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Behandlungs-Anwd;ung' filr Gewindeschneidapparate der
GroRe 10, 11, 13, oder 15

Der Apparat wird In die Bohrmaschine eingesetzt, mit einem Gummihammer etwas leicht ange-

schiagen, damit der Konus richtig fest in der Bohrspindel sitzl. Hierauf @sst man die Maschine laufen und kon-
trolliert den Apparat auf Rundlauf. Ein etwa leichter Schiag des Apparates oder dessen Einzeltelle beaintrachtigt
das Arbsiten mit demsalben nicht.

Einspannung des Werkzeuges

Der Gewindebohrer wird in das Kreuzstiick eingespannt und zwar nach folgenden Richilinien. Handell es sich
um einen Gewindebohrer mit Vierkant-Ansaltz, so ist der Bohrer zuerst in dem unteren Spannbackenprisma leicht
anzuziehen, dann in dem oberen Backen und zwar so, dass das Vierkant pichi in des Prisma eingelegt wird, son-
dem mit den runden Ecken des Vierkants, also mit der Fortselzung des Gewindaebohrarechaftes, damit die Inbus-
schraube auf die Schilsselflache des Vierkants drickt. Nunmehr werden beide Anzugsschrauben nachgezogen
und zwar gleichmaBig, damit der Gewindebohrerschaft nicht durchgedriickt wird und somit dann schiagt. Bei
Gewindebobrern ohne Vierkant wird nur in den Prismen gespannt unter der gleichen Bedingung des gleichmés-
sigen Anziehens der Schrauben um ein Durchblegen zu vermeiden. Sollte sich nun beim Laufen der Maschine

—win kigines Unrundiaufen des Gewindebohrers hereusseiien, so beamréchigr dieses den nur foigenden Arbeis
gang gamicht, denn wenn der Gewindabohrer jetzt den Schneidvargang beginnt, richiet er sich nach dem
Gewindekermnioch durch die Kreuzbacken genau aus. Ein etwaiges zwangsiaufig gehaltenes Rundiaufen des
Bohrers ergibt ein unrundas, nicht kaliberhaltiges viel zu weites Gewinde. Nun erfolgt der eigentliche Arbeits-
Vorgang.

Arbeitsbeschreibung des Apparates

Nach dem Einrlicken der Maschine erfolgt der Vorgang genau wie beim Bohren mit dem Spiralbohrer. Der Appa-
rat wird durch die Anschiagstange an die Bohrmaschinenséule oder Gehéuse angalegt und blockiert somil den
Aubenkorper mil Kupplung. Durch Herunterdriicken der Bohrspindel kommt der Gewindebohrer jetzt zum An-
schritt. Er bleibt einen kurzen Moment stehen, kuppelt sich ein, setzt sich emeut in Umdrehung und beginnt den
Schneidvorgang. Ist das Gewinde tief genug geschnitien, so wird der Handhebel der Bohrmaschine angehoben
und so lange nach oben gedrickl, bis der Gewindebohrer das Bohrioch veriassen hat. Durch das Anheben der
Bohrspindel kuppelt sich der Gewindebohrer aus, bleibt kurze Zsit in Ruhestellung und schaltet dann das Wen-
deplangetriebe ein. Der Bohrer nimmt nun die umgekehrte Drehrichtung ein und verlasst mit dreifacher Riick-
laufgeschwindigkeit das Werksilck,

S id he

Beim Schneiden von Sacklidchem bedient man sich des mitgefieferten, zu einem rechten Winkel gebogenen
Tiefenanschlags. Mit diesem stellt man die Gewindetiefe ain und zwar von der Werkstiickoberflache an gemes-

sen bis zur Unterkante der gebogenen Tiefenstange. Dieses Mall entspricht der Gewindetiefe. Der Arbeitsgang

ist soweit derselbe. Kommt der Tiefenanschiag auf die Werkstlickoberflache (Gewindetiefe ist emeicht), so kup-
pelt die Tiefenstange den Gewindebohrer aus. Der Gewindebohrer blaibt nun stehen. Durch das Anheban der Bohr-
spindel fritt der vorerwihnte Umschaltungsprozefl mit beschisunigtem Ricklauf in Tétigkeit und der Bohrer ver-
lassl das mit Gewinde versehene Sackloch. Nunmehr kann der neue Arbeilsvorgang begonnen werden.



Einstellun n kuppl

Die Rutschkupplung verfolgt den Zweck, allzu groen Schnittdruck, d.h. Uberbeanspruchung des Gewindebohrers
Durch Stumpfsein dessalben oder zu engen Kemibchemn zu verhindemn. Der Schiitidruck der einzeinen
Gewindebohrer ist doch dem Gewindemal entsprechend verschieden, so ist z.B.der Schnittdruck eines
Gewindebohrers von B mm bedeutend kleiner als von 18 mm. Schneiden wir ein Gewinde von 8 mm. Der Bohrer
setzte wihrend des Schneidens plbtzlich aus, hervorgerufen durch stumpfe Gewindebohrer, engem Loch oder zu
wenig Reibklemmung, so zieht man den Kupplungsring im Uhrzeigersinn so fest an, bis sich der Gewindebohrer
wieder drehl Die Kupplung ist nun wisder so stark fesigeklemmt, dass die Mitnahme des Morsezapfens

und somit des ganzen Apparates wieder erfoigl Die Feststellung des Kupplungsringes hélt somit den wirklich
gebrauchten Schnittdruck des 8 mm Gewindsbohrers konstant. Sall nun ain kleineres Gewinde Geschnitten werden,

so ist doch der eingestelite Schnittdruck zu grofl und wirde bei elwaigen Storungen den Bruch des Gewindebohrers
herbeifGhren. Man lockert den Kupplungsring und beginnt nun die Einstellung genau so wie vor beschrisben. Zu
et 5ot Dfoltar WIHIGRBR, ™ 77 ¥ =+ i i 2, i e

*
1. Kleine Gewindebohrer, kieiner Schnittdruck, sonst Bohrerbruch,
Grofle Gewindebohrer, grofien Schnittdruck, also Kupplungsring fester anspannen.

*
2. Vor Inbetriebsetzen und wahrend des Arbeitens mit dem Apparat ist oft und gut zu schmieren, damit sich die
geharteten und im Apparat legenden Elemente nicht festsetzen und somil dann die Arbellsweise des Apparates
storen bzw. denselben unbrauchbar machen,
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