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Herringbone
~ Gear Shaping Machine

LP 2500

max. Pitch transverse module.................5....19mm (1,34 DR)
T Aormal MOBULE . et T8 mm o (L O0DR)
max. PCD._ .. ........ ....2500 mm (98.42")
min. PCD .. 00 mm { 787")
max. Face width. ~ ~ ~ 600mm ( 236")
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ng;E.N_ Herringbone
——’5.%:; Gear Shaping Machine

When cutting the cutter _
slides carrying the cutter "

heads are clamped in its Pq.‘
! ok |
slide ways. i

2 ; &

The relief movement is JE : ;
carried out by the complete - |
cutter head around an axle ig. . ——
A

situated underneath the
cutter heads.

Cutting and return strokes
are reversed by cam
commanded hydraulic valves. |
The stroke movement of the
cutter slides is carried out
by hydraulic actuators via a
crank mechanism with
adjustable stroke length.
These actuators are series
connected and work
synchronously.

The index gearings for component and cutter are precision duplex worm
gearings.

Wormwheel for component arbor: Wormwheel for cutter:

module =6mm/ 4DP module =4 mm / 6 DP
no. ofteeth = 350 no. of teeth = 140

PCD = 2100 mm (82, 7") PCD = 560 mm (22")
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Herringbone

LORENZ
- Gear Shaping Machine LP 2500
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L0 onfnao.e

Electronic digit indicator (refer to print 22-01)

The automatic sequence of operation may be preselected at the control
station. The electronic digit indicator gives exact information at any
time of the amount of radial infeed and the number of cuts (revolutions
of component)., Maximum number of cuts: 10. The control station is
equipped with indicators for '
generating feeds, depth infeeds,
and number of strokes.

Three different types of work
supports or clamping bridges allow
the clamping of spur gears as well
as pinions with one or two shaft ends
of sizes within the work range of the
machine, These parts are standard
accessories.

An hydraulic motor driving the
component index gearing shaft
permits the quick alignment of
components.

View showing cutters at work
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A Herringb
gbone
LORENZ
Gear Shaping Machine LP 2500

STANDARD ACCESSORIES

1 set of index change gears (64 gears)

1 work support for components from 600 - 1250 mm (49, 2') diameter
1 work support for components from 1250 - 2500 mm(49 - 98") diameter

1 counter support for components from 600 - 2500 mm (24 - 98'"") diameter

SPECIAL ACCESSORIES

center setting gauge /i

spec‘:ial cutter head for cutting internals

spur guide

Bridgé with 3 supports for components from 200 - 600 mm (7,8-24") diam.
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30°-Pfeilverzahnung  Neues System (mgs 207)
v ‘Schlf:;iﬁ»scheibcnﬂ)_ur;‘nmess‘gr‘ und ’;,Abrich‘twinkel T 41011 = 17
& fur Schneid‘:ad-Stifnschliff" auf MS KO Pt o e
2P
A
/
i’;\'—o'rmal— Zihne= | Schrdgungs= Kehle : Fase
| Modul zahl winkel Abrichtwinkel Scheiben—9 Abricht
5 - Bo L ¥y d Y3
i
E 2.5 54 30%45"32" 35%s¢ | 20° - 40° | 30 - 40 25°45"
2,75 48 30° 0'15" 35° : 25°
3,0 45 30%45'32" 35°45" gk b sa. | 25745
3,5 39 31%08719" 36° k] 26°
4,0 36 13%3 3 R 2 60 = 70 28°
4,5 33 34°14°02" 39°15° e 29%15"
5,0 30 3523703 39°40! §° | 70~ 80 29°40°
5,5 27 34°14702" 39°15¢ R 29°15°
6,0 24 33%03'37" 38° : 80 - 90 58"
7,0 21 33%50°27" 39° E 90 = 100 29°
8,0 18 33%337" 38° § 100 = 120 )
9,0 16 33%3* 37" 38° § 28°
10,0 15 34%37%43" 39°30" & 29°30°
11,0 i4 35°%41°26" 40°30° 30930°
“
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Tay:
21-01
P 2500
Das Stofen von Pfeilzahnrédder
Seite
1. Teilwechselrdder aufstecken 07 = .01
2. Wechselradtiire 18 SchlieBen, Drucktaste 34 22.= 06
dricken ( entriegeln - Wilzvorschub )
3. Werkstiick aufspannen 03 - 01
4. Achsabstand einstellen 16 - 01
5. Nullpunkt - Einstellung der Mefspindel 14 - 02
6. Achsabstand - Nachstellung mit Hand 16 - 02
T. Hubeinstellung 10 - 01
e — 8. Einstellen der Schneidrédder auf Zahnmitte 17 - 01
Er ur:
b 9. Gegenhalter entsprechend den Werkrad ¢ einstellen 20 - 01
W 10. Einstellen der Zahntiefe - Hubzahlen 19 - 01
att: o
2701y, Wdalzvorschiibe - Tiefenvorschiibe, sowie Programm 19 - 02
Datum:
I YA
Ersetzt durch;
Datum:
Erste Kom.: |
19300
Letzte Kom.:
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21- 02

_P 2500

Ersatz fir:

S el

Blatt:
27 02/,

Datum :

T e eI
Ersetzt durch;

Datum:

Erste'Kom.:
19300

Letzte Kom.:

Schnittgeschwindigkeiten

Die Hubzahlen kdnnen stufenlos eingestellt werden,
siehe Seite 08 - 01, sowie Bedientafel Seite 22 - 01

Berechung der Schnittgeschwindigkeit bei Pfeil-S¢hriégzahnriider

v

= He+* ne5

Es bedeuten:

W 3 I <

= Schnittgeschwindigkeit in Meter /min.
= Hubliénge in Meter.
Hubzahl /Min.

eine Konstante

Beisziel:

Hublénge = 0,210 m
Hubzahl = 30 /minm,
v =0,21 ¢« 30 5 = 31,5 m/min.

Berechnung der Sthnittgeschwindigkeiten bei Geradstirnriéder

v
H

n

IHono‘f'z
Hubl&nge in Meter
Hubgahl /min.

4,2 = eine Konstante
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21- 02

_P 2500

Ersatz fir:

S el

Blatt:
27 02/,

Datum :

T e eI
Ersetzt durch;

Datum:

Erste'Kom.:
19300

Letzte Kom.:

Schnittgeschwindigkeiten

Die Hubzahlen kdnnen stufenlos eingestellt werden,
siehe Seite 08 - 01, sowie Bedientafel Seite 22 - 01

Berechung der Schnittgeschwindigkeit bei Pfeil-S¢hriégzahnriider

v

= He+* ne5

Es bedeuten:

W 3 I <

= Schnittgeschwindigkeit in Meter /min.
= Hubliénge in Meter.
Hubzahl /Min.

eine Konstante

Beisziel:

Hublénge = 0,210 m
Hubzahl = 30 /minm,
v =0,21 ¢« 30 5 = 31,5 m/min.

Berechnung der Sthnittgeschwindigkeiten bei Geradstirnriéder

v
H

n
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P 250al

np

21 - 03

- Maximale' 'Schnittgeschwindigkeiten von Pfeilzahnriider

ub-
lan=-

Hiibe/Minute

ini
ias Y

15

20

25

50

35

40

50

80

70 80

60

6,00

7450

9,00

10,50

12,00

13,50

15,00

18,00

21,00] 24,00

70

7,00

8,75

110,50

Y2y2D

14,00

15,75

17,50

21,00

244501 28,00

80

6,00

8,00

10,00

12,00

14,00

16,00

18,00

20,00

24,00

28,00] 32,00

90

6,75

9,00

11,25

15,50

15,75

18,00

20,25

22,50

27,00

100

7450

10,00

12,50

15,00

17,50

20,00

22,50

25,00

30,00

51,50/36,00}:
35,00 -

110

11,00

13,75

16,50

19,25

22,00

24,75

27,50

33,00

120 6,00

9,00

12,00

15,50

18,00

21,00

24,00

27,00

50,00

36,00

Ersatz fir:

130{ 6,50

9575

13,00

16,25

19,50

22,75

26,00

29,25

32,50

Blatt:

140{7,00

10,50

14,00

17,50

21,00

24,50

28,00

31,50

22,00

2/—0@@

150({ 7,50

11,25

15,00

18,75

22,50

26,25

30,00

35575

57550

160/86,00

12,00

16,00

20,00

24,00

28,00

52,00

36,00

170/8,50

12,75

17,00

21,25

25,20

29,75

34,00

Datum:

180{9,00

13,50

18,00

22,50

27,00

31,50

36,00

190/9,50

14,25

19,00

23,75

28,50

33425

Ersetzt durch]

200/10,00

15,00

20,00

25,00

50,00

210/10,50

15,75

21,00

26,25

31,50

25,00

56,75

| 220

11,00

16,50

22,00

27420

33,00

230{11,50

17,25

23,00

28,75

24,50

240(12,00

18,00

24,00

50,00

36,00

250(12,50

18,75

25,00

31,25]

Erste Kom.:

.260{13,00

19,50

26,00

52,50

19300

| 270

13,50

20,25

27,00

33575

280(14,00

21,00

28,00

35,00

| 290

14,50

21,75

29,00

300/ 15,00

22,50

50,00

| 310

15,50

23,00

31,00

Letzte Kom.:

320{16,00

23575

32,00

400396 /11,64
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@% 2 | 21- 04

s 1
LP 2504 |
Maximale Schnittgeschwindigkeiten von Geradstirnrddern
Hub-
liin- Hiibe/Minute
ge in : '
mm 10 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70 80
$0 5,04 |6,30 | 7,65 |8,82 {10,08[11,34]12,60[15.12 17,64] 20,16
10 5,88 |7,35 |8,82 [10,29]|11,76/13,23]14,70f17,64|20,58|23,52
80 5.04 |6,72 |8,40 |10,08{11,76[13,44|15,12|16,80] 20,16f23,52] 26,88
90 5,67 |7,56 |9,45 |11,34[13,23/15,12]17,01}18,90| 22,68/26,46] 30,24
100 6,30 (8,40 [10,50{12,60]|14,70/16,80]18,90| 21,00} 25,20] 29,40 5)_,60
110 6,93 19,24 |11,55/13,86/16,17|18,48]20,79|23,10]27,72|32,34 36096

Freotzfor 1.120]5,04 |7,56 [10,08[12,60|15,12|17,64]20,16| 22,68| 25,20} 30,24| 35,28} 40,32
130|5,46 |8,19 |10,92|13,65[16,38|19,11|21,84] 24,57 27,30| 32,76] 38,22
Blatt 140/5,88 |8,82 [11,76]14,70 17,6420,58]23,52| 26,46| 29,40 55,28 .41o16
27-044 | 150 6,30 |9,45 |12,60|15,75| 18,90} 22,05 25,20] 28,35| 31,50 37,80
| 160/6,72 |10,08|13,44|16,80|20,16|23,52| 26,68| 30,24| 33,60] 40,32
170]7,14 |10,71]14,28|17,8%| 21,42{24,99| 28,56| 32,13} 35,70
-180]7,56 |11,34|15,12|18,90| 22,68} 26,46} 30,24| 34,02 37,80
190(7,98 |11,97/15,96|19,95]| 23,94|27,93 31,92 35,91 39,90
200/8,40 | 12,60/ 16,80| 21,00| 25,20 29 ,40| 33,60 37,80 ,
210|8,82 |13,23|17,64|22,05| 26,46 30,87| 35,28} 39,69 ]

22019,24 |13,86]18,48]23,10| 27,72 32,34| 36,96
230 9,66 |14,49|1.,32|24,15| 28,98] 33,81 38,64
240]10,08] 15,12 20',116 25,20] 30,24 35,28| 40,32

; 250)10,50}15,75] 21,00 26,25| 31,50| 36,75
Erste Kom.: | 260/ 10,92| 16,38 2;,84 27,30| 32,76] 38,22

19300 Y :
| 270(11,34]17,01/22,68]28,35] 34,02} 39,69
280[11,76|17,64|25,52| 29,40 35,28
290]12,18]18,27) 24,36 30,45] 36,54

S L
5

Beim Hobeln von Geradstirnriddern miissen die Fiihrungskurven

gegen eine Geradfiihrung ausgetaischt werden.
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R 21-05
,_L' &
| P 2500
Schnittgeschwindigkeiten fiir Pfeilzahnrider
Hubzahlen /min
7?@ &, 7 @/ ) W
60 - £y
e ——— S5
Ersatz fir: : o
S0 Z338%
_— IN!--— i
Blatt: T £
27-0%/o 45 i
i £ do 1
e £
Daty -
atum: i 35 f ,10
Ersetzt durch £ i E "/
Datu g i C)
atum: 1t B %
-} t
B i : i
S P : 10
; 0 - i i
Erste Kom.: | gt i } :
19300 1 Ho 1
SSRSSS—— 5 e
5060 80 100 120 %0 160 180 200 220 240 260 280 300 320
G .
Lakstiaiam 2 Hubldnge inmm
Beispiel: Hublidnge = 200mm

Hubzahl = 20
Schnittgeschwindigkeit = 20m/min

Maschinenfabrik LORENZ A.-G. Ettlingen-Baden
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21 - 06
LP 2500
Bestimmung der Arbeitszeiten
Die Formel fiir die Berechnung der Arbeitsgzeiten ist:
" zem % R h . de « X « R h
n . 8 8P o 1 ne+s Sp . 0
Es bedeuten:
t = Zeit fiir das Stossen der Verzahnung
z = Zdhnezahl des Werkstiickes
Ersatz fiir: mp = Normalmodul
g saat] ms = Stirnmodul (Pfeilzahnriéider =~ Schrégzahnrider)
3?fzzvb do = Teilkreisdurchmesser inmm = 2 » my oder 2z °* ms
n = Hubzahl /min
_ 8 = Widlzvorschub mm/Hub
Datum: sy = Tiefenvorschub mm/Hub
e — R = Anzahl der Rundgénge
Ersetzt durch; h = Zshntiefe in mm
i ok Beispiel:
z = 82
e 45 1172,6 * X
46 *R_* 3 27
ErsteKom u 1".3 t = % ~ 0'6 + m = 660 Minuten )
19300 do = 1172,6
e e ] n = 30/min
8 = 0,6 mm/Hubd !
sy = 0,02 mm/Hub _
h = 27 mm A
Letzte Kom.: ‘ f
Maschinenfabrik LORENZ A.-G. Etlingen-Baden
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