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1 FUHRUNGSBUCHSEN-TYPEN

Unser Herstellungs-Programm schliesst mehrere Typen von FUhrungsbUchsen ein, in der Absicht,
dieselben den verschiedenen Maschinen des Markts anzupassen. Das Grund-Prinzip ist jedoch fUr
jeden Typ das gleiche.

-Typ D

-Typ LD

- Typ EXT

-Typ CNC

-Typ EN

-Typ C

-Typ TP / 3 Positionen (siehe spezielle Dokumentation)

Unser technischer Dienst steht zu Ihrer VerfUgung, um lhnen bei der Wahl einer passenden
FUhrungsbUchse fur jeden spezifischen Maschinen-Typ zu helfen.

2  HAUPTSACHLICHE VORTEILE

2.1 Verschiedenes

- Minimalspiel : gréssere Drehgenauigkeit

- Die BUchse klemmt nie fest: Bearbeitung wird nicht unterbrochen

- Drehgeschwindigkeit (keine Begrenzung durch die FOhrungsbUchse): mehr Produktion
- Maximale Drehldnge : keine Ladngeneinschrdnkung

2.2 Materien

Sie wird besonders bevorzugt, wenn Material, welches sonst gerne einklemmt, bearbeitet wird, wie
zum Beispiel rostfreier Stahl, Nickel, usw., beim Randrieren oder bei jeglicher Arbeit die einen starken
Radialdruck verursacht.

3 MONTAGE

3.1 Wichtig

Die Fihrungsbichse darf nur fir Materialstangen des Durchmessers, der auf dem Deckel Nr. 21
verzeichnet ist, verwendet werden.

3.2 Montage auf die Maschine

Die Montage auf die Maschine erfolgt wie fUr eine Ubliche FUhrungsbUchse. Wir bieten eine grosse
Auswahl von BUchsenhaltern und Reduktfionshilsen an.

4  EINSTELLUNG UND ANWENDUNG

4.1 Prinzip

Die Materialstange wird durch Hartmetall-Rollen gefuhrt, welche durch die Drehung der Stange
angetrieben werden. Dies gleich das Funktions-Prinzip des Nadellagers, bei welchem der innere
Kafig die Materialstange wdare (direkter Kontakt).

4.2 Anwendung

Die Habegger FUhrungsbUchsen kdnnen auf Maschinen mit Drehrichtung im Uhrzeigersinne oder im
Gegen-Uhrzeigersinne verwendet werden. (CW/CCW).
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4.3 Genavigkeit

Die Genauigkeit der FUhrungsbUchse wird am hoéchsten sein, nach einigen Tagen Arbeit, wenn der
Rollweg stabilisiert sein wird. Wenn nach einer gewissen Zeit Variationen im Durchmesser der
Drehteile verzeichnet werden, braucht man nur die Rollen umzukehren.

4.4 Einstellung des Spiels der Materialstange

4.4.1 D/LD/EXT/CNC/EN FUhrungsbichsen

Die Einstellung des Spiels der Materialstange erfolgt wie fUr eine Ubliche FGhrungsbiUchse, d. h.
durch wirken auf die Mutter Nr. 29, hinten auf der BlUchse. Man kann das Spiel der Materialstange in
der Habegger FUhrungsbUchse regeln, indem man auf die Mutter Nr. 29 wirkt. Das Aufschrauben
dieser Mutter ermoglicht die Bichse zu 6ffnen (mehr Spiel) und das Zuschrauben dieser Mutter wird
die BUchse schliessen (weniger Spiel). Die End-Einstellung muss immer durch Zuschrauben der
Mutter Nr. 29 erfolgen.

4.4.2 C FUhrungsbuchsen

Einstellung des Spiels der Materialstange: Durch die Wirkung des SpezialschlUssels auf den Deckel
vorne auf der BUchse. Zur Einstellung Iasst man das Material vorne aus der BlUchse herausragen. Es
dient dem Schlussel als FUhrung. So wird vermieden, dass der Schlussel abweicht und mit den
Werkzeugen kollidiert.

Beim Abschrauben des Deckels 6ffnet sich die Buchse (das Spiel wird grosser). Das Anschrauben
des Deckels schliesst die Buchse (das Spiel wird kleiner). Die endgultige Einstellung muss immer beim
Anschrauben erfolgen.

4.5 Rucklauf der Materialstange

Wenn die Materialstange beim Offnen der Spannzange zurUcklauft und wenn die Werksticke zu
kurz werden, so bedeutet dies, dass die Materialstange zu fest angespannt ist und dass die Stoss-
Stange mit ihrem Gewicht allein die Materialstange nicht vorwarts schieben kann.
Das Polieren der Materialstange durch eine zu fest gespannte Buchse vermeiden!

4.6 Radiale Position der FUhrungsbichse

Es wird angeraten, von Zeit zu Zeit die radiale Position der FOhrungsbUchse im BUGchsenhalter zu
andern, um den Verschleiss gleichmdassig auf dem Rollweg zu verteilen.
Man braucht dann nur die FUhrungsbUchse um 120° zu indexieren.

5 SCHMIERUNG

5.1 Filter

Das Schmiersystem mit Filter verhindert das Eindringen von Spdnen oder andere Unreinlichkeiten in
die FUhrungsbUchse und erhéht somit inre Lebensdauer.

5.2 Garantie

Wir gewdhren keine Garantie bei Gebrauch von Habegger Fihrungsbichsen ohne Schmiersystem
und ohne Filter.

5.3 Schmierung

Die neuen Regelungen in Bezug auf Umwelt-Schutz fihren die Drehereien dazu, Schneid-Ole ohne
Chlor zu verwenden. Dies, jedoch, kann zum Aufsitzen der Ublichen Fihrungsbichsen fihren,
insbesondere wenn man rostfreie Stahle bearbeitet. In einem solchen Falle werden die Habegger
FUhrungsbichsen immer wieder vorgezogen.
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5.4 Fihrungsbuchsen CNC, ENund C

; - Die Fihrungsbichsen-Typen CNC, EN und C sind durch das Zentrum geschmiert. Die
\ Anwendung dieser Fihrungsbichsen ist nur mit den Bichsenhaltern unserer Herstellung
moglich, um eine ausgezeichnete Schmierung zu versichern.
- Die drei Kerben auf der Stirnseite der Fihrungsbiichse missen den Schlitzen der
Spannzange gegeniber liegen, damit die Schmierung gesichert bleibt.

Spannzange
FOhrungsbUchse

Spalt und Frasung ausgerichtet

6 ERSATZTEILE
6.1 Teile

Bei einer Ersatzteil-Bestellung, muss angegeben werden:

a) FuhrungsbUchse-Typ b) Materialstange-@  c¢) Nr. und Bezeichnung

Beispiel: fur FGhrungsbuchse D18 / Stange @ 4.50 / HUIse Nr. 25
6.2 Konusmontage
Konus Nr. 22: FUr die Montage, bitte beachten Sie streng die Logik gemdss der folgenden Skizze:

N\

7 AUSWECHSEL-KITS (Umbausatze)

Die Habegger FGhrungsbuchsen sind in 8 verschiedene Familien verteilt. Man erkennt sie nach dem
Aussendurchmesser der Hulse Nr. 25. FUr jede dieser Familien kann man ein Maximum von
Durchmesser-Reihen abdecken, wenn man die inneren Teile auswechselt. Kits wurden zu diesem
Iwecke vorgesehen.
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Samtliche Masse wurden nachstehend in Millimetern angegeben.

TYPEN gA 2D L1 L2 L3 L4 L5 2B E =<
D15 1.59-3.37 15 35 59 71 10
D18 3.38-4.76 18 35 59 71 12
D22 4.77 - 5.67 22 40 59 73 14
D25 5.68-7.36 25 45 59 73 17
D 30 7.37 =10.45 30 50 62 76 22
D 35 10.46-18.10 35 55 67 81 25
D 40 18.11 -22.00 40 60 72 86 30
D 50 22.01 - 26.00 50 65 79 93 36
LD 15 1.59 -3.37 15 35 59 25 5 10
LD 18 3.38-4.76 18 35 59 28 5 12
LD 22 4.77 = 5.67 22 40 59 32 5 14
LD 25 5.68 —7.36 25 45 62 35 5 17
LD 30 7.37 -10.45 30 50 67 40 6 22
LD 35 10.46-18.10 35 55 67 45 6 25
LD 40 18.11 -22.00 40 60 72 50 ) 30
LD 50 22.01 —26.00 50 65 79 60 ) 36
EXT 15 1.59 -3.37 15 35 81 93 10
EXT 18 3.38-4.76 18 35 81 93 12
EXT 22 4.77 - 5.67 22 40 81 93 14
EXT 25 5.68 —7.36 25 45 84 98 17
EXT 30 7.37 - 10.45 30 50 84 98 22
EXT 35 10.46-18.10 35 55 84 98 25
CNC 15 1.59 -3.37 15 35 59 71 5 12 10
CNC 18 3.38-4.76 18 35 59 71 11.50 | 12 12
CNC 22 4.77 - 5.67 22 40 59 73 11.50 | 12 14
CNC 25 5.68 -7.36 25 45 59 73 11.50 | 12 17
CNC30 | 7.37-10.45 30 50 62 76 10.50 | 14 22
CNC 35 | 10.46-18.10 35 55 67 81 10.50 | 14 25
CNC 40 | 18.11-22.00 40 60 72 86 10.50 | 14 30
CNC 50 | 22.01 —26.00 50 65 79 93 10.50 | 14 36
EN 15 1.59 -3.37 15 35 59 71 11.50 | 15 10
EN 18 3.38-4.76 18 35 59 71 11.50 | 15 12
EN 22 4.77 - 5.67 22 40 59 73 11.50 | 25 14
EN 25 5.68-7.36 25 45 59 73 11.50 | 30 17
EN 30 7.37 -10.45 30 50 62 76 10.50 | 32 22
EN 35 10.46-18.10 35 55 67 81 10.50 | 32 25
EN 40 18.11 -22.00 40 60 72 86 10.50 | 32 30
EN 50 22.01 —26.00 50 65 79 93 10.50 | 32 36
Cl15 1.59 -3.37 15 27 10 9 11 45 C15
ci18 3.38-4.76 18 30 10 9 14 60 Ci8
C22 4.77 = 5.67 22 32 10 12 17 60 C22
C25 5.68 -7.36 25 36 10 15 19 60 C25
C30 7.37 -10.45 30 40 10 19 23 60 C30
C35 10.46 -18.10 35 42 10 22 27 60 C35
C 40 18.11 =22.00 40 50 10 27 32 80 C40
C 50 22.01 —26.00 50 55 10 30 38 80 C50
C 66 26.01 - 32.00 66 60 10 30 45 80 Cé6

»>2 @ 26.01 - 32.00 auf Verlangen
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Verschiedene Fuhrungsbichsen
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9 ERSATZTEILLISTE
9.1
Typ D + EXT
Typ LD @
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Typ CNC + EN
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21 | Deckel 32 | Konussicherung 43 | Wicklung
22 | Konus 33 | O-Ring mit Nr 29 45 | Verteilungsring
23 | Rollen 34 Drehendes Endstick 46 Nippel
24 | Kéfig 35 | O-Ring mit Nr 34 51 Schlauch
25 | Hulse 36 | Anschluss 55 | Anschluss
26 | Druckstick (weiss) 37 | Anschluss 61 Anschluss
27 | Feder Nr. 37 (15 -22) 64 | Anschluss
28 | BUchse 37 | Anschluss 65 | Dichtung
29 | Mutter Nr. 37 (25 - 35) 66 | Platte
30 | FUhrung (schwarz) 4] Schlauch 67 | Filtereinsatz
31 | Muttersicherung 42 | Anschluss
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9.2 Filter

Lubrification
Schmierung
Lubrication
Lubrificazione

Typ D

Lubrification
Schmierung
Lubrication
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