compuine o mn e e mm 705 @ ®m
Gewicht (mit Motor) ... .. ..o, ca. kg 630 @ W
Gewicht der Bahnverpackung ..................occ.uu.. ca. kg 80 m
Gewicht der Seekiste .............c.iiiiiiinnnne... ca. kg 20 8 m
Raumbedarf der Seekiste ..............ciiuiiiniin. ca. m? 22 & A
* Mehrpreis
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ERAD UA-Getriebe

ist ein Stufenschaltgetriebe mit einfachem,

robustem Aufbau.

In Verbindung mit dem zweistufigen An-
triebsmotor verleiht es der Bohrspindel

acht Drehzahlen. Diese sind der Normenreihe
entnommen. Durch die Abstufung 1:1,41
fir die sechs mittleren Drehzahlen ist die
Wahl  wirtschaftlicher ~ Schnittgeschwindig-

keiten moglich. Die héchste und niedrigste

Drehzahl ist zur jeweils néchstliegenden 1:2
abgestuft.

Durch Einbau unterschiedlicher Zahnrad-
paare fiir den Antrieb der Bohrspindel
ergeben sich drei verschiedene Drehzahl-
reihen. Das Getriecbe wird durch zwei
Hebel geschaltet.

Empfohlene Einsatzgebiete:
Serien- und Massenfertigung,
Mehrspindelbohrkopfantrieb,

héufiges Gewindeschneiden.

Bohrmaschine

+

In inrer Anwendung als Bohrmaschine unterscheidet sie sich nicht von der

Normalausfuhrung. Sie kann mit allen Zusatzeinrichtungen ausgeriistet

werden. Flanschpinole und halbselbsttatige Gewindeschneideinrichtung

enthdlt sie immer.

Knapp 10 Minuten werden jeweils fiir die Umstellung der Maschine

auf die Arbeitsaufgaben Bohren und Gewindeschneiden mit
Leitspindelvorschub benétigt.

Wéhrend beim Gewinden mit der halbselbsttitigen Gewinde-

s . - schneideinrichtung das Werkzeug von Hand an das Kern-
GeWIndeSChne'dmaSChlne loch herangefiihrt wird und sich in das Werkstiick hinein-
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schraubt, wird beim Gewinden mit Leitspindelvorschub dem
Werkzeug Uber eine gehédrtete und geschliffene Leitspindel

ein steigungsentsprechender Vorschub erteilt.
Angetrieben wird die Leitspindel von der Bohrspinde! (ber ein
Wechselradpaar. Unterschiedliche Gewindesteigungen innerhalb eines
Bereiches von 1.3 werden durch Auswechseln des Radpaares erzielt.
Das Auswechseln geschieht ohne Werkzeughilfe und kann in etwa 1 Minute

vorgenommen werden.




Reihenbohrmaschine

VARIA 23
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Fir die serienméaBige Bearbeitung von Werk-
stiicken mit mehreren Arbeitsgingen empfiehlt

sich die Verwendung von Reihenbohrmaschinen.

Sie werden ausgefiihrt mit 2—6 Bohroberteilen.
Die groBe Auswahl von Drehzahl- und Vor-
schubbereichen gestatiet das individuelle An-

passen an die jeweilige Bohrarbeit.

Sehr nitzlich kann gerade bei Reihenbohr-
maschinen die Anwendung der verschiedenen
Zusatzeinrichtungen gemaB Seite 14 und 15
sein. Es besteht auch die Moglichkeit, andere
Bohroberteile aus dem reichhaltigen ,WEBO*®-
Programm aufzusetzen, wodurch eine restlose
Ausnutzung der Maschine und die bestmog-

liche Anpassung an Werkstoff und Werkzeug

geboten wird.

Die Vorteile einer Reihenbohrmaschine lassen sich wie folgt zusammenfassen:

Kein Werkzeugwechsel mit der damit verbundenen Wartezeit beim Stillsetzen des Bohrmotors.
Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit und Bohrtiefeneinstellung missen nicht verandert werden.

Die beim einspindligen Bohren oft erforderliche Héhenverstellung des Bohrkbrpers wird eingespart.

Das Werkstiick kann mittels geeigneter Fiihrungs- und Anschlageinrichtung bequem, schnell und genau

von Spindel zu Spinde!l verschoben werden.

Kurze Stiickzeiten, da bei richtiger Disponierung der Arbeitsfolgen sich Haupt- und Nebenzeiten weit-

gehend iberdecken.
Personaleinsparung, da ein Arbeiter mehrere Bohroberteile bedient.

Geringer Platzbedarf im Vergleich zu mehreren nebeneinanderstehenden 1-spindligen Maschinen.



