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ZUBEHOR-ANLEITUNGEN

INHALTSVERZEICHNIS

TEIL- TEIL-

NR. BEZEICHNUNG NR. BEZEICHNUNG

----- Technische Ubersicht 3016 RearMountingBlock

1041 3-Backen-Futter 3038 Drechselauflage

1044 4-Backen-Futter 3050 Frasaufriistung

1074 Stehliinette 3052 Planfraskopfund Sageblatthalter

1075 selbstzentrierendes4-Backen-Futter 3054 Ausdrehkopf

1080 Oberschlitten 3055 Morsekonus#1unbearbeitet

1160 Spannzangenund-sets 3060 Frasspannzangen

1185 Vertikalfrastisch 3100 Gewindeschneideeinrichtung

1201 verstellb.WerkzeughalterfiirdenReitstock 3200 Teilapparat

1220 Reitstockspindelveriangerung 3420 Handradermitjustierbaren Skalenringen
1291 Erhéhungselemente 3551 Maschinenschraubstock

2085 WWColletAdapter 3700 Rundtisch

2090 Clockmaker'sArbors 3701 rechtwinklige Fixierungfiirden Rundtisch
2110 W.R.SmithT-Rest 3750 SchwenkbarerFrastisch

3001 AutomatischerVorschub 4360 Spaneschutz

3002 Abstechstahlund-halter 6100 Horizontalfrasumbauplatte

3004 Randelwerkzeugund-halter ----  SchleifenvoneigenenDrehstédhlen
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UNI-Turn & UNI-Mill

Technische Ubersicht

UNI-Mill Deluxe UNI-Turn

5410 2010 2000 4300
Hohe Arbeitsbereich » max. clearance, table to spindle 203mm = 8,00” 229mm = 9,00”
Ausladung = throat 89mm » 3,50 max 200mm = 7,90"
Weg X-Achse » travel X axis 228mm = 9,00" 228mm = 9,00" 110mm = 4,25" 110mm = 4,25"
Weg Y-Achse = travel Y axis 127mm = 5,00" 178mm = 7,00"
Weg Z-Achse * travel Z axis 159mm « 6,25" 137mm = 5,38"
Gesamttiefe * depth overall 356mm = 14,00" 565mm = 22,25" 190mm = 7,50 220mm = 8,75"
Gesamtbreite * width overall 381Tmm = 15,00” 381mm « 15,00" 610mm #24,00" 820mm = 32,25"
Gesamththe = height overall 527mm * 20,75" 568mm « 23,38" 150mm = 6,00” 200mm « 8,00"
Tischgrole « table size 70x330mm 70x330mm
Spitzenh&he iiber Schlitten » swing over carriage - 45mm«1,75" 45mm « 1,75"
Spitzenh&he iiber Bett * swing over bed - 90mm « 3,50" 90mm « 3,50"
Spitzenweite * distance between centers - 200mm « 8,00" 430mm = 17,00"
Spindelbohrung = hole through spindle 10mm = 0,405" 10mm = 0,405" 10mm = 0,405" 10mm = 0,405"
Spindelgewinde * spindle nose thread 3/4" - 16 T.P.L 3/4" - 16 T.PI. 3/4“ - 16 T.P.IL 3/4" - 16 TP
Spindel Konus = spindle nose taper #1 Morse #1 Morse #1 Morse #1 Morse
Reitstockweg « travel of tailstock - 38mme1,49" 38mm = 1,49"
Reitstock konus = taper of tailstock spindle - #0 Morse #0 Morse
Drehbare Hauptspindel « protractor graduations 0° - 45° 0° - 45° 0° - 45° 0° - 45°
Handrad Einteilung = handwheel graduations 0,00lmm=0,001" | 0,0lmm=0,001" | 0,0lmm<=0,001" | 0,00lmm*0,001"
Motor  motor 100-240V 375-500W | 100-240V 375-500W | 100-240V 375-500W | 100-240V 375-500W
Drehzahlregelung < electronically controlled spindle speed range 70 - 2.800 rpm 70 - 2.800 rpm 70 - 2.800 rpm 70 - 2.800 rpm
Gewicht * weight 16,3kg  361b 17,2kg = 38lb 10,9kg = 241b 13,6kg*301 b
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FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

Nr. 1040 (80mm/3.125") und Nr.
1041 (64mm/2.5")

3-Backenfutter sind so konstruiert, dal alle 3 Backen zen-
trisch schlieBen. Die dabei erreichte Genauigkeit betrigt
einige tausendstel Millimeter. Man spannt damit rundes, drei-
und sechseckiges Material. Diese Art von Spannfutter bietet
die schnellste und sicherste Moglichkeit, Werkstiicke in die
Drehbank einzuspannen.

Das EW"U [M-3-Backenfutter ist so konstruiert, daB es
sowohl Massivmaterial von auflen als auch Rohre von innen
festhalten kann. Das 3-Backenfutter hat eine Aufnahme-
moglichkeit von 30 mm in der Normalstellung. Fiir starkeres
Material miissen die Backen umgedreht werden (siehe Abb.2).
Dieumgekehrten Backen haben einen Spannbereich von 2 mm
bis 56 mm, wobei das Futter ein Durchgangsloch von 17 mm
hat. Konstruktiv bedingt, lauft ein 3-Backenfutter niemals
volligrund. Selbst 3-Backenfutter, die ein Vielfaches kosten,
erreichen nur eine Genauigkeit von 0,05 bis 0,07 mm. Wenn
absolute Rundlaufgenauigkeit gefragt ist, empfehlen wir, das
zentrisch schlieBende Vierbackenfutter oder Spannzangen.

Beide Zubehore sind fiir LINRTUIN erhltlich.

Normale Stellung
der Backen.

Backenstellung

Einschlagmarke g Zweiter

Erster Zweiter  Dritter
Abbildung 1: Dreibackenfutter mit normaler Backenstellung

Achtung: Die Drehbank niemals einschalten, wenn das
Futter nicht festgezogenist. Die Beschleunigung der Spindel
kann verursachen, daf} die Backen sich 16sen und aus dem
Futter geschleudert werden.

Um grobe Beschéddigungen zu vermeiden, empfiehlt es sich,
mit dem Dreibackenfutter nur bereits abgedrehte, saubere
Teile einzuspannen. Fiir Rohmaterial etc. ist das Vierbacken-
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futter besser. Spannen sie das Futter niemals zu fest. Die
beigegebenen Spannstifte diirfen sich beim Festziehen nicht

verbiegen. Backenstellung
% Erster Driv I
Backenstellung
umgekehrt
%Einschlag- g Zweiter
Erster Zweiter Drittermarke s

Abbildung 2:Umgekehrte Backen

Achtung: Immer mit der Position A beginnen. (Aufpas-
sen!! Die Buchstaben A, B, C sind nicht im Futter einge-
schlagen und werden von uns nur zur Verdeutlichung des
Vorganges verwendet.)

Um die Backen umzukehren, das geriffelte Handrad des
Futters soweit drehen, bis die Backen herausgenommen wer-
den konnen. Die einzelnen Backen kénnen ganz leicht an der
Stellung ihrer Zghne an der Spitze definiert werden (vgl. Abb.
1 & 2). Um die Genauigkeit des Futters zu erhalten, muf3 die
Backe 2 immer in den selben Schlitz eingesetzt werden, auch
wenn sie umgekehrt verwendet wird. Der Schlitz ist mit einer
Einschlagmarke versehen. Immer die Backen in der in der
Zeichnung angegebenen Reihenfolge einsetzen. Drehen sie
die geriffelte Scheibe des Futters gegen den Uhrzeigersinn,
(wenn Sie von vorn draufschauen), solange bis der Beginn der
Schnecke den ersten Schlitz freigibt. Schieben Sie die erste
Backe ein, mit der Zweiten und Dritten verfahren sie ebenso.
Bedingt durch die engen Toleranzen zwischen den Fithrungen
und den Backen, kann es schwierig sein, die erste Backein den
dafiir vorgesehenen Schlitz zu bringen, ohne dal} sie sich
verklemmt. Wenn die Backe klemmt, wenden Sie bitte nie-
mals Gewalt an, sondern drehen das geriffelte Rad wieder
zuriick, bis die Backe wieder freikommt und beginnen Sie mit
dem Vorgang von vorne. Die Schnecke muf3 jeweils in den
ersten Zahn der Backen eingreifen, egal ob in Normalstellung
oder in umgekehrter Position.
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FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS TRl SOwwil awwh
BEFORE OPERATING

4-BACKEN-FUTTER

Nr. 1030 (80mm/3.125") und
Nr. 1044 (64mm/2.5")

Wegen der verschiedensten Moglichkeiten ein Vierbacken-
futter zu verwenden, erscheint es uns unmdéglich, eine
umfassende Bedienungsanleitung zu schreiben. Arbeiten
Sie einfach mit viel Hausverstand und wenn Sie Probleme
haben, fragen sie einfach einen Dreher, der [hnen sicherlich
gerne etwas von seinem Erfahrungsschatz mitteilt.

Als wichtigste Regel merken Sie sich:
Niemals den Schliissen im Futter stecken lassen.

Wenn Sie sich bei einer Befestigung nicht sicher sind,
tiberlegen Sie einfach, ob es eine andere Moglichkeit gibt,
das Werkstiick fester einzuspannen. Eine Umdrehung des
Schliissels verdndert die Stellung der Backe um etwa 1,3
mm. Merken Sie sich diesen Wert, denn er kann Ihnen bei
der Einstellung des Vierbackenfutters sehr niitzlich sein.

Zu Beginn einer Arbeit mit dem Vierbackenfutter stellen
Sie die Backen ungefihr nach den am Futter eingravierten
Ringen ein. Mit einer MeBuhr kontrollieren Sie die Abwei-
chungen. Stellen Sie die Backen anschlieend etwa 30 %
vom abgelesenen Wert nach.

Achtung: Wir empfehlen diese 30% Regel, da eine vor-
springende Stelle eines Werkstiickes nur selten an der
Backe anliegt. Eine Backe weit ein- oder ausschrauben
filhrt meist zum gleichen Ergebnis, wie wenn Sie das
Werkstiick einfach andersherum einspannen.

BEISPIEL:

Angenommen, die MeBuhr zeigt eine Abweichung von 0,9
mm vom Mittel. 30% von diesem Wert entsprechen
0,3 mm. Wenn nun eine Umdrehung mit dem Spann-
schliissel 1,3 mm ist, drehen sie den Schliissel um 1/4
Drehung zu und an der gegentiberliegenden Backe um 1/4
Drehung auf. Ziehen Sie die Backen erst fest, wenn die
MeBuhr eine Abweichung vom Mittel von wenigerals 1/10
zeigt. Dann erst konnen Sie sicher sein, da3 das Teil richtig
gespannt ist.

Um eine gleichmiBige Haltekraft an der Spitze und auf der
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Hinterseite zu erreichen, wurden die Backen im Werk leicht
konisch geschliffen. Dieser Unterschied betrdgt wenigerals
zwei hundertstel Millimeter.

Wenn Sie die Backen umdrehen miissen, achten Sie sorgfil-
tig darauf, daB3 sie ohne Gewaltanwendung in die Fithrungs-
schlitze gehen. Wackeln Sie mit der Backe solange, bis
diese leicht in den Fiithrungsschlitz pa3t und sich mit der
Schraube hineindrehen 148t.

Wenn Sie einen asymmetrischen Teil drehen wollen, achten
Sie darauf, daB3 die Drehbank nur mit niedriger Geschwin-
digkeitlauft. Arbeiten Sie immer in einem Drehzahlbereich,
der so gewihlt ist, dafl die Maschine nicht vibriert.

OFFNUNGSBEREICH DER BACKEN

Das 80 mm (3,125") 4-Backen-Futter (Nr. 1030) hat in der
Standardposition einen Offungsbereich von 2 mm (3/32")
bis 38 mm(1-1/2") und bei umgedrehten Backen bis zu
70 mm (2-3/4"). Das 64 mm (2,5") 4-Backen-Futter (Nr.
1044) hat in der Standardposition einen Offnungsbereich
von2mm (3/32")bis 30 mm (1-3/16")und beiumgedrehten
Backen bis zu 56 mm (2-1/4"). Beide Futter haben ein
17mm (0,687") Durchgangsloch.

AUSTAUSCH BESCHADIGTER BACKEN
Falls Sie einmal neue Backen fiir Ihr Vierbackenfutter
benotigen, messen Sie bitte die Breite der Backen sorgfiltig

mit einem Mikrometer nach und teilen Sie uns diesen Wert
mit, damit wir lhnen die richtigen Backen schicken konnen.

EINZELTEIL-LISTE

AN- TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 1144 Set mit 4 Einzelbacken*
1 1146 4-Backen-Futter Schraube*

* Sowohl die Futter Nr. 1030 und Nr. 1044 verwenden die
selbe BackengroBe und -schrauben.
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STEHLUNETTE

NR. 1074

Alle Materialien haben beim Drehen die Tendenz, dem
Drehstahl auszuweichen. Dies bemerkt man besonders bei
langen diinnen Drehteilen. Dadurch ist es sehr schwierig,
enge Toleranzen iiber lange Strecken hinweg zu halten. Die
beste Moglichkeit, einen langen Teil zu spannen ist mittels
einer Kornerspitze am Reitstock. Gelegentlich ist diese
Methode aber nicht anwendbar und daher verwendet man
eine Stehliinette.

Zum Beispiel: Sie haben ein Werkstiick, in dem Sie eine
Zentrumsbohrung anbringen wollen, damit Sie es spater
zwischen Spitzen einspannen kénnen. Das Teil ist aber zu
lange, um frei im Futter gehalten zu werden. Hier bietet die
Stehliinette grofle Vorteile.

Die Stehliinette von LIINITUI M hat 3 verstellbare Messing-
stifte in einer Halterung, die auf dem Bett der Drehbank

Abbildung 1: Um ein Loch in das Ende eines langen Werkstiik-
kes zu bohren, verwendet man einen Zentrumsbohrer im Bohr-
futter, welcher auf dem Reitstock montiert ist. Die Stehliinette
verhindert, dafs das Werkstiick schidgt und bietet die Garantie,
dafs das Bohrloch auch wirklich im Zentrum des Werkstiickes
ist.
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montiert werden. Diese Stifte konnen auf den jeweiligen
Durchmesser des Werkstiickes eingestellt werden und bie-
ten den notwendigen Halt, wihrend das Werksttick rotiert
(bei besonders kleinen Durchmessern kann es notwendig
werden, die 3 Stifte mit einer Feile anzuspitzen, damit sie
einander nicht beriihren).

Ein weiterer Vorteil, der gerne libersehen wird, ist, daf ein
eingespanntes Teil immer perfekt rund laufen muf. Wenn
Sie nun in der Ndhe der Stehliinette arbeiten, konnen sie
davon ausgehen, daf3 Thr Werkstiick absolut rund l4uft, egal
ob es zwischen Spitzen oder im Futter eingespannt ist.

Die einfachste Methode die Stehliinette zu verwenden ist,
das Werkstiick in eine Spannzange oder ein Dreibacken-
futter zu spannen. Dann befestigen sie die Stehliinette auf
dem Maschinenbett und schieben sie soweit wie moglich
zum Futter hin. Die 3 Stifte der Liinette kdnnen nun
eingestellt werden, so dafi sie die Oberfldche des zu bearbei-
tenden Teils gerade beriihren. Sobald die Stifte richtig
eingestelltund festgezogen sind, konnen sie die Stehliinette
beliebig verschieben. Wenn Sie die Genauigkeit ihrer Ein-
stellung tiberpriifen wollen, verwenden Sie einfach eine
MefBuhr, die Sie am Querschlitten montieren. Wenn Sie mit
der Einstellung zufrieden sind, geben Sie ein oder zwei
Tropfen Ol auf die Spitzen der Stiften und Sie kénnen mit
der Arbeit beginnen. Die Stehliinette kann Teile bis zu
einem Durchmesser von 45 mm aufnehmen.

Achtung: Ein Erhohungsblock (Nr. 1290) fiir die Stehltinete
istjetzt erhdltlich. Erermoglicht die gleichzeitige Verwen-
dung der Stehliinete mit dem Spindel/Reitstock-Erhohungs-
block.

EINZELTEIL-LISTE

AN- TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 1174 Set of 3 Brass Pads
1 1175 Steady Rest Casting
1 1176 Steady Rest Bed Clamp
3 4051 10-32 x 3/8" Skt. Hd. Cap Screws
1 4066 #10 Washer
1 4069 10-32 x 3/4" Skt. Hd. Cap Screw

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
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ACHTUNG! Das Futter niemals zu
fest spannen. Verbiegen Sie nicht
die beiliegenden Spannstifte beim

WICHTIG! Die Drehbank niemals
einschalten, wenn das Futter nicht
festgezogen ist.
Beschleunigung kénnen die Backen
ausdem Futter geschleudertwerden.

Durch die

ELBSTZENTRIERENDES 4-BACKENFUTTER

NR. 1075

Zentrisch schlieBende Drehbankfutter sind so konzipiert,
daB alle Backen gleichzeitig bewegt werden. Sie werden
durch eine Spirale angetrieben, die in die Verzahnung auf
der Riickseite der einzelnen Backen eingreift. Zentrisch
schlieBende Futter erreichen niemals die Genauigkeit, wie
Sie mit einem unabhéngig schlieBenden Futter erreicht
wird. Dennoch ersparen sie dem Benutzer viel Arbeit und
erreichen auch meistens Toleranzen, die ausreichend sind,
um ordentliche Arbeiten zu verrichten.

Die Hauptaufgabe eines zentrisch schlieBenden 4-Backen-
futters ist es, quadratisches Material zu halten. Selbst-
verstindlich kann es auch zum Spannen von diinnwandigen
Rohren verwendet werden, die mit dem Dreibackenfutter
leichtzerquetscht wiirden. Verwendetes Rundmaterial sollte
auch wirklich rund sein, da sonst die Backen nicht halten.
Vor elliptischem oder ovalem Material sei an dieser Stelle
gewarnt, nur all zu leicht kann sich das Werkstiick aus den
Backen 16sen. Gleiches giltauch fiir quadratisches Material.

Dieses Futter ist so konstruiert, dafl die Backen
herausgenommen und umgedreht werden kénnen, um
Material mit groBeren Durchmessern zu halten. Der
Spannbereich in Normalstellung reicht von 2 mm (3/32")
bis30mm (1-3/16"). Mitumgekehrten Backen kann Material
bis 56 mm (2-1/4") eingespannt werden. Die Bohrung im
Futter erlaubt einen Durchgang von 17 mm (0,687").

ENTFERNEN DER BACKEN

Um die Backen umzukehren, drehen Sie die geriffelte
Scheibe auf der Riickseite des Futters im Uhrzeigersinn
solange, bisalle4 Backen herausgenommen werden kénnen.
Die einzelnen Backen koénnen dann anhand ihrer
Zahnstellung identifiziert werden (Siehe auch Abb.1 und
Abb. 2).

UMKEHREN DER BACKEN

Wenn sie die Backen umdrehen, so gehort die Backe 4 und
2 in die urspriinglich vorgesehenen Schlitze. Die Backe 1
wird in den Schlitz 4 und umgekehrt eingesteckt. die
Reihenfolge lautet demnach 4-3-2-1. Wenn sie wiederum
zur normalen Backenstellung zuriickkehren wollen, istdie
Reihenfolge wiederum 1-2-3-4. Die kleine Einschlagmarke
bezeichnet immer die Backe 1 in der Normalstellung.
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Backe als zweite

geriffeltenRing  3.Backe 4
einfligen

indiese Richtung
drehen, um die

Backen einzu-
héngen ’

Einschlagemarke

Ziahne der Spirale

BACKENSTELLUNG
umgekehrt
2.Backe 4.Backe

e Backe als erste

(LTI “““(l .l'“l“ einfligen
Backe als dritte ] Umgekehrte Backen Identifikation
cinfiigen = BACKENNUMMER

Abbildung 1: =

Umbkehren der

Backen um
grofiere Werk-

ick Backe als
Stiicke zu 1.Backe letzte Reihenfolge beim Einfiigen
fixieren. einfligen 1 2 3 4
geriffeltenRing

indiese Richtung
drehen, um die
Backen einzu-

einfligen
Einschlagemarke

1.Backe g Backe als erste

hiangen
BACKENSTELLUNG
normale Reihenfolge
2.Backe | 4.Backe Backeals letzte

Backe als zweite 11 Normale Backen Identifikation

5 - BACKENNUMMER
einfiigen -

Abbildung 2: =

Normale

Position des 4-
Backen-Futters

=

3 Backe dBr?tctte als Reihenfolge beim Einfugen
einfligen 1 2 3 4

Um die Backen einzusetzen, drehen Sie die Spirale soweit,
bis es moglich ist, die erste Backe einzusetzen, dann die 2.
und so weiter.

Vorsicht: Bedingt durch enge Passungen lassen sich die
Backen am Anfang nur schwer einsetzen. Versuchen Sie
niemals Gewalt anzuwenden und achten Sie darauf, daf die
Spirale sauber in die Backen eingreift.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
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OBERSCHLITTEN

NR. 1080

Der Oberschlitten wird zum Herstellen von Winkeln und
Spitzen verwendet, die nicht durch Verdrehen des Spindel-
stockes erzeugt werden konnen. Er kommt auch zum
Einsatz, wenn zwischen Spitzen gedreht werden muB3. Der
Oberschlitten hat einen Weg von ca. 4 cm und ist so
konstruiert, daf er sowohl vor als auch hinter dem Quer-
schlitten montiert werden kann.

Um den Oberschlitten auf dem Querschlitten zu montieren,
wird einfach der Nutstein eingeschoben und leicht festge-
zogen. AnschlieBend richten Sie den Oberschlitten in der
gewtinschten Position aus.

Abbildung 1: Oberschlitten auf
dem Querschlitten montiert, um
eine konische Nut in ein Werk-
stiick zu drehen, das zwischen
Spitzen montiert ist.

Der gewiinschte
Winkel kann hier
gemessen werden

Achtung: Kurbeln Sie die Spindel nur soweit, bis das
Schraubenloch freigegeben wird und Sie mit dem Inbus-
schliissel die versenkte Schraube leicht erreichen kénnen.
Vorsicht beim Festziehen der Schraube! Wenn Sie die
Schraube zu fest anziehen, kénnen Sie leicht den Ober-
schlitten beschadigen.

Der Oberschlitten ist so konzipiert, dafl er sowohl vorne auf
dem Querschlitten als auch dahinter (also auf der Riickseite
des Werkstiickes) montiert werden kann. Wenn Sie den
Oberschlitten auf der Riickseite des Schlittens montieren,
miissen sie den Drehstahl umgekehrt montieren. Zu diesem
Zweck legen Sie ein Unterlegplittchen bei, das mit dem
Oberschlitten mitgeliefert wird. Der Zweck dieser unge-
wohnten Aufbauanordnung ist es, freien Zugang zu den
Handridern zu gewéhrleisten. Wenn Sie den Ober-schlitten
in normaler Position verwenden, bendtigen Sie das Unter-
legplattchen natiirlich nicht.

Zum Drehen von Kegeln richten Sie den gewiinschten
Winkel mit Hilfe eines Winkelmessers ein, wobei die Bezugs-
kante die Seitenkante des Querschlittens ist.

Achtung: Der Oberschlitten ist nicht konzipiert, um kraf-
tige Spane (mehr als 2 mm) abzunehmen.

EINZELTEL-LISTE
AN- TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 1081 Compound Body
1 1082 Fixed Spindle Slide
1 1083 Compound Lead Screw
1 1084 Compound Tee Nut
1 1085 10-32 x 1/4" Socket Head Cap Screw
1 4005 Handwheel
4 4069 10-32 x 3/4" Socket Head Cap Screws

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
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SPANNZANGEN
UND SETS

NR. 1160

Spannzangen bieten die Moglichkeit, Rundmaterial oder
runde Teile in einer Drehbank rasch, fest und genau zu
spannen. Eine Zugschraube mit geriffeltem Handrad, die
durch die Hauptspindel gefiihrt wird, zieht die Spann-
zangen fest in den vorgesehenen Adapter (vgl. auch Abbil-
dung 1). Der Adapter zwingt, durch den auftretenden Zug,
die einzelnen Backen der Spannzange zusammen und fi-

xiert dadurch das Werkstick. LINITUIN Spannzangen-
adapter sind fiir Spannzangen von 7,9248 mm bis 7,9502
mm(0,312" to 0,313") geeignet. Ebenso ist auch ein

Spindelstock
Spann-
zangen-

Abbildung 1: Zu-
sammensetzung
der Spannzangen-
einrichtung in der
Hauptspindel

LINITurn Spann-zangenadapter erhéltlich fiiralle Spann—
zangen miteinem Auflendurchmesser von 8 mm (0,315")(Nr.

1156).

Spannzangen fiir die Drehbank unterscheiden sich von
Friasspannzangen (Nr. 3060) dadurch, daB sie eine durch-
gehende Bohrung haben und die Zugschraube innen hohl
ist. Damit konnen lange Teile bis zu einem Durchmesser
von 4,5 mm (3/16") durch die Hauptspindel gefiihrt
werden. Spannzangen fiir groBBere Durchmesser werden
auch als "Topfspannzangen" bezeichnet (vgl. Abb. 5).

Sie konnen die Genauigkeit [hrer Spannzangen noch erho-
hen, wenn Sie den Spannzangenadapter in einem Winkel
von 20° leicht tiberdrehen. Verwenden Sie dazu einen
Innenausdrehstahl. Normalerweise reichtunsere Fertigungs-
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genauigkeit aus, nur wenn Sie Toleranzen von weniger als
1/100 mm benétigen, sollten Sie den Spannzangenadapter

Abbildung 2: Herstellen eines genauen
Winkels im Spannzangenadapter

Abbildung 3 : Spannzangensatz mit Zugschraube, Adapter und
Ausstofistab (Nr. 1178, metrisch - Nr. 1160 American)

Abbildung 4.: Deluxe-Spannzangenset in Holzkassette
(Nr. 1179, metrisch - Nr. 1162 American)

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
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Abbildung 5: "Topf-" oder "Stufenspannzangen" und
Rundmaterial (Nr. 2101, 1" und Nr. 2100, 3/4").

wie oben beschrieben tiberarbeiten. Wenn Thnen diese
Arbeit zu mithsam ist, bieten wir speziell geschliffene
Spannzangen fiir hochste Genauigkeiten an. Allerdings
sind die Stiickpreise betréchtlich.

Topf-oder Stufenspannzangen

Diese Spannzangen sind besonders geeignet, grofere oder
unregelmiBige Werkstiicke zu fixieren. Sie sind dreifach
geschlitzt und haben eine Innenbohrung von 3 mm. Sie
konnen sich auch diese Spannzangen fiir Ihre Zwecke
zurichten. Dies geschieht, indem Sie das beigestellte Stiick
Rundmetall einsetzen, die Spannzange festziehen und die
Topfspannzange zu dem gewiinschten Durchmesser auf-
bohren. Die Tiefe der Bohrung sollte nicht mehr als 5 mm
betragen und der maximal erreichbare Durchmesser sollte
so gewdhlt sein, dal der duBere Rand der Spannzange
mindestens 1,5 mm stark ist.

ZL MVETRSCH
Teile-Nr.  FRACTION DEZIMAL Teile-Nr. MM /Grolke DEZIMAL
2051* 1/16" .063" 2068 1.5 mm .059"
2052 5/64 .078 2069* 2.0 .079
2053 3/32 .094 2070 2.5 .098
2054 7/64 .109 2071* 3.0 .118
2055* 1/8 125 2072 3.5 .138
2056 9/64 141 2073* 4.0 .158
2057 5/32 .156 2074 4.5 A77
2058 11/64 172 2075 5.0 .197
2059~ 3/16 .188 2076 5.5 217
2060 13/64 .203 2077* 6.0 .236
2061 7/32 .219 2078 6.5 .256
2062 15/64 .234 2079 7.0 .276
2063* 1/4 .250 2080 7.5 .295
2064 17/64 .266 2081 8.0 .315
2065 9/32 .281 * Spannzangen sind im Set Nr. 1178 inkludiert
2066 19/64 .297
2067~ 5/16 .313

* Spannzangen sind im Set Nr. 1160 inkludiert

Achtung: Die Topfspannzangen sind nur zum Festhalten
von Werkstiicken an deren Stirnfldchen konzipiert!

Achtung: Spannzangen in speziellen zolligen Abmessun-
gen sind ebenfalls auf Wunsch lieferbar. Bei Bestellung
verwenden Sie bitte die Bestell-Nr. 2082 gefolgt von der
gewiinschten GréBe in Zoll (Beispiel: Nr. 2082-0.063").

FUR ALLE NICHT LAGERNDEN STANDARD-
GROSSEN MINDESTENS 8 WOCHEN LIEFERZEIT.

Weiters bieten wir Thnen unter der Bestellnummer (Nr.
2050) Spannzangenrohlinge an, die Sie nach eigenem
Gutdiinken zurichten konnen.

Sie konnen auch nur die Holzkassette und die Einlage von
dem Deluxe-Set bestellen, um sich ein eigenes Spann-
zangenset zusammenzustellen (Nr. 1170).

N

FRASSPANNZANGEN(Nr.3060)

LINITUIN Frasspannzangen sind so aufgebaut, da
sie miteinem MORSE# 1 Innenkonus versehen sind.

Dieser Konusistsowohlin der Spindel von LN ITurn

als auch INIMill . c.... angebracht. Aufgrund
des geringen Winkels von Morse #1 kénnen Sie eine
wesentlich stirkere Haltekraft erreichen, wenn Sie
den Zugbolzen festziehen. Wir empfehlen deshalb bei
der Verwendung von kleinen Schaftfrasern und Boh-
rern, diese Spannzangen zu verwenden.

1160
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BEFORE OPERATING

VERTIKALFRASTISCH

NR. 1185 (Zoll)
NR. 1184 (Metrisch)

Egal ob Sie mit der Friseinrichtung oder dem Vertikal-
frastisch arbeiten, es gelten immer die selben Grundregeln.
Hier eine kurze Zusammenfassung:

1. ONIMill 2. .c. ist eine Kleine handliche Frise und
sollte nicht dazu benutzt werden, Unmengen von Materi-
al abzutragen, welches man leicht mit einer Eisensége
entfernen kann. Versuchen Sie das Rohmaterial in der
passenden GroB3e zu erhalten.

2.Die Belastungen der Maschine sind wesentlich héher als
beim Drehen. Es treten auch stirkere Vibrationen auf.
Aus diesem Grund sollten Sie besonders auf die genaue
Einstellung der Schlittenfithrungen achten. Diese sollten
mittels der Einstellkeile streng, aber nicht zu fest einge-
stellt werden.

3.Schaftfraser sollten rund laufen und immer scharf sein.
Den Friser mit dem Bohrfutter zu spannen ist jimmer-
lich. Verwenden Sie lieber Frisspannzangen fiir diese
Arbeit. Wenn Sie Aluminium bearbeiten, lassen Sie den
Motor auf hochster Drehzahl laufen und tragen sie nur
wenig Material ab.

4.Materialabtrag mit dem Planfraskopf ist eine hervorra-
gende Moglichkeit ebene Flachen herzustellen.

5.Lernen Sie mit einer MeBuhr umzugehen.

6.Unterlegpléttchen konnen zum Einrichten des Werkstiik-
kes notwendig sein. Normalerweise ist die Maschinen-
einstellung fuir die meisten Arbeiten ausreichend genau.
Gelegentliche Uberpriifung der Einstellungen mittels der
MeBuhr erleichtern die Arbeitund weisen auf Fehler hin,
bevor es zu spit ist.

7.Ein guter Schraubstock ist unbedingt notwendig.

8.Es kann schon passieren, daf} sie langer zum Einrichten
und Fixieren des Werkstiickes brauchen, als fiir den
eigentlichen Arbeitsgang. Doch daran fiihrt kein Weg
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vorbei. Wenn sich das Teil wihrend der Arbeit 16st und
dadurch zerstort oder beschiadigt wird, kostet Sie das
sicherlichmehr Zeit, als wenn Sie das Teil gleich sorgfil-
tigbefestigen.

9.Versuchen Sie immer einen andauernden fixen MeBpunkt
zu finden. Denken sie daran, daf3 Sie diesen MeBpunkt
nicht wegfrisen, denn sonst stehen Sie in der Mitte der
Arbeit ohne Anhaltspunkt an.

10.Am Endenoch ein guter Tip zum Arbeiten aufder Frise:
Wenn das Werkzeug rattert, Umdrehungs-
geschwindigkeit des Werkzeuges reduzieren und die
Zustellung erhGhen.

Normalerweise braucht es ldngere Zeit, bis man genug
Wissen und Tricks angesammelt hat, um die unendlich
vielen Moglichkeiten bei der Arbeit mit einer Frése voll zu
beherrschen. Lassen Sie sich durch kleine Fehler nicht
entmutigen.

Beziehen Sie sich auf die um"um
BEDIENUNGSANLEITUNG (Nr. 5326) fiir

den Friasaufbau und das Arbeiten mit der Frise

EINTELTEIL-LISTE

AN- TEILE-

ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 1183 Milling Table Base
1 4005 Handwheel, Inch (P/N 4105, Metric)
1 4021 Slide Screw, Inch (P/N 4121, Metric)
2 4025 Tee Nut
3 4052 Cone Point Set Screw, 10-32 x 3/16"
2 4073 Skt Hd Cap Screw, 10-32 x 2"
1 4082 Gib Lock
1 4088 Crosslide
1 4089 Slide Screw Insert, Inch (P/N 4189, Met.)
1 4098 Crosslide Gib

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18






FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

VERSTELLBARE
BOHRFUTTER-
AUFNAHME
NR. 1202
(Bohrkopf nicht VERSTELLBARER
inkludiert) ROLLKORNER
NR. 1201

LINITUMMhatseit ihrer Entwicklung viele Veréinderungen
durchgemacht. Zu Beginn war das Konzept einer billigen

Maschine, die allerdings wenig genau war. Mit Ubernahme
der Firma durch den neuen Besitzer wurden die Fertigungs-
methoden gedndert und modernisiert, wodurch die
Fertigungstoleranzen wesentlich verringert werden konn-
ten. Die groBte Anderung kam mit Einfithrung von CNC-
Frisen, die die Genauigkeit abermals wesentlich erh6hten.
Mit der Verbesserung der Genauigkeit kamen allerdings
auch neue Probleme auf uns zu: Kunden verwenden die

LINITUMN immer wieder zu Arbeiten, die eigentlich auf
wesentlich gr6Beren Maschinen gemacht werden miifite.

Derschwichste Teil der LINITUF N ist allerdings auch ihr
Bester: der abnehmbare Reitstock. Dieses Faktum ermog-
licht eine Vielzahl von Verdnderungen und Umbauten an
der Maschine, die mit einem fixen Reitstock nicht méglich
wiren. Der Nachteil allerdings ist, dal kontruktions-be-
dingt die Genauigkeit nichtabsolut ist. Diesen Kompromif3
mubBten wir eingehen. Um aber wiederum hochste Genau-
igkeit zu erreichen, haben wir verschiedene verstellbare
Werkzeugaufnahmen fiir den Reitstock entwickelt.

Nur ein Neuling im Umgang mit Maschinen wird von
,absolut genau“ sprechen. Im Maschinenbau spricht man
von Toleranzen. Wenn Sie einen Fehler nicht mehr messen
konnen, weil er kleiner als IThre MeBgenauigkeit ist, dann
fillt dieser Fehler unter , Toleranzen”. Wir bieten aus
diesem Grund 3 verschiedene Werkzeuge an, ganz so, wie
sie auch auf groflen Maschinen verwendet werden. Alle 3
sind mit einem Morsekegel #0 versehen, damit sie auch in
den Reitstock passen:
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VERSTELLBARER
WERKZEUGHALTER

NR. 1203

> Ihr selbst gefertigtes Teil
(nicht inkludiert)

VERSTELLBARE
WERKZEUGHALTER
FUR DEN REITSTOCK

NR. 1201, 1202, 1203

Nr. 1201 Verstellbarer Rollkérner
Nr. 1202 Verstellbare Bohrfutteraufnahme
Nr. 1203 Verstellbarer Werkzeughalter

Alle 3 sind einfachst zu benutzen. Aufdem Morsekegel sitzt
eine Platte, an die eine Gegenplatte mit der Werkzeug-
aufnahme angeschraubt ist, wobei die Schraubldcher der
Gegenplatte gréBer als notwendig sind. Dadurch lassen
sich die Werkzeughalter verstellen. Auf der Riickseite ist
eine Markierung angebracht, um sie immer in der gleichen
Position in den Reitstock einzusetzen.

Diemitden verstellbaren Werkzeugaufnahmen erreichba-
re Genauigkeithdngt weitgehend davon ab, wieviel Zeitund
Miihe Sie sichnehmen, um eine genaue Einstellung vorzu-
nehmen.

Bevor Siebeginnen, richten Sie [hren Reitstock im Verhalt-
nis zur Spindel aus. Losen Sie die Fixierungsschraube der
Hauptspindel und driicken Sie die Spindel fest gegen den
Palstift, der zwischen Spindel und Maschinenbett liegt.
Ziehen Sie die Schraube wieder fest.

Um das Bohrfutter am Reitstock auszurichten, spannen Sie
ein Stiick Abfallmaterial in das Dreibackenfutter, so daf3 es
etwa 2 cm heraus ragt und bohren sie mit einem Zentrier-
bohrer ein Loch in die Stirnseite. Der Zentrierbohrer wird,
auch wenn die Ausrichtung nicht perfekt ist, genau in die
Mitte treffen. Als ndchsten Schritt schrauben Sie ihr Bohr-
futter an die verstellbare Werkzeugaufnahme, ohne den
Zentrierbohrer herauszunehmen. Fahren Sie mitdem Reit-
stock wieder in die Ndhe des Werkstiicken und stecken sie

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
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den Zentrrierbohrer in das bereits vorhandene Bohrloch,
wihrend die Verstellschrauben gelost sind. Wenn sie tiber-
zeugt sind, dafl der Bohrer genau sitzt, ziehen Sie die
Stellschrauben fest. Die dabei erreichte Genauigkeit sollte
fiir das Bohrfutter ausreichend sein, denn iiblicherweise
arbeitet ein Bohrfutter nur mit einer Genauigkeit von etwa
0,08 mm. Selbst wesentlich teurere Bohrfutter erreichen
nur eine Genauigkeit von 0,05 mm, auch wenn die Herstel-
ler behaupten, dafl die Genauigkeitbei 0,025 mm liegt. Und
diese Werte sind fiir Modellbauer durchaus ausreichend.

Wenn das Bohrfutter ausgerichtet und eingestellt ist, ver-
fahren Sie mit dem verstellbaren Rollk6rner aufdie gleiche
Weise.

Drehen sie ein langeres Werkstiick zur Kontrolle, messen
Sie genau und korrigieren Sie die letzten Fehler. Ziehen Sie
die Schrauben allerdings noch nicht ganz fest, denn letzte
kleine Korrekturen machen Sie, indem Sie mit einem
kleinen Himmerchen leicht auf die bewegliche Seite klop-
fen, solange, bis sie den gewliinschten Wert erreicht haben.
Erst dann ziehen Sie die Stellschrauben richtig fest.

Der verstellbare Werkzeughalter (Nr. 1203) ist zur Auf-
nahme von Bohrern und Drehwerkzeugen vorgesehen, die
sich im Bohrfutter nicht mehr einspannen lassen.

Die Werkzeuge werden mit einer geschlitzten Biichse fest-
gehalten, die Sie sich leicht in passender Form selbst
herstellen konnen. Der AuBendurchmesser der Biichse ist
15,8 mm und der Innendurchmesser ist so zu wihlen, daf}
dasjeweilige Werkzeug hineinpafit. Die Biichse wird in der
Lange mit einer Trennsdge geschlitzt, damit sie nach
Gebrauch auch wieder aus der Bohrung genommen werden
kann. Das eingespannte Werkzeug wird mittels der Fests-
tellschraube gehalten.

Wirsind als Hersteller der Meinung, daf3 Sie Thre Maschine
nicht genauer einstellen sollen, als es Thre Bediirfnisse
verlangen. Drehen ist eine Arbeit, die unter grof3en Bela-
stungen und hohen Temperaturen stattfindet. Auf einer
perfekt ausgerichteten Maschine wird kein perfektes Teil
entstehen, wenn der Mann der die Maschine bedient, nicht
mit den vielen auftretenden Variablen rechnet. Die wahre
Dreherkunst ist, wenn Sie ein Teil genauer herstellen, als
auf der Maschine technisch moglich ist.

Wenn sie einmal ungewollt einen Kegel statt ein paralleles
Werkstiick produzieren, dann ist es keine Schande, die
Korrekturmiteiner Feile und anschlieBend mit einem Stiick
320er Schleifpapier zu machen. Es wird nur ein paar
Minuten dauern, und dann messen sie die Maschine nach,
stellen fest, daB3 sie genau ist und merken am Ende, daf3 Ihr
Drehstahl stumpf und aus dem Mittel war. Also, werden
Sie kein Modellbauer, der nur etwas herstellen kann, wenn
er die perfekten Maschinen zur Hand hat. Es gibtunendlich
viele wunderschéne, Modelle, die auf Maschinen gebaut
wurden, die eigentlich schon seit 20 Jahren auf den Schrott
gehoren.

EINZELTEL-LISTE
AN-  TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 1204  verstellbare Werkzeugplatte
2 1205 8-32 x 3/8" Skt Hd Schrauben
2 1206  #8Beilagscheibe
1 1207  9/64" Inbusschliissel
1 1208  verstellbare Rollkdrnervorderseite
1 1209  verstellbare Bohrfutteraufnahme
1 1210 verstellbarer Werkzeughalter
1 1211 10-32 x 5/16" Skt Hd Schrauben
1 1092 Rollkornerspitze
1 1093  3/8"Rollkornerlager

1201,1202,1203
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REITSTOCKSPINDEL-
VERLANGERUNG

NR. 1220

Dieser Zubehorteil wird nur bei Drehbéanken benétigt, die
vor dem Jahr 1996 erzeugt wurden. (Die neuartige Kon-
struktion der Reitstockspindel macht dies bei neueren

Modellen tiberfliissig.)

Einige Einstellungen lassen sich mit der neuen Reitstock-
spindelverldngerung einfach leichter bewerkstelligen, da
die Ausladung um 2,5 bis 3 cm vergréBBert wird. Wenn Sie

die Verlangerung verwenden, kénnen Sie Drehteile zwi-
schen Spitzen bearbeiten, ohne dafl Sie den Werkzeug-
halter ab einer gewissen Position umdrehen miissen, damit
der Querschlitten nicht am Reitstock ansteht. Sie werden
sicherlich verschiedene Anwendungen entdecken, bei de-
nen sich dieses einfache Zubehorteil mehr als bezahlt

macht.

Rollk rner
langes Werkst ck, das
im 3 Backenfutter
gehalten wird Reitstockspindel-

3-Backenfutter

verl ngerung

Kreuzschlittensattel

|

Abbildung 1:
Drehbank mit einen Werkstiick
zwischen den Spitzen. Die Reitstock-
spindelverldngerung vergrofiert die
Ausladung um 2,5 bis 3 cm, sodafs
der Querschlitten nicht am Reitstock
ansteht, wenn sie ein Werkstiick von
einem Ende bis zum anderen
bearbeiten.
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\\ Reitstock

Werkzeughalter
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REITSTOCKERH HUNG
F R DIE DREHBANK
NR. 1292

ERH HUNGSBLOCK
F R DIE FR SE
NR. 1297

ERH HUNGSBLOCK F R
DREHBANK UND ERH HTER
WERKZEUGHALTER
NR. 1291

=

f STEHL NETTE

ERH HUNGSBLOCK
NR. 1290

FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

NR. 1290, 1291, 1292, 1297

Der Zweck dieser Erhchungselemente ist es, die Moglich-

keiten der LINKTUIN und HNIMill e 20 erwei-
tern. Sowohl Drehbank als auch Friase wurden eigentlich
nicht konstruiert, um so grofie Durchmesser zu bearbeiten,
wie es jetzt mit Hilfe der Erhohungselemente moglich ist.
Seien Sie deshalb besonders vorsichtig, wenn Sie mit diesen
Zubehorteilen arbeiten, und tragen Sie nur geringe Material-
mengen bei relativ niedriger Drehzahl ab.

Einweiters Problem ist die Genauigkeit. Wenn Sie mehrere
Blocke tibereinander schrauben, mufl notgedrungen die
Genauigkeit etwas leiden. Bei GroBmaschinen werden die
Spindeln mit der MeBuhr eingestellt und justiert, bei

LINITUIN mittels Stiften und Schrauben. Einstellungen
mit der MeBuhr wiirden sicherlich die Fahigkeiten der

meisten Anfinger {iberschreiten und wir sind sicher, daf3
unsere Methode einfacheristund ausreichende Genauigkeit
bringt. Wenn allerdings Thre Projekte immer schwieriger
und genauer werden, dann kommt der Zeitpunkt, an dem
diese Methode nicht mehr genau genug ist.

Wenn Sie der Meinung sind, daf} die Langsgenauigkeit
nicht mehr ausreicht, dann bieten wir Ihnen 3 verschiedene
verstellbare Kornerspitzen an (vgl. auch Kapitel: Verstell-
bare Korner). Wenn Sie groBBere Durchmesser bearbeiten
wollen, dann verwenden Sie einfach den Aufstockungs-
block fiir die Drehbank (Nr. 1297). Er wird zwischen Bett
und Haupt-spindelgehiduse geschraubt und erweitert Thre
Dreh-moglichkeiten um 6 cm im Durchmesser.

Aufbau
Nehmen Sie die Hauptspindel ab, indem Sie die Befestigungs-
schraube 16sen. Nun setzen Sie den Erhhungsblock einund
richten ihn mittels Paf3stift aus. Achten Sie darauf, daf3 sich
der Stift nicht verklemmt (er soll relativ streng hineinge-
hen). Danach setzen Sie die Spindel wieder einund schieben
den zweiten PaBstift ebenfalls ein.
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Wennssie eine Reitstockerhhung ebenfalls anbringen wol-
len, miissen Sie das Spindelhandrad abmontieren. An-
schliefend schieben Sie den Erhshungsblock auf. Falls
diese nur schwer geht, entgraten Sie mit einigen zarten
Feilstrichen die Aullenkante des Maschinenbettes (siche
Abb. 1). Wenn Sie das Handrad wieder befestigen, versu-
chen Sie dieWurmschraube wieder an der gleichen Stelle zu
plazieren, damit Sie nicht im Laufe der Zeit die Handrad-
aufnahme vollig,,vernudeln®.

Ecken vorsichtig Ecken vorsichtig

wegfeilen

wegfeilen

Abbildung 1: Abfeilen der Ecken des Drehbankprismas,
um den Sitz des Reitstockerhéhungsblockes zu verbessern

ENZELTELLISTE

AN-  TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG

1 1293 Tailstock Riser Body

1 1294 Tailstock Riser Clamp

1 1295 Headstock Riser Block Body

1 1296 Spacer Block Tool Post Body

1 1298 1/4-20 x 3/8" Flat Head Machine Screw

(1291, 1297)
1299  Pivot Pin (1291, 1297)

1391 Steady Rest Riser Body

— = =

1392 Steady Rest Riser Clamp

4025  Tee Nut (1291, 1297)

4026  Head Key (1291, 1297)
— 4033 10-32 x 5/8" Skt. Hd. Cap Screw

(12901 req., 1292-3 req.)

1 4054  5/16" -18 x 3/4" Cone Point Set Screw(1291,1297)
1 4066  3/16" #10 Washer (1290, 1291)
2 4069 10-32 x 3/4" Skt. Hd Cap Screws (1291)
1 4073 10-32 x 2" Skt. Hd. Cap Screw (1291)
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SPANNZANGENADAPTER
f. REITSTOCK mit Art 1203

Art. 2085 (LINITurn
Art. 2086 (8MM

Der WW-Spannzangen-Adapter erlaubt die Verwendung
von WW-Spannzangen im Drehbank-Reitstock. Aufgrund
der Nachfrage einiger Uhrmacher beschlossen wir, dieses
Produkt in unser Sortiment aufzunehmen. Bei der
Uhrenherstellung miissen hdufig Bohrungen mit kleinsten
Durchmessern hergestellt werden, deren Genauigkeit nur
mit Spannzangen gewéhrleistet ist. Ein Bohrer im Bereich
von weitunter einem Millimeter bricht extrem leicht ab, wenn
er nicht exakt zentriert lauft. Um diese hohe Genauigkeit zu
erreichen sollte man sich bei der Einstellung der Maschine
ausreichend Zeit nehmen. Wenn sie bedenken, dass die
Anschaffung einer Uhrmacherdrehbank, die weit weniger
flexibel ist, sehr hohe Kosten verursacht, so werden die
wenigen Minuten Einstellarbeit kaum schmerzen.

”:7?‘\,,\ N s
ADJUSTABLE TAILSTOCK "’_ g&f,\ N \({'\',
TOOL HOLDER P/N 1203 /":\\“ \\\\ \\‘
(Not Included) [\l > N \I(\‘ v‘?‘,
< /31 7
AN -7 v
WW COLLET ~—
(Not Included) -
& fﬁ" WW COLLET HOLDER BODY
e CINITU ww, e 2088

8mm WW, P/N 2089
RETAINING RING, P/N 2087

7 Z
AUSRICHTEN DES SPINDELSTOCKS

Im ersten Schritt ist der Spindelstock mit dem Maschinenbett
auszurichten. Losen sie den Spindelstock, schieben sie ihn
zuriick bis zur Markierung unter dem Spindelstock und
fixieren sie ihn wieder. Spannen sie ein etwa 80 mm langes
Abfallstiick mit einem Durchmesser von etwa 15 mm in das
Dreibackenfutter und bearbeiten sie Umfang und Stirnseite
mit einem scharfen Drehstahl. AnschlieBend messen sie die
Verjiingung des Werkstiickes. Verdndern sie die Lage des
Spindelstocks durch leichtes Klopfen mit einem Holzhammer
inder Weise, dass die Verjiingung reduziert wird. Machen sie
einen erneuten Kontrollschnitt und verstellen sie den
Spindelstock so lange, bis die Verjiingung eliminiert ist.

Nun miissen sie sich entscheiden, ob sie den Spindelstock
dauverhaft fixieren wollen. Eine einfache Methode ihn zu
fixieren ist, die Verwendung von Loctite TM. Vergewissern
sie sich, dass die zu verbindenden Teile vor der Ausrichtung
des Spindelstocks fettfrei sind. Nachdem der Spindelstock
ausgerichtet ist, stellen sie die Drehbank hochkant und lassen
einige Tropfen Schraubenkleber in die Fiihrung laufen. Der
Spindelstock kann spéter wieder gelost werden, indem man
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die Schneide eines Schraubendrehers in den Schlitzzwischen
Spindelstock und Maschinenbett schiebt.

Eine andere Moglichkeit ist den Spindelstock nach der
Ausrichtung mit 1/8" Diibeln zu fixieren. Dazu ist zuerst der
Boden der Drehbank vorsichtig zu entfernen. Anschlieend
sind zwei 1/8" Bohrungen im Abstand von etwa 2,5" (63 mm)
durch Maschinenbett und Spindelstock anzufertigen, die
anschliefend auf Passung gerieben werden. Wihrend der
Bearbeitung darf der Spindelstock nicht verschoben werden.
Der Spindelstock kann nun bei Bedarf entfernt werden,
wenn auch etwas mithsamer als nur tiber die Fithrung. Dafiir
sollte er aber auch, wenn er wieder montiert wird exakter
sitzen.

(Unsere personliche Meinung ist, dass sich der Aufwand nur
dann lohnt, wenn ein Maximum an Genauigkeit gefordert
wird. Fiir die meisten Arbeiten ist eine normale Ausrichtung
des Spindelstocks ausreichend. Die Entscheidung liegtjedoch
bei ihnen.)

AUSRICHTEN DES EINSTELLBAREN
REITSTOCK-WERKZEUGHALTERS

Der einstellbare Reitstock-Werkzeughalter, Bestell-Nummer
1203, wurde entwickelt, um das Zentrum des Reitstocks
exakt auszurichten. Eine genaue Beschreibung zur exakten
Einstellung finden sie in der Beschreibung zu diesem Produkt.
Ist der Spindelstock ausgerichtet, kann eine Messuhr zur
Ausrichtung der WW-Spannzangen verwendet werden. (siche
“Verwendung der Messuhr” in der LINITUIN
Bedienungsanleitung)

Eine andere Moglichkeit besteht darin, ein Abfallstiicke auf
1/16" abzudrehen. Einbereits abgedrehtes Abfallstiick spannen
sie in eine 1/16" Spannzange im Adapter. Mit einem
VergroBerungsglas konnen sie die beiden Werkstiicke
zueinander exakt ausrichten.

Der Spannzangen-Adapter wird in zwei GroBen geliefert:

LINITUIMN-WW und 8 mm. Der Unterschied zwischen
ihnen betrdgt 0.002" Durchmesser auf dem Schaft der

Spannzange. Der Durchmesser der LNITurn-ww betrigt
0.313" und jener der 8 mm betrdgt 0.315".

Fiir Feinmechaniker und Uhrmacher ist dieses Werkzeug
bestimmt von hohem Nutzen. Mit etwas Zeit kann damit die
Genauigkeit einer Maschine erreicht werden, die um ein
vielfaches teurer ist und die Vielseitigkeit ihrer Maschine

bleibt dennoch erhalten.

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Modling - info@thecooltool.com
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WERKZEUGFIXIERUNGEN

FUR UHRMACHER

Fixierung Art. 2090 bis 2093

Zahnradfréas-Fixierung Art. 2094 bis 2096

Diese Fixierungen wurden nicht fiir den Einsatz auf
LINITUrN-Drehbénken sondern fiir Uhrmacherdrehbinke
entwickelt. Obwohl diese iber eine hohe Genauigkeit verfiigen,
sind sie oft nicht sehr vielseitig.

Die 3/4"-16 Fixierungen ermoglichen die Montage eines
LINITUrn 3- oder 4-Backenfutters auf eine solche

Die Zahnradfrds-Fixierung (Art. 2094) mit seinem #1
Morsekegel kann auf der LINITUIN-Drehbank eingesetzt
werden. Miteinem 8 mm Adapter (Art. 1156) kann die 8 mm
Fixierungauch auf LJNIIT U [ I-Drehbénken montiert werden.
Fiir Unimat-Maschinen wird jedoch das herkommliche System
zur Montage von Futtern empfohlen.

Spezialmaschine. Die 3/8"-24 Fixierungen ermdglichen die
Montage eines 1/4" oder 3/8" Bohrfutters. Die Moglichkeit,
diese Futter auf eine Uhrmacherdrehbank zu montieren,
erweitert deren Vielseitigkeit enorm.

WERKZEUGFIXIERUNG
FUR UHRMACHER

Art. 2090 Art. 2091 Art. 2092 Art. 2093
Werkzeugfixierung fiir Werkzeugfixierung fiir Werkzeugfixierungfir ~ Werkzeugfixierung fiir
Uhrmacher Uhrmacher Uhrmacher Uhrmacher

8mmbis3/4"-16 10mm "D"bis 3/4"-16 8mm bis 3/8"-24 10mm "D"bis 3/8"-24

ZAHNRADFRASFIXIERUNG FUR

UHRMACHER
Art. 2094 Art. 2095 Art. 2096
Zahnradfréas-Fixierung fur Zahnradfris-Fixierung fur Zahnradfris-Fixierung fur
Uhrmacher Uhrmacher Uhrmacher
7mm bis Morse #1 7mmbis 10mm "D" Futter 7mm bis 8mm WW Futter
konisch -

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmnaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna/ Austria

Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com

phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18
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WERKZEUGAUFLAGE
FUR UHRMACHER

Art. 2110

Einsatz einer T-Auflage

Diese T-Auflage wurde vom weltberiihmten Uhrmacher

William R. Smith entworfen. Die einzige Anderung aus

Produktionsgriinden, ist der Ersatz der Verriegelungshebel

durch Innensechskantschrauben. Fiir diese kann jedoch der

ﬁj&ie 5/32"-Schliissel verwendet werden, der mit ihrer
NITUIN-Drehbank mitgeliefert wurde.

Die T-Auflage dient als Auflage fiir handgefiihrte Werkzeuge
(Drechselmesser). Die traditionelle, manuelle
Metallbearbeitung wurde lange Zeit von Uhrmachern
praktiziert und wird auch heute noch gelegentlich von
Instrumenten-, Modell- und Maschinenbauern eingesetzt.

Durch die Fiihrung des Werkzeuges von Hand, hat man mehr
Gefiihl bei der Bearbeitung des Materials. Spezielle Formen
wie Kugeln, Kurven und Kerben, die mit konventionellem
Werkzeug nur schwierig herstellbar sind, konnen mit dieser
Technik schnell und einfach realisiert werden. Mit etwas
Ubung kénnen sehr prizise Ergebnisse erreicht werden.

Vorbereitung

Benutzen Sie dieses Werkzeug nie an Werkstiicken, welche
in 3- oder 4-Backenfuttern gespannt sind. Ein
Drechselmesser, welches sich in den rotierenden Backen
verfingt, kann sehr gefdhrlich sein. Am besten spannen Sie
die Werkstiicke mittels Spannzangen. Da ein handgefiihrtes
Werkzeug nie so sicher gefiihrt werden kann wie ein fest
eingespanntes, seien Sie bitte besonders vorsichtig. Sowohl
Schnittwinkel, Schirfe des Werkzeugs, Position der
Werkzeugspitze als auch Vorschubgeschwindigkeit des
Werkzeuges haben Einfluss auf das Ergebnis. Nur wenn alle
Winkel korrekt sind, kann das Werkzeug beispielsweise eine
Nussschale bearbeiten. Experimentieren sie selbst, um

Jr " ABBILDUNG 1 -

— AR Die T-duflage wird so
nah wie moglich an das
Wewrkstiick
herangefiihrt um den

Uberhang der
Werkzeuges gering zu
halten.
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optimale Kombination zu finden und das entsprechende
Gefiihl zu entwickeln.

Drehzahl und Werkzeugwinkel

W. R. Smith schlégt fiir kleinere Werkstiicke aus Stahl eine
Drehzahl von etwa 250-500 U/min vor. Jene
Schnittgeschwindigkeiten aus Tabellenwerten fiir
konventionelles Drehen finden fiir diese Bearbeitung keine
Verwendung. Grundsitzlich kann jedoch gesagt werden:
“Wenn das Werkzeug rattert, ist die Drehzahl zu reduzieren
und der Vorschub zu erhéhen!”

Lassen sie das Werkzeug mit der Schneidenspitze nach oben
auf der Auflage aufliegen (siche Abb. 2). Fiithren Sie das
Werkzeug entlang der Auflage und drehen und kippen Sie
es, um dem Werkstiick die gewiinschte Form zu verleihen.
Fiir hértere Stihle sollte der Werkzeuggriff etwa 5° bis 7°
nach unten geneigt werden. Fiir weichere Materialien wie
Messing ist der Winkel zu reduzieren, um ein Hineinfressen
des Werkzeugs in das Werkstiick zu vermeiden.

Der Eintrittswinkel der Schneide in das Material ist
unterschiedlich. Starten Sie in etwa auf Hohe der Drehachse
und variieren Sie den Winkel, wihrend Sie das Werkzeug
hin- und her bewegen, bis Sie die Position gefunden haben,
in der das Werkzeug am Besten schneidet. Driicken Sie mit
einem Finger auf das Werkzeug, kann es drehbar gelagert
werden, um einen Bogen zu schneiden. Brechen Sie die drei
scharfen Kanten des Werkzeugs mit einem Schleifstein, dann
gleiten Sie leichter tiber die Auflage

assen
gle diese
cke o )
scharf “Brechen” Sie diese drei
Ecken vorsichtig mit
einem Stein ab, damit sie
einfach auf die T-Auflage

gleiten.

ABBILDUNG 2 - Metall wird abgeschdilt, wenn das
Werkzeug im richtigen Winkel gehalten wird.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna/ Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Modiing  info@thecooltool.com
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EXPLOSIONSZEICHNUNG

ANMERKUNG: Der kleine Messingzylinder (Ref-Nr. 2 in
Explosionszeichnung oben) ist in der Bohrung auf der Seite
der T-Auflage Halterung (Ref-Nr. 11).

Er wird gegen den Schaft der T-Auflage gedriickt und sein
weiches Material verhindert eine Beschddigung an diesem.
Wird die T-Auflage zu weit aus ihrer Halterung
herausgezogen, kann es vorkommen, dass der
Messingzylinder in die Schaftbohrung fillt und die T-Auflage
nicht mehr in die Halterung gesteckt werden kann. In diesem
Fall entfernen Sie die T-Auflage aus der Halterung und
stecken den Messingzylinder von innen wieder in seine
Bohrung. AnschlieBend stecken Sie die T-Auflage wieder in
die Halterung, stellen sie auf die gewiinschte Hohe ein und
fixieren sie wieder.

Mehr Auskunft iiber die manuelle Bearbeitung von
Metall erhalten Sie bei W.R. Smith. Er hat bereits einige
Biicher aufgelegt und seine Videos zeigen die Bearbeitung
anhand bewegter Bilder. Sie konnen ihn erreichen unter
(423) 947-9671, konnen ihm aber auch schreiben: William
R. Schmied, 7936 Camberley Drive, Powell, Tennessee
37849. Seine Mail-Adresse lautet: wrsmith2@aol.com.

Wenn Sie die prizisen, in Uhren, Modellen und anderen
Instrumenten benétigten Teile selbst anfertigen, werden
Sie merken, dass mit der LINHUMN-Drehbank und der
T-Auflage genauso prizise gearbeitet werden kann, wie
mit um ein Vielfaches teureren Maschinen.

ERSATZTEILLISTE

REF ART. STK.

NR. BESCHREIBUNG

1 2120 1 T-Auflage

2 2123 1 Messing Abstandring 5/32” O:D:x 3/16”

3 2127 1 T-Auflagen Sperrschraube
10-32 x 3/16” Skt. Nh. Schraube

4 2111 1 T-Auflagen Podest Basis

5 2115 1 T-Auflagen Querschlittenkdrper

6 2125 1 Nocken Drehgelenk Schraube
10-32 x 5/32” Skt. Nh. Schraube

7 2116 1 Nockenstofel

8 2126 1 Nockenbefestigungsschraube
10-32x 11/16” Skt. Nh. Schraube

9 2114 1 Niederhalte Scheibe

10 6111 1 Podest Niederhalte Schraube
1/4-20 x 5/8”” Knopf Nh. Schraube

11 2117 1 T-Auflagen Podest

12 2121 1 Schwalbenschwanz Block

13 4051 2 10-32 x 3/8” Skt Nh. Schraube

14 2130 1 Nocken- und Hebelarm

15 2112 1 Nockenabstandsmuffe

2110
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AUTOMATISCHER
VORSCHUB

NR. 3001 (120V), NR. 3011 (240V)

Den Durchmessr eines langen Drehteiles zu verringern
kann eine ganz schon mithsame Kurbelei am Handrad sein.
Obendrein ist es meist recht schwierig, eine saubere Ober-
fliche zu erreichen, denn der Vorschub sollte sehr langsam

und gleichmaBig sein. LINATUIN’s automatischer Vor-
schub wurde speziell entwickelt, um diese mithsame Arbeit
zuerleichtern. Eine Kupplung erlaubt die rasche Unterbre-
chung der Kraftiibertragung, sodal} Sie, wenn nétig auch
mit der Hand zustellen kénen. Der Vorschub lduft mit
konstanter Geschwindigkeit von rechts nach links und legt
pro Minute etwa 2,5 cm (1") zuriick. Diese Geschwindig-
keitistnicht verstellbar. Wir haben diese Geschwindigkeit
sorgfiltig errechnet und sie ist fiir praktisch alle gdngigen
Drehvorginge geeignet.

Es ist recht niitzlich zu wissen, da3 der automatische
Vorschub von der Spindeldrehzahl unabhingig ist und
diese wiederum kann gedndert werden. Wenn die Spindel-
drehzahl absinkt, wird bei eingeschaltetem Vorschub der
Spanabtrag stirker, wodurch wiederum die Spindeldrehzahl
abermals absinkt. Daraus konnen Sie erkennen, daf3 bei zu
geringer Spindeldrehzahl die Maschine zum Stillstand ge-
bracht werden kann. Wenn Sie bei der Arbeit merken, daf3
der Motor iiberlastet wird (d.h. Drehzahl sinkt stark ab),
dannnehmen Sie einfach die Zustellung etwas zurtick oder
erh6hen die Motordrehzahl.

AUFBAUANLEITUNG

1. Nehmen Sie den Spindelstock abund 16sen Sie die flache
Schraube darunter. Drehen Sie das Bettumund 16sen Sie
die Schraube unter der Spindelstockauflage.

2.Fetten Sie den Schaft mitden beiden flachen Enden etwas
ein und schieben Sie ihn in die vorstehende Fithrungs-
hiilse, die direkt unter dem Antriebsrad der Spindel liegt.
Achten Sie darauf, da3 das diinnere Ende zuerst einge-
schobenwird. Schieben Sie nun die Welle (Nr. 1543) mit
dem einen flachen Ende in das in die Hiilse tiber der
Leitspindel. Um sicherzustellen, daBl die Verbindung
hergestellt ist, drehen Sie an der Spindel und halten Sie
das Einschubstiick fest. (siche Abb. 1)

Achtung: Wenn der Eingriff nicht so recht klappen will,
16sen Sie die beiden Schrauben, die das Maschinenbettin
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Abbildung 1: Querschnitt durch die
f Kupplung des automatischen Vorschubs

SPINDLE

der Auflage fixieren. Bewegen Sie das Bett vorsichtig,
bis die Hiilse in ihre vorgesehen Position rutscht.

3. Setzen Sie die vorher herausgenommenen Schrauben
wieder ein und achten Sie dabei darauf, dal diese richtig
inder vorgesehenen Ansenkungsitzen. Kontrollieren Sie
abermals die Leichtgéngigkeit der Spindel.

4. Ziehen Sie den VerschluBBpfropfen (direkt unter dem

Abbildung 2: Anordnung
des Vorchubs auf der
Arbeitsplatte
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Typenschild Threr Maschine) heraus. Stecken Sie den
Ausriickhebel (Nr. 1542) hinein und achten Sie darauf,
daB der Handgriff nach oben zeigt. Es kann durchaus
moglich sein, daf} Sie den Ausriickhebel etwas hin und
her bewegen miissen, damit er richtig eingreift.

5. Flanschen Sie den Antriebsmotor an die Spindel und
befestigen Sie diesen auf dem selben Brett, auf dem Sie
auch Thre Drehbank montiert haben.

ENZELTELELISTE
AN-  TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 1509  Sliding Shaft
1 1541 "O"Ring
1 1542  EngagementLever
1 1543  Fixed Shaft
2 4051 Skt Hd Cap Screws, 10-32 x 3/8"
1 4052  Cup Pt Set Screw, 10-32 x 3/16"
1 4509  Sheet Metal Screw, #4 x 1/4"
1 4510 Power Feed Bracket
1 4511 Power Feed Cord w/Switch (U.S.A.)*
1 4512  Power Feed Motor Case
1 4513 Power Feed Motor (110V.)
1 4514  Power Feed Coupler
1 4063 Power Cord (U.K.)*
1 4064  Power Cord (Europe)*
1 4521 Rotary On/Off Switch (240V.)*
1 4525 Power Feed Motor (240V.)

*ACHTUNG: U.S.-Modelle (Nr.3001) werden mit einem
rocker type Ein-/Ausschalter am Stromkabel ausgeliefert,
wihrend U.K. und Europidische Modelle (Nr. 3011) mit
einem toggle type Ein-/Ausschalter, der auf der Seite des

Motorgehiuses

montiert ist, ausgeliefert werden.

3001/3011
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ABSTECHSTAHL
UND- HALTER

NR. 3002

Wenn Sie einen Drehteil einmal fertiggestellt haben, so ist
es immer wieder notig, den Drehteil vom tiberschiissigen
Material zu trennen. Diese Arbeit verrichtet man am besten
miteinem Abstechstahl.

Der Abstechstahl von LINITUI besteht aus einem sehr
schmalen, hinterschliffenen High-Speed Stahl und dem
dazu passenden Werkzeughalter. Durch die geringe Breite
des Abstechstahles istes moglich, relativ schnell und leicht
tiefe Einstiche zu erzeugen. Dariiber hinaus wird der
Materialverlust sehr gering gehalten. Die Drehzahl beim
Abstechen sollte nur maximal die Hilfte der normalen
Bearbeitungsdrehzahl fiir das jeweilige Material betragen.
Achtung: Verwenden Sieniemals einen Abstechstahl, wenn
Sie ein Teil zwischen Spitzen eingespannt haben. Das Teil
konnte sich verklemmen und sie haben dann entweder
Abfall oder einen zerbrochenen Abstechstahl.

BEDENUNGSANLETUNG

Versuchen Sie immer so nahe wie moglich an der Spindel
abzustechen. Richten Sie die Hohe des Abstechstahles
durch Verschieben im Halter ein. Die Spitze des
Abstechstahles sollte ebenso wie ein Drehstahl mittig ein-
gestellt sein. Besonders grofle Durchmesser kdnnen es
notwendig machen, ein Unterlegplittchen unter den Halter
unterzulegen, um diesen genau zu justieren.

Achtung: Verwenden Sie immer Schneid6l. Der Schnitt
wird besser gelingen und das Material wird sich nicht so
erhitzen.

Die Drehgeschwindigkeit dabei sollte moglichst niedrig
gehalten werden, dafiir sollten Sie aber kriftig zustellen.
Wenn moglich, sollte sich der Span nicht im Schlitz bre-
chen. Wenn Drehzahl und Zustellung stimmen, dann tritt
ein durchgehender Span aus und Sie werden keinerlei
Rattern horen. Schneid6l ist dabei ein niitzliches Hilfsmit-
tel. Wenn das Werkzeug rattert, iiberpriifen Sie zuerst, ob
das Werkzeug gut befestigt ist. Als nachsten Schritt versu-
chen Sie, die Drehzahl zu reduzieren oder die Zustellung zu
erhohen (oder gleich Beides). Wenn einmal der Abstechstahl
Kerben in die Oberfliche gemacht hat, wird er beim néch-
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sten Versuch sicherlich wieder rattern. Gelegentlich kann
man Rattermarken durch Abdrehen beseitigen. Manchmal
hilft auch ganz langsame Drehzahl und reichliche Zugabe

von Schneidﬁl.
‘;Z?;;‘Z‘}Z%cit des \ 47
Abstechstahls
) \,/ Seitenansicht
7° bis 10°

5 N\

Ansicht

Abbildung 2: Ansicht von
von oben

oben (vergrifiert) auf den
Abstechstahl

Nachschleifendes Drehstahls

Um den Abstechstahl nachzuschleifen, verwenden Sie die
Auflage am Schleifbock, den Sie so einstellen, da3 sich ein
7°-10° Winkel an der Stirnflache ergibt.

Wenn Sie nur Abstecharbeiten erledigen wollen, ist es
glinstig, an der Oberseite des Abstechstahl auchnoch einen
Winkel von 5° anzuschleifen (Abb.2). Ublicherweise sollte
dieser Winkel etwa 15° betragen, aber bedingt durch das
diinne Blatt (1,1mm), wiirde dieses bei asymmetrischem
Schliff ausweichen und sich verbiegen.

Dieeinfachste Methode einen stumpfen Abstechstahl nach-
zuschleifen ist, einfach die stumpfe Stelle abzutragen und
dabei den 7° Winkel einzuhalten. Neue Abstechstihle
erhalten Sie unter der Bestell-nr. 3086.

BENZELTEL-LISTE
AN- TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 3085 Cut-Off Tool Holder
1 3086 Cut-Off Tool Blade
1 4025 Tee Nut
1 4066 3/16" Washer
1 4071 10-32 x 1-1/4" Skt. Hd. Cap Screw
2 4074 10-32 x 7/8" Skt. Hd. Cap Screws
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RANDELWERKZEUG
UND -HALTER

NR. 3004

Das von LINITUIN erzeugte Randelwerkzeug sollte nur

mit dem Modell LINITUIN 4300 verwendet werden. Der
groBBte mogliche Durchmesser der gerédndelt werden kann
betriagt 25,4 mm (1"). Kleinere Durchmesser sind von der
Steigung der Réndelscheiben abhéngig. Je grofler die An-
zahl der Eingriffe pro mm/Zoll ist, desto feiner wird die
Réndelung und desto geringer kann der Durchmesser ge-
wihlt werden.

Der gelieferter Réandelapparat ist mit einer Grundausstat-
tung von Réndelrddern versehen, die 25 Zdhne pro Zoll
haben und ein mittelfeines Rautenmuster erzeugen. Der
Satz besteht aus einer links- und einer rechtsdrehenden
Scheibe mit 30° Steigung, wobei jedes der beiden Rider
eine Hilfte der Rédndelung erzeugt.

Eine schone Réndelung wird durch Walzpréigen erzeugt,
wobei inunserem Fall der richtige Durchmesser am besten
durch Versuche mit einem Stiick Abfallmaterial gefunden
wird. Sie miissen sich vorstellen, dafl Randelrdder etwa so
wie ineinander eingreifende Zahnréder funktionieren. Be-
denken sie, was passiert, wenn Sie ein Zahnrad mit 25
Zihnen in eines mit 62,5 Zdhnen eingreifen lassen! Genau
das - nidmlich ein Zahnsalat - passiert, wenn der Durchmes-
sernicht stimmt. Der Grund dafiir ist, daf3 die Randelscheibe
wihrend jeder Umdrehung des Werkstiickes eine andere
Position einnimmt. Richtigerweise sollten die Zdhne der
Réndelscheibe immer in die selbe Rille eingreifen. Das
Ergebnis ist eine zerquetschte Oberflédche.

Ublicherweise haben Réndeleinrichtungen eine recht hohe
Toleranz gegentiber nicht 100%ig richtigen Durchmes-
sern, wenn Sie mit weichen Materialien arbeiten. Thre
Chancen zu sauberen Ergebnissen zu gelangen liegen bei
weit iiber 70%, wenn der Durchmesser des Werkstiickes
nur ungefihr richtig ist.

Harte Materialien, wie Silberstahl oder Werkzeugstihle
nutzen die Rdndelscheiben sehr schnell ab. Versuchen Sie
niemals gehirtete Materialien (z.B. Klaviersaitendraht) zu
rdndeln.
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Der Réindelapparat ist so gebaut, daf3 er direkt in die T-Nut
des Querschlittens gesetzt wird. Die Nutsteine sollten vor
Beginn der Arbeit nur soweit festgezogen werden, dal3 der
Réndelapparat kein Spiel hat, sich aber am Werkstiick
selbst zentrieren kann.

Ubrigens: fiir Ihre ersten Versuche empfehlen wir ca. 12-
13mm starkes Automatenaluminium.

Das Werkstiick sollte mit der Hinterkante der Randelrdder
biindig abschlieBen. Stellen sie die Réndelrdder so ein, daf3
sie das Werkstiick gerade beriihren. Geben sie ausreichend
Schneidol zu und lassen Sie Ihre Drehbank mit etwa 500
UpM laufen. Nun beginnen Sie die obere und die untere
Schraube des Réndelapparates leicht anzuziehen, solange
bis die Réndelrdder ein deutlich sichtbares Muster im
Werkstiick erzeugen. Kurbeln sie den Réndelapparat nun
zuriick, damit Sie ihr Werk betrachten konnen. Eine saube-
re Randelung sollte tief eingedriickt und gleichméBig sein.
Fallsder Eingriffnicht tief genug war, wiederholen Sie den
Arbeitsgangund ziehen Sie die Stellschrauben etwas fester
an.

Sie werden sehen, daf} sie mit einigen Versuchen rasch zu
einem schonen Ergebnis kommen. Einige Versuche werden
Sie bald in dierichtige Richtung fithren. Wie bereits frither
gesagt, versuchen Sie am Anfang mit Abfallstiicken bis die
Sache funktioniert und wenden spéter Ihre Erfahrung bei
fertigen Werkstiicken an.

Gerade Réndelungen miissen vorsichtiger ausgefiihrt wer-
den, wenn Sie z.B. einen PreBsitz erzeugen wollen. Wenn
Sie geringere Toleranzen erzeugen wollen, miissen Sie
feinere Rdndelungen verwenden, damit [hre Chancen, ein
befriedigendes Ergebnis zu erreichen, steigen.

Um eine Réndelung zu vollenden, stellen Sie einfach mit
dem Handrad den Réndelapparat solange zu, bis die Rén-
delung vollendet ist. Vergessen Sie nicht ausreichend
Schneidol zuzugebenund Sie werden eine perfekte Rédnde-
lung erreichen..

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18



3606* | 4051 RANDELRADSPEZFKATIONEN

3602

S r
/2"
AN

3601 3/16¢" Loch {] l_‘_

3/16"

3015
(fur Durchm. < 3/8 ")

4071
(far Durchm. von 3/8 " bis 1 ")

I 3606* (Set mit 2 Stiick)

' 21 andere Muster erhaltlich, ~
siehe untenstehende Tabellen.
Réandelrader mit verschiedenen Riffelungen
TPI=Gange/Zoll, T=Zdhne am Randelrad
Gerade geriffelte Randelrader 30° Spiral-Randelrader Durchschnittlicher Zuwachs in
— » — gerandelten Durchmesser
Teil- | Zahn| g1 | qry Teil- | Zahn|  qp 7 | qry —
nr. Winkel nr. Winkel Zahn DIAMOND
3612 9° | 16TPI/25T [ PR 3605 9° | 20TPI/27T | PR™ TPI| Winkel | gerade | diagonal [nunnl’ weibl.
3613 90° | 20TPI/NT| PR 3606+ 90° | 25TPI/34T| PR* 12| 90° 034 034 |.038| —
3614 90° | 25TPI/38T| PR 3607 90° | 30TPI/40T| PR™ 16| 90° 025 025 | 029 —
3615 90° | 30TPI/47T| PR 3608 90° | 35TPI/47T| PR™ ' 20| 90° 020 020 | 023 ) .014
3616 90° | 32TPI/49T| PR 3609 90° | 40TPI/55T| PR™ 25| 90° 016 016 | .018] .01
3617 90° | 35TPI/S5T| PR 3610 70° | 50TPI/68T | PR** 30! 90° 013 013 | .015] .009
3618 90° | 40TPI/B3T| PR 3611 70° | 80TPI/107T| PR 35| 90° 011 011 013 —
3619 90° | 41TPI/ 65T PR. 401 90° .009 .009 .010 | .006

*standardmafig beim Werkzeug dabei

3620 90° | 47TPI/ 73T PR. 35| 70° 014 — — —

3621 70° | 35TPI/SST [ PR *Paar enthalt 1 linkes und 1rechtes 40| 70° 012 010 — —
3622 70° | 50TPI/ 79T PR. Randelrad, welche gemeinsam verwendet 50| 70° .009 .009 010 | .006
3623 70° | 53TPI/83T PR. werden 60| 70° .007 .007 — —
3624 70° | 60 TPI/ 94T PR. 70| 70° .006 .006 — —
3625 70° | 60TPI/109T PR 80| 70° .005 .005 — —

3626 70° | 80TPI/125T PR.

2- 3004



FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

RUCKSEITIGE FIXIERUNG

FUR ABSTECHSTAHL

(For Art. 3002 ABSTECHSTAHL UND HALTER
Art. 301

VERWENDET

L ART. 3002
ACEINGI) 25 P ABSTEHSTAHL
N UND HALTER
INBUSSCHRAUBE 1, '
AUSGESTATTET ) STANDARD
STUCK SCHNEIDSTAHLHALTER

FIXIERUNG

FUR

LY
LY
ABSTECH- = !
STAHL [ \
QUERSCHLITTEN
DER DREHBANK

ABBILDUNG 1I-

(Von Spindelstock gegen Reitstock blickend) Der
Auflageblock befindet sich unter dem Werkzeughalter
auf der Riickseite des Kreuzschlittens. Der
herkommliche Werkzeughalter kann auf der linken
Seite montiert werden und ebenfalls eingesetzt werden,
ohne umspannen zu miissen.

HINWEIS: VERWENDEN SIE IMMER
SCHNEIDEOL WENN SIE DEN
ABSTECHSTEHL VERWENDEN.

Siehe Anleitung Art. 3002 (Abstechstahl
und Halter) um niihere Informationen zur
Verwendung und zum Schiirfen des
Werkzeugs zu erfahren.

@
gy
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Einsatz der rickseitigen Fixierung for
Abstechstahl

Die riickseitige Fixierung fiir Abstechstahl ist ein einfacher
Abstandsblock, der es erméglicht, den Werkzeughalter samt
Werkzeug auf der Riickseite des Werkstiickes am
Maschinenbett zu montieren. Da das Werkstiick an der
Riickseite nach “oben” rotiert, muss das Werkzeug kopfiiber
eingespannt werden. Der Abstandsblock bringt dabei die
Werkstiickspitze auf die richtige Hohe. Diese Anordnung hilft
ithnen Zeit zu sparen, da sie gleichzeitig mit dem
herkommlichen Werkzeug an der Vorderseite des Werkstiicks
arbeiten konnen, ohne umspannen zu miissen.

Hinweise fur die Verwendung

Der Abstandsblock wird zwischen dem Standard-
Werkzeughalter (Art. 3002) und dem Kreuzschlitten montiert.
Er wird auf der Riickseite des Werkstiicks
(gegentiiberliegende Seite des Handrades) mit einer langeren
Schraube (10-32 x 1-3/4") montiert. Beachten Sie bitte, dass
die Bohrung im Block nicht in der Mitte ist. Drehen Sie den
Block, bis die Seiten mit jenen des Werkzeughalters
iibereinstimmen.

Losen Sie die beiden Schrauben, die das Werkzeug fixieren
und wenden sie dieses (siche Abb. 1). Stellen Sie die Hohe
der Schneidenspitze ein, indem Sie das Werkzeug in seiner
Halterung nach vor bzw. nach hinten verschieben und fixieren
Sie es wieder.

Bitte beachten Sie auch die Anweisungen, die dem Werkzeug
(Art. 3002) beiliegen. Trotz dem das Werkzeug nun kopfiiber
eingespannt ist gelten die selben Regeln wie bei
herkémmlichem Drehen, mit der Ausnahme, dass nun der
Kreuzschlitten bei der Bearbeitung zum Bediener gefiihrt
werden muss.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna/ Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Modling - info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18






FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

=

DRECHSELAUFLAGE

NR. 3038

NR. 3047 (verwendet mit NR. 1291*)

Unser Drechselzubehor ist so etwas wie eine nachtrégliche
Entwicklung. Warum soll man mit einer Maschine, mit der
Metalle bearbeitet werden, nicht auch Holz bearbeiten
konnen? Einige kleine Verdnderungen im Aufbau sind
notig, wobei manchmal die fixe Einstellung der Schlitten
etwas hinderlich sein kann.

Die Drechselauflage wird direkt auf dem Querschlitten

ROLLKORNER
DRECHSELMESSER

DRECHSELAUFLAGE

Abbildung 1: Position des Drechselmessers

montiertund wenn Sie LINITUIN wie eine richtige Drech-
selbank verwenden wollen, wird Thnen der Querschlitten
und dessen Handrad im Weg sein. Arbeiten Sie deshalb mit
einem moglichst steil gehaltenem Drechselmesser.

Der Erfolg Ihrer Arbeit hdngt natiirlich wesentlich von der
Qualitét der Drechselmesserund derrichtigen Auswahl des
Holzes ab. Selbstverstindlich kénnen Sie Holz auch mit
normalen Drehmessern, die in der Maschine fixiert sind,
bearbeiten. Diese miissen jedoch sehrscharfsein. Wenn Sie
harte Holzer in groBeren Mengen verarbeiten, sollten Sie
den Schneidwinkel der Drechselmesser etwas steiler ma-
chen, damit die Schirfe langer erhalten bleibt. Aulerdem
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gilt, daB je hérter das Holz ist, desto besser wird die
Holzbearbeitung.

Fiir eine gute Fixierung des Holzes zwischen Spitzen bieten
wir einen speziellen Mitnehmer an (Nr. 3035). Weiters
bieten wir einen Rollkorner (Nr. 1191) an, der fiir schone
Drechselarbeiten eine Grundvoraussetzung ist. Bei Arbei-
ten mit geringen Holzdurchmessern kdnnen Sie selbst-
verstidndlich jederzeit Ihr Drei- oder Vierbackenfutter ver-
wenden. Fiir speziell diinne Teile lassen sich auch die
Spannzangen einsetzen.

Eine erweiterte Drechselauflage, in Verbindung mit unse-
ren Erhohungsblocks (Nr. 1291 und 1292), ist nun als
Bestellnummer 3047 erhéltlich.

Wenn Sie nidhere Informationen {iber den Umgang mit
Drechselmaschinen erhalten wollen, wenden Sie sich bitte
an eine Fachbuchhandlung. Dort finden sie jede Menge
spezielle Fachliteratur mit weiterfithrenden Hinweisen.

ENZELTELLISTE
AN- TEILE-
ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 3044 Wood Tool Rest, 3" (use w/ P/N 1291)*
1 3045 Wood Tool Rest, 3"
1 3046 Wood Tool Rest, 5"
1 3048 Wood Tool Rest, 5" (use w/ P/N 1291)*
1 3039 Wood Tool Post Body
1 3056 Tee Nut
1 4069 10-32 x 3/4" Skt. Hd. Cap Screw
1 4077 10-32 x 5/16" Skt. Hd. Cap Screw

* Nr. 1291 ist ein Erhéhungsblockset. Teilenr. 3044 und 3048
haben einen verldngerten Schaft, um die extra Hohe
auszugleichen.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
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FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT
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BEFORE OPERATING

Beziehen Sie sich auf die UNITI_""
BEDIENUNGSANLEITUNG (Nr. 5326) fiir den
Frisaufbau und das Arbeiten mit der Friise

FRASAUFRUSTUNG

NR. 3050 (Zoll),

NR. 3053 (Metrisch)

NR. 3480 (Zoll),

NR. 3485 (Metrisch) mit nicht-
verstellbaren Handréder

Frasaufristung auf

einerum'“”"

Drehbank befestigt

Mit diesem Zubehor kann die LINITurn Drehbank rasch
und einfach zu einer kleinen Frise umgewandelt werden.
Dieser Zusatz besteht aus einer kréftigen Aluminiumbasis, auf
der eine vertikale Sdule mit einer Prismenfiihrung aufge-
schraubt ist. Die Montage ist einfach: die Hauptspindel wird
abgeschraubtund anihre Stelle wird die Frissdule geschraubt.
Motor und Hauptspindel werden an den dafiir vorgesehenen
Zapfen auf der Sdule geschraubt. Diese Befestigung ist be-
weglich, denn damit wird die Schnittiefe durch Drehen des
Handrades festgelegt. Die Handradskala ist mit einer 1/100
mm Teilung versehen. Die zu bearbeitenden Teile werden auf
dem Querschlitten befestigt.

Diese Einrichtung ist die einfachste Weg mit Frisarbeiten zu
beginnen. Alle iiblichen Frisvorginge kénnen mit dieser
Aufstellung verrichtet werden, wobei nur die GroBe des
Werkstiickes die Grenze bildet. Der Umbau benétigt weniger
als eine Minute. Samtliche Zubehorteile aus unserem Pro-
gramm passen selbstversténdlich zu dieser Frassdule.
ACHTUNG: Wegen der GroBe und des Gewichtes von
Teilapparat (N1.3200) und Rundtisch (Nr. 3700) empfehlen
wir deren Verwendung nicht mit der Drehbank und der
Fréasaufriistune. Bitte verwenden sie fiir diese Zubehorteile
unsere Il 22¢tocre -Frise.

Entfernen Sie den Spindelstock von der Drehbank durch
Losender Fixierschraube, die direkt unter dem Namensschild
liegt. Heben sie den Spindelstock senkrecht vom Maschinen-
bett ab.Stellen Sie die Fréassaule auf den Zapfen, schieben Sie
den Paf3stifteinund ziehen Sie die Schraube fest. Den Spindel-
stock montieren Sie ebenso aufder Frassdule. Winkel konnen
durch Schwenken des Spindelstockes eingestellt werden. Hierzu
missen Sie aber den PaBstift herausnehmen.

INVWEISE

1. Die ist eine kleine, leichte Fraseinrichtung und sie sollte
nicht zum Abtragen von groflen Materialmengen verwen-
det werden. Uberschiissiges Material entfernen Sie am
besten mit einer Eisensdge. Versuchen Sie nach Moglich-
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keit passendes Material zu bekommen.

2. Die beim Frésen auftretenden Krifte sind gréf3er als beim
Drehen, dadurch verstirken sich auch die Vibrationen.
Achten Sie auf den guten Sitz der Einstellkeile. Sie sollten
stramm sitzen.

3. Schaftfriser miissen scharf sein und rund laufen. Spannen
Sie die Schaftfriser nicht mit dem Bohrfutter. Verwenden
Sie die dafiir vorgesehenen Spannzangen. Um Aluminium
abzutragen lassen Sie den Motor mit hochster Drehzahl
laufen und tragen Sie nur wenig Material ab.

4. Planfraser sind ein gutes Hilfsmittel um Material von
ebenen Flachen abzunehmen.

5. Die normale Maschineneinstellung ist fiir die meisten
Arbeiten gut geeignet, aber wenn Sie besonders grofie
Werkstiicke mit hochster Genauigkeit bearbeiten sollen,
konnen Sie Unterlegplattchen verwenden, um die Genauig-
keit zu erhdhen.

6. Lernen Sie mit einer MeBuhr umzugehen.
7. Ein guter Schraubstock ist Grundvoraussetzung.

8. Es kann durchaus geschehen, dafl Sie mehr Zeit zum
Einspannen des Werkstiickes benétigen, als fiir den eigent-
lichen Frasvorgang.

9. Versuchen Sie immer einen fixen MeBpunkt zu haben.
Achten Sie darauf, daf dieser Punkt nicht in der Hilfte des
Arbeitsganges abgetragen wird und Sie ohne Bezugspunkt
dastehen. Planen Sie vor.

10. Eine wichtige Merkregel fiir alle Arbeiten : Wenn das
Werkzeug rattert, fahren Sie mit geringerer Drehzahl und
erhohen Sie die Zustellung.

Es dauert normalerweise recht lange, bis Sie sédmtliches
Wissen, alle Werkzeuge und Arbeitsvorgénge kennen, die
beim Frisen eine Rolle Spielen. Verzweifeln Sie nicht, wenn
Siemiteiner Arbeitbeginnen, die fiir den Anfang zu schwierig
istoder mit Materialien, die sich nur schwer bearbeiten lassen.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18
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EINZELTEIL-LISTE
AN-.  TEILE- AN-  TEILE-
ZAHL. NR. BESCHREIBUNG ZAHL NR. BESCHREIBUNG
1 3402 "Z7" Axis Handwheel Knob 1 4054 Cone Pt Set Screw 5/16-24 x 3/4"
1 3403 "Z7" Axis Handwheel Shaft 1 4059 Washer, 1/4" 1.D.
1 3406 Thrust Bearing Set 1 4067 Skt Hd Cap Screw 10-32 x 1/2"
1 3407 (3409) "' Axis Handwheel Body (for P/N 3450) 1 4082 Gib Lock
1 3408 Handwheel Plug 1 4090 Flat Head Screw 10-32 x 3/8"
1 3422 Lock Nut, Adjustable Handwheel (for P/N 3480/3485) 1 4099 Saddle Gib
1 3425 Lock Screw, Adjustable Handwheel (for P/N 3480/3485) 1 4501 (4551) Column Lead Screw
1 3426 (3427) "' Axis Zero Adj. Hndwhl. Collar (for P/N 3480/3485) 1 4503 Column Bed
1 3441 "7" Axis Zero Adjustable Handwheel Body (for P/N 3480/3485) 1 4504 Column Saddle
1 4017 (4117) Saddle Nut 1 4505 Column Base
1 4026 Head Key 1 4517 Column Saddle Lock
1 4033 Skt Hd Cap Screw 10-32 x 5/8" 1 4518 3/16" Ball Bearing
4 4034 Skt Hd Cap Screws 10-32 x 1" 1 4519 #10 Washer, Type B
4 4052 Cup Pt Set Screws 10-32 x 3/16" 1 4520 Bored Column Thrust

3050



SAGEBLATTHALTER NR. 3065

FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

) UND
—mm SAGEBLATTHALTER

NR. 3052 UND NR. 3065

Sowohl der Planfraskopf (Nr.3052) als auch der Ségeblatt-
halter (Nr. 3065) werden mittels einer Schraube fest in den
Morsekonus #1 gepref3t. Wenn Sie eines dieser Werkzeuge
wieder aus der Spindel entfernen wollen, 16sen Sie die
Schraube um einige wenige Umdrehungen (Achtung: NICHT
VOLLIG HERAUSSCHRAUBEN !)und klopfen miteinem
Hammer leicht gegen den Schraubenkopf.

Ein Planfraskopf ist ein hervorragendes Werkzeug zum
Erzeugen von vollig geraden Oberfldchen. Er ist leicht
nachzuschleifen und wahrscheinlich die schnellste Metho-
de, Material mittels einer Frise abzutragen. Das Schneide-
werkzeug istiiblicherweise ein linker Drehstahl. Wir liefern
den Planfraskopf mit einem hartmetallbestiickten Messer
aus, aber er funktioniert genauso mit einem HSS-Dreh-
stahl.

Wie bei allen anderen Arbeitsvorgéngen auch, ist es unbe-
dingtnotig, daB das Werkstiick sicher befestigtist. Mitdem

Planfraskpopf kann auf der LININMill 2.4 ohne Pro-
bleme bei einem 50 mm Durchmesser eine Tiefe von 0,25
mm abgetragen werden. Planfriser verursachen weit we-
niger Belastungen an lhrer Maschine als Sie annehmen
wiirden, denn der Friser schélt das Material eher ab als das
er es herausschlagt. Wenn die Moglichkeit besteht, sollte
der Friser einen grofBeren Durchmesser beschreiben als das
Werkstiick breit ist. Normalerrweise tragt der Planfréser
aufbeiden Seiten Material ab, mit der Vorderseite im ersten
Schnitt grobund mit der Riickseite im zweiten Schnitt ganz
wenig. Damit erzielen Sie eine perfekte Oberfliche.

Die wegfliegenden Spine sind HEISS!!. Lange Armel bei
diesen Arbeiten sind sehr zu empfehlen und ein Augen-
schutz ist ein ABSOLUTES MUSS!

Wenn Sie Aluminium bearbeiten, lassen Sie die Spindel mit
etwa 1/2 Drehzahl laufen. Fiir Stahl ist der Richtwert 1/4
dermax. Drehzahl. Stellen Sie soviel zu, daf3 Sie geringelte
Spédne mit etwa 0,5 mm Stérke abtragen.
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Fiir richtiges Arbeiten mit dem Planfréser sollten Sie ein
gewisses Verstindnis fiir Schnitttgeschwindigkeiten ha-
ben, vor allem wenn Sie Eisen mit HSS Werkzeugen
bearbeiten. Es ist sehr leicht, die Schnittgeschwindigkeit
miteinem HSS-Drehstahl und einem etwas grof3eren Durch-
messer zu iiberschreiten.

Einkleines Rechenbeispiel soll Thnen dies verdeutlichen:

300 x Schnittgeschwindigkeit in Meter/Minute
Fraserdurchmesser in Millimeter

Achtung: Diese Formelisteine Faustregel,da der Wert 300
eigentlich 318 sein sollte! Fiir unsere Zwecke ist die Zahl
300 leichter zu rechnen.

Bei den Schlitzssdgen verhilt es sich dhnlich. Sie miissen
sich vorstellen, daf} Sie ein Stiick hartes Eisen durchtrennen
wollen. Wenn sie die Umdrehungszahl zu hoch wéhlen,
wird Ihnen die Sige sofort stumpfwerden. Normalerweise
sind Schlitzsdgen so teuer, dal man nur ein Stiick besitzt,
und wenn dieses dann stumpfist.....

Eine weitere Schwierigkeit mit Schlitzsdgen kann auftre-
ten, dafl eine Seite vor der anderen stumpf wird. Dann
versucht das Sédgeblatt auszuweichen. Je diinner das Blatt
desto stirker wird es ausweichen. Ein anderer Fehler der
gerne gemacht wird ist, dal das Sageblatt verkehrt montiert
wird!

Verwenden sie immer Schneiddl, damit sich die feinen
Zihne nicht zulegen kénnen.

Falls ein im Schraubstock geklemmtes Stiick einmal die
Séage blockieren sollte, schalten Sie die Maschine einfach ab
und 16sen das Blatt vorsichtig aus dem Schlitz heraus.
Probleme konnen auch auftreten, wenn Sie einen tiefen
Einschnittanlegen. Entweder einmal zligig oder mit mehre-
ren feinen Schnitten - hier k6nnen wir Ihnen nur raten, mit
etwas Abfallmaterial Versuche zu starten und mit der fiir

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Modiing  info@thecooltool.com
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Sie angenehmsten Methode weiterzuarbeiten. 2 3108 10/32X3/8" SET SCREW
Fiir Ihre speziellen Bediirfnisse fiihren wir auch verschie- SLITTING SAW PARTS (P/N 3065)
den starke Sdgeblitter: AN- TEIL-
ZAHLNR. BESCHREIBUNG
7301 Sageblatt 0,25mm 1 3066 SLITTING SAW BODY
7302 Sageblatt 0,5 mm 1 3067 SLITTING SAW CAP
7303 Sageblatt 0,8 mm 1 3088 1/4-20 X 5-1/8" DRAWBOLT
7304 Sageblatt 1,3 mm 1 4067 10-32 X 1/2" SKT HD CAP SCREW
FLYCUTTER PARTS (P/N 3052

AN- TFIL- ( ) ACCESSORIES AVAILABLE FOR P/N 3052 &
ZAHL NR| BESCHREIBUNG P/N 3065

1 1193 CARBIDE TOOL LEFT

1 3049 FLYCUTTER BODY AN- - TEIL-

1 3088 1/4-20 X 5-1/8" DRAWBOLT ZAHL NR.  BESCHREIBUNG

1193 CARBIDE TOOL, LEFT
1196 H.S. TOOL, LEFT

3005 H.S. TOOL, BLANK
3005 BH.S. TOOL BLANK (5)

3052/3065
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AUSDRBHKOPF

NR. 3054

Die Herstellung von Bohrlochern auf einer Frése ist sehr
ghnlich dem Arbeitsvorgang auf der Drehbank, mit dem
einzigen Unterschied, daf sich das Schneidwerkzeug be-
wegt und nicht das Werkstiick. Der grofite Vorteil der
Arbeiten mit dem Ausdrehkopf ist, da3 die erwiinschten
Locher immer perfekt in dem Winkel sind, in dem die
Spindel zum Werkstiick steht. Im Gegensatz dazu ist es
durchaus moglich, daB3 ein Bohrer ,,auswandert* oder sich

Abbildung 1:

10-32 Klemmschraube: Wihrend der
Arbeit festzichen, zum Nachstellen nur
soweit lockern, dall damit die
Einstellung mittels der kleinen
Schraube verdndert werden kann

4-40 Schraube: Eindrehen, um den
Durchmesser zu vergrofiern; Losen der
Schrauben 10-32 und 4-40 verringert
den Durchmesser

Kleine Durchmesser konnen Sie durch Verdrehen
des Einsatzes um 180° erreichen (siche Abb. 2)

verwindet. Besonders bei grofleren Lochern ist es empfeh-
lenswert, mit dem Ausdrehkopfzu arbeiten, denn erstens ist
die Bohrfutteraufnahme mit 10 mm Durchmesser be-
schrinkt, und zweitens bendtigt man fiir so gro3e Bohrer
sehr starke Maschinen mit niedriger Drehzahl.

Alle Werkzeuge, die Sie in den Ausdrehkopf einspannen,
sollten moglichst kurz sein, damit sie sich nicht verwinden
konnen. Es ist leichter, ein Loch komplett durch ein Werk-
stiick zu bohren, als ein Sackloch herzustellen. Das Werk-
zeug wird rattern, wenn Sie den Boden erreichen. Ein Loch
sollte bis zur gewiinschten Tiefe vorgebohrt werden. Des-
ofteren werden Sie ein spezielles Bohrwerkzeug benétigen,
das Sie sich normalerweise selbst aus den herkmmlichen
Bohrwerkzeugen herstellen kénnen. Handelsiibliche Innen-
ausdrehstihle miteinem 10 mm Schaft sind normalerweise
fiir unseren Ausdrehkopf zu lang. Um diesem Umstand
abzuhelfen, kiirzen Sie den Schaft etwas. Die Schneide
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sollte dann max. 40 mm aus dem Ausdrehkopf herausra-
gen. Die von uns angebotenen Ausdrehwerkzeuge sind
bereits vorgeschliffen und fertig zum Einsatz. Sie ersparen
sich damit mithsame Anpassungsarbeiten. Bohrlocher tie-
fer als 25mm mit dem Ausdrehkopf herzustellen, ist {ibli-
cherweise etwas kompliziert. Lange Bohrwerkzeuge kon-
nenausweichen. Uberlegen Sie, ob einsolcher Arbeitsgang
nicht besser mit einem Rundtisch und einem Schaftfriaser
zu bewiltigen ist.

Wenn Sie einmal ein Sackloch machen wollen, dann sollten
Sie niemals sofort bis zur gewiinschten Tiefe bohren.
Beenden Sie die Bohrung etwa 0,05 mm vorher und drehen
dann die Spindel mit der Hand durch, wobei Sie die
gewiinschten 0,05 mm zustellen. Damit verhindern Sie,
daf3 das Werkzeug rattert und sie erreichen auch am Boden
des Sackloches eine perfekte Oberfliche.

Eine weitere Anwendungsmoglichkeit fiir den Ausdreh-
kopfist die Korrektur von nicht paBgenauen Bohrungen,
denn der Ausdrehkopf folgt der Spindel und nicht dem
Loch. Also,auflermittige Lécher konnen mitdem Ausdreh-

Einstellrad / \
|
|

|
]
@l ®

1
|

1
|

Mittellinien
des —*i—
| kleine

_groRe Bohrwerkzeuges
Einstellung Mittellinien Einstellung
der
Spindel

Abbildung 2: Umkehren des Ausdrehkopfunterteils fiir
kleine und grofle Bohrungen

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
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kopfkorrigiert werden, ebenso wie oval gewordene Lager-
biichsen oder Lagersitze, die neu ausgebiichst werden
sollen. Bedenken Sie immer die Grundregel: Wenn das
Werkzeug rattert, entweder die Drehzahl reduzieren und die
Zustellung erhohen oder aber geringere Spanabnahme. Daf3
das Werkstiick gut befestigt werden muf3, versteht sich von
selbst.

jede Markierung = .001" -1 l

.005"—\

.010"

£

.020"

Abbildung 3:
Feineinstellung des
Ausdrehkopfes

Eine Umdrehung der kleinen
Schraube bewirkt eine Ver-
gréBerung des Lochdurch-
messers um 1,25 mm, deshalb
entspricht eine Drehung der
Schraube um 7° einer Zustellung
um 0,025 mm. Dies ist etwas
kompliziert, deshalb rechnen wir
es andersherum:

30° Drehung= 0,1mm Zustellung
45° Drehung=0,15mm Zustellung
90° Drehung=0,3mm Zustellung

Bohrwerkzeug
(nicht inkludiert)

Verwendung des Ausdrehkopfes: Bohren Sie ein ausrei-
chend grofBes Loch mit dem Bohrer vor und lassen Sie nach
Moglichkeit etwa 1,5 mm Material stehen. Uberlegen Sie
die Einstellung Ihres Ausdrehkopfes: GroBer oder kleiner
Durchmesser, je nachdem stecken Sie das Unterteil in den
Halter.

Befestigen Sie das Bohrwerkzeug so am Ausdrehkopf, dafl
die Spindelmittellinie mit der Schneidekante in einer Linie
steht. Stellen Sie das Messer so ein, dal} es etwa 0,5 mm
dicke Spane aus Aluminium abtragt.

ACHTUNG: Versuchen Sie nicht, am Anfang andere
Materialien als Aluminium oder Messing zu bearbeiten, bis
Sie im Umgang mit dem Ausdrehkopf sicher sind.

Achten Sie darauf, da3 alle Schrauben sorgfiltig festgezo-
gen sind und lassen Sie die Spindel etwa mit 1/4 Drehzahl
laufen. Stellen Sie soviel zu, dafl das Messer einen durch-
gehenden Span abhebt. Zu langsame Zustellung bewirkt
Werkzeugrattern. Etwas Schneidol verbessert die Schnitt-
qualititerheblich. Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis die
Bohrung grob, aber durchgehend ist. Lassen Sie zur Fein-

bearbeitung etwa 0,7 mm stehen. Bevor Sie den endgiiltigen
Durchmesser festlegen, tiberlegen Sie sich, ob Sie mit dem
eingespannten Werkzeug eine gute Oberfldche herstellen
konnen. Bohren Sie einmal probehalber komplett durch.
Wiederholen Sie den Vorgang in umgekehrter Richtung.
Normalerweise wird das Messer auch in umgekehrter
Richtung etwas Material abtragen. Schalten Sie ab und
betrachten Sie die Oberfliche. Mit Hilfe dieser Ubung
sollen Sie erkennen lernen, welche Bohrrichtung Thnen fiir
eine schone Oberfldche besser zusagt.

Wenn Ihr Werkzeug nachgeschérft werden muf, dann tun
Sie dies bitte bevor Sie den letzten Arbeitsgang beginnen.
Sie konnen ein Loch nur so genau bohren, wie Sie es auch
messen konnen. Lernen Sie mitkleinen Innendurch-messer-
lehren und kalibrierten Durchmesserlehren umzugehen.
Wenn Sie nur eine Schublehre zur Verfiigung haben,
machen sie sich eine Lehre aus Abfallmaterial, die genau
den gewiinschten Durchmesser des Bohrloches hat. Die ist
besonders bei engen Toleranzen sehr praktisch. Fiir das
richtigen EndmalR einer Bohrung miissen Sie Fingerspit-
zengefiihl entwickeln. und vergessen Sie nicht, daf} Sie
immer nur den halben Wert der gewiinschten Spanabnahme
zustellen. Wenn Sie einmal eine Bohrung haben, die noch
um 0,01 mm erweitert werden soll, so haben Sie sicherlich
Schwierigkeiten, diesen Wert auf der Maschine genau
einzustellen - versuchen Sie einfach mit hoherer Drehzahl
nochmals einen Bohrvorgang. Sie werden sehen, daf3 dies
bereits hilft.

Wir kénnen Thnen an dieser Stelle nur die Grundlagen
vermitteln, die Feinheiten im Umgang mit dem Ausdreh-
kopferfordern einiges an Fingerspitzengefiihl und Routine.
Versuchen Sie ein Probestiick aus Aluminium oder Mes-
sing miteiner Genauigkeitvon 0,025 mm genau herzustel-
len! Wenn Thnen dies auf auf Anhieb gelingt - dann beno-
tigen Sie von uns keine weiteren Hilfestellungen mehr.

EINZELTEIL-LISTE
An- Teile-
zahl nr. Beschreibung
1 3088 1/4-20 x 5-1/8" Drawbar and Washer
1 3107 Gear Drive Pin
1 3154 Boring Head, Primary (top)
1 3155 Boring Head, Secondary (bottom)
1 3156 4-40 x 3/4" Skt. Hd. Cap Screw
1 3157 AdjustmentDial
1 4034 10-32 x 1" Skt. Hd. Cap Screw
1 4057 3/32" Hex Key
1 4069 10-32 x 3/4" Skt. Hd. Cap Screw

3054
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MORSEKONUS #1
UNBEARBEITET

NR. 3055

Der unbearbeiete Morsokonus #1 ist aus unbehandeltem cooh bohten und
Maschinenstahl gefertigt, sodal} Sie sich IThre Werkzeug- @?__/eine Arretier-
halter selbst machen konnen.Untenstehend finden Sie eini- v, §9]  schraube

. . .. . R L AN \ schneiden
ge Zeichnungen mit Anwendungsbeispielen, wie z.B. - -— > —

Planfriskopf, Sdgeblatthalter oder Schaftfriser. Der Morse- [
kegel ist bereits geschliffen und mit einem Innengewinde
versehen, sodall Sie nur mehr die Aufnahme fiir Ihre

Ein rundes HSS-Messer kénnen Sie

Werkezeuge anfertlgen mussen. leicht aus einem abgebrochenen
Bohrer herausschleifen

SEITENANSICHT AUFSICHT Abbildung 2: Herstellen eines Planfidskopfes
- L:: ...... —._/\ - ‘——;:w::

" SCHLITZSAGE

Lochbohrenund Ge- .—*

winde fr Arretierschraube = N poa
schneiden [ e am o= LSy

Abbildung 1: Schafifrdseraufnahme

-§a—— VERSENKTE SCHRAUBE

j«— BEILAGSCHEIBE

11V IANARS IS SNENNEILIONS

Abbildung 3: Herstellen einer Scdgeblattaufnahme

25e-
pe-— 125 ,
Bohrung .250
s

HL )
DRUCKSCHEIBE

SPINDEL
DiLiS/K/S/SE EIIEEIIIIII/ v SVIVIIS SIS ISIISIII SIS SIS A IS,

_ SPANNSCHRAUBE _____ o 1\‘\\“\\“\\“‘\\\\“\\“\\ llm!' \\

”I -1 yOTTIE //1/11///{//////// /////// / ////J

l— MORSE KONUS #1
UNBEHANDELT

Abbildung 4: Querschnitt durch die Hauptspindel mit Morsekonus, Spannschraube und Druckscheibe in Position

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria

Fabriksgasse 15,A-2340 Modiing  info@thecooltool.com

phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18
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ASSPANNZANGEN

Spannzangen-Set Nr. 3060 (Zoll), Nr. 3090 (Metrisch)
Fraseraufnahme Nr. 3079 (3/8"), 3078 (10mm),

Die Frasspannzangen werden hauptsidchlich mit der

LNINill 2. cecee und der Fréasaufriistung verwendet. Sie
passen selbstverstdndlich in den Morsekonus #1 und wer-

den mit einer Spannschraube festgezogen.

Die Frasspannzangen haben einen recht flachen Klemm-
winkel, um hohe Festhaltekrifte zu erzeugen. Daher sind
siebesonders zur Verwendung mit Schaftfrasern geeignet.
Der flache Klemmwinkel bewirkt weiters, daf3 die Spann-
zangen im Morsekonus von selbst festhalten. Um sie wieder
aus der Spindel zu entfernen, miissen Sie die Spannschrau-
be etwas lockern und mit einem Hammer leicht darauf-
klopfen, bis sich die Spannzange 16st.

Die Friasspannzangen sind in folgenden metrischen

Nr. 3092 3mm*
Nr. 3093 4 mm*
Nr. 3094 6 mm*

und z61ligen Dimensionen erhiltlich:

6079 (1/4"), 6080 (3/16")

Abbildung 1:
Fraseraufnahme

SCHAFTFRASERAUFNAHME

Weil die Spindelbohrung nur etwas iiber 10 mm stark ist,
istesunmdoglich, eine Spannzange mit diesem Durchmes-
serherzustellen. Um die vielen handelstiblichen Schaftfraser
ebenfalls verwenden zu kénnen, wurde diese Aufnahme
von uns entwickelt. Durch computergesteuerte Herstel-
lung erzielen wir eine hohe Rundlaufgenauigkeit, wodurch
einwandfreie Frasungen moglich sind. Die Fraser werden
mit einer Fixierschraube, die in eine Ausnehmung im

Nr. 3087 3/32"
Nr. 3089 5/32"
Nr. 3091 7/32"
Nr. 3095 1/8"**
Nr. 3096 3/16"**
Nr. 3097 1/4"**

*Im Set Nr. 3090 enthalten
**Im Set Nr. 3060 enthalten

Friserschaft eingreift, festgehalten. Ein weiterer Vorteil
sind die vonuns angebotenen doppleseitigen Schaftfriser.
Sie lassen sich in der Schaftfriseraufnahme ohne Besché-
digung der Schneiden einspannen.

ABGEFLACHT

Abbildung 2: Abgeflachte Stelle fiir die Fixierschraube
bei industriellen Frdsern

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone:+43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18
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GEWINDESCHNEIDE-
EINRICHTUNG

NR. 3100

Nachdem wir die Gewindeschneideinrichtung entwickelt
und mit der Produktion begonnen haben, haben wir uns
hingesetztund einmal nachgelesen, was kluge Ménner tiber
das Gewindeschneiden geschrieben haben. Daraus wollten
wir unsere Anleitung zusammenstellen. Wir waren sehr
tiberrascht, wie wenig wir iiber das Thema wufiten, obwohl
wir immer wieder die unterschiedlichsten Gewinde auf der
Drehbank hergestellt hatten. Um Thnen den Einstieg so
leicht wie moglich zumachen, gehen wir von 60° Gewinde-
stdhlen und Normalgewinden aus. Zu Ihrer weiteren Infor-
mation weisen wir auf die Vielzahl der im Handel erhaltli-
chen Fachbticher hin.

Der Grund, warum es unglaublich viel Spezialliteratur
tiber Gewindeschneiden gibt, ist, dal man sich auf prizise
Methoden der Herstellung einigen mufte, die fiir Hersteller
notwendig sind, damit eine Schraube auch in das vorgese-
hene Gewinde paBt, selbst wenn Schraube und Gewinde an
zwei weit auseinander liegenden Orten erzeugt wurde.
Glucklicherweise konne wir uns unserer Gewinde auf

LINITUN selbst machen und wir miissen nur die Tabelle
richtig lesen und dann mit dem geeigneten Stahl drehen, bis
die Sache palfit.

Zuvor noch eine kurze Erkldarung, wie eigentlich das Ge-
windeschneiden funktioniert: Prinzipiell macht es keinen
Unterschied, ob die Drehbank 80 cm oder 8 cm Spitzenhohe
hat. Das Prinzip ist immer gleich. Die Spindel, die den
Langsschlitten bewegt wird direkt mit der Hauptspindel
gekoppelt. Wenn sich nun die Spindel dreht, bewegt sich
auch der Schlitten. Wenn nun die Hauptspindel mit der
Leitspindel 1 zu 1 iibersetzt ist, so wird das dabei entstehen-
de Gewinde gleich dem der Leitspindel sein. Dies ist bei
einer kleinen Drehbank 20 Umdrehungen pro Zoll (TPI =
Threads Per Inch).

Wennnundie Leitspindel 1/2 Umdrehung macht, wéhrend
die Hauptspindel eine volle Umdrehung vollfiihrt, errei-
chen wir40 Umdrehungen pro Zoll (TPI). Dazu verwenden
wir das 20 und das 40 zihnige Zahnrad. Beachten Sie dabei
bitte, dafl die Steigung mit dem Durchmesser des Werk-

www.thecooltool.com

stiickes nichts zu tun hat. Die einzige Voraussetzung ist,
daf der Durchmesser des Drehlings doppelt so grof3 ist wie
die Tiefe des Gewindes und dal3 dariiber hinaus noch
geniigend Material stehen bleiben sollte, um die Gewinde-
ginge zu tragen. Die in Europa iibliche Benennung ist

NUT

SCREW CLEARANC\\\\ MAJOR DIAMETER
NOSORNNNSAN
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Abbildung 1: Die verschiedenen Teile eines Gewindes, das mit
einem 60° Gewindestahl geschnitten wurde

CREW

Steigung in mm pro Umdrehung

Fiir die Umwandlung von z6lligen Steigungen in das metri-
sche System verwenden wir das berithmte 127er Zahnrad -
es treibt die Hautspindel so an, daff 20 TPI 1 mm entspre-
chen. Durch Zwischenschalten dieses Zahnrades konne wir
samtliche Zollgewinde produzieren, aber auch auf einer
Drehbank, die z6llig arbeitet, metrische Gewinde schnei-
den.

AuBendurchmesser:  Ist der grofite von Mutter oder
Schraube erreichte Durchmesser
Flankendurchmesser: Kleinster Durchmesser entweder

von Schraube oder von der Mutter
Steigungsdurchmesser: Theoretischer Durchmesser, der
den Punkt bezeichnet, an dem
Zahnhoheund Gewindeprofil gleich
grof3 sind.
Entfernung von Spitze zu Spitze
bei einer vollen Schrauben-
umdrehung

Steigung:

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax. +43-2236-892666-18



Nehmen Sie sich die Zeit, sich mit den einzelnen Kompo-
nenten des Gewindes auseinander zu setzen, wie es in Abb.
1 dargestellt ist. Der Flankendurchmesser ist dabei das
Wichtigste. Und bevor wir Gewinde zu schneiden begin-
nen, sollten wir dessen Funktion wirklich richtig verstan-
den haben: Der Flankendurchmesser bestimmt, ob eine
Schraube oder ein Gewinde paBit und nicht der Gesamt-
durchmesser. Gehen wir davon aus, ein Gewinde mit 20
TPI zu schneiden und der AuBBendurchmesser ist 0,25 mm
Untermal3 und die Steigung ist korrekt. Der einzige Fehler
ist, daB3 die Abflachung an der Spitze etwas zu flach geraten
ist. Dennoch wird diese Schraube etwa 75 % von der
geforderten Haltekraft haben und zufriedenstellend funk-
tionieren.

Nun stellen wir uns vor, da3 wir die gleiche Schraube mit
0,25mm weniger Flankendurchmesser machen. Heraus
kommteine Schraube, die viel zu locker am Gewinde sitzt,
nicht hilt und in den Mist geworfen werden muB3. Jetzt
kommen wir zur Kunst des ,,sich herantastens*“! Sie k6nnen
viele, auch wirklich gravierende Fehler beim Innen- und
AuBlendurchmesser kaschieren, wenn nur der Flanken-
durchmesser stimmt. Um diesen richtig hinzu-bringen,
miissen Sie immer wieder probieren!

Aber ACHTUNG: Nehmen Sie niemals ein geschnitte-
nes Gewinde aus dem Futter, bevor es wirklich fertig ist.
Es ist praktisch unmaoglich, den Gewindegang in seine
urspriingliche Stellung zu bringen. Wenn Sie das Gewin-
de schon herausnehmen miissen, dann tun Sie dies bitte nur
gemeinsam mit dem Futter, denn dieses hat einen Anschlag.
Arbeiten Sie mit Gefiihl, sonst verschieben Sie unter Um-
stainden das Gewindestiick beim probieren im Futter und
Sie kénnen das Werkstiick wegwerfen.

Warum erkldren wir Thnen , daf} falsche Flankendurch-
messer trotzdem zum Funktionieren gebracht werden kon-
nen? Lesen Sie weiter! Vielleicht denken Sie, dal3 wir
Pfuscher sind, wenn wir einen Durchmesser nicht auf0, 25
mm genau drehen kdnnen. Nun, das Problem hier ist nicht
wie genau wir einen Durchmesser drehen kénnen, sondern
wie der Durchmesser sein soll.

Wiederum ein Beispiel: Sie miissen eine Schraube, die Sie
verloren haben, nachmachen. Mitder Gewindelehre stellen
Sie die Steigung fest. Aber wie stellen Sie den Innendurch-
messer des Schraubenloches genau fest? Sie kénnen den
Innendurchmesser des Schraubenloches feststellen, aber
nicht wie tief die Gewindegénge in das Material hinein-
reichen. Und hier miissen wir uns behelfen: Sienehmen die
Hohe der Gewindegédnge und rechnen diese zum gemesse-
nen Durchmesser des Loches. Das Ergebnis sollet der
Durchmesser der gewiinschten Schraube sein.

Steigung x 1,2 + Kerndurchmesser=Gesamtdurchmesser.

Die Gesamttiefe eines Gewindes errechnen Sie am besten
mit der Formel: Steigung x 0,65.

Diese Formel ist in keiner Weise perfekt, aber sie funktio-
niert fiir gut geschliffene 60° Gewindestahle bestens.

Zu guter letzt haben wir hier einen Punkt, von dem wir
beginnen konnen und moglicherweise haben wir mit dem
ersten Schnitt schon ein passendes Gewinde. Achten Sie
immer darauf, nicht zu tiefzu schneiden. Schlimmstenfalls
wissen Sie, daf3 der letzte Schnitt zu tief war und Sie werfen
wieder einmal ein Werkstiick in den Abfalleimer. Das
vorangegangene Beispiel war eines der schwierigen Sorte,
denn sie hatten sehr wenige Informationen, wie das Gewin-
de auszusehen hat.

Ublicherweise machen Sie Schraube und Gewinde. In
diesem Fall geschieht es immer wieder, daf sich die Fehler
aufheben bzw. Sie die Moglichkeit haben, Fehler in der
Schraube beim Gewinde noch ausgleichen zu konnen.
Linksgewinde konnen ebenso wie Rechtsgewinde auf der
Uniturn geschnitten werden. Einzigund allein ein Zwischen-
rad muf} eingesetzt werden, um die Drehrichtung der Spin-
del zu dndern.

Auf den ersten Blick mag Thnen die Gewindeschneid-
einrichtung teuer erscheinen, aber bedenken Sie, dal3 ein
einziges Gewindestiick miteinem Sondergewinde eventuell
ein Mehrfaches der Gewindeschneideinrichtung kosten kann.
Gewindebohrer und Schneider kosten auch nicht gerade
wenig und damit wiederum sind Sie auf genau definierte
Durchmesser festgelegt. Wir haben versucht, [hnen in der
Einleitung nicht die wissenschaftlich exakte Methode der
Gewindeerzeugung zu erkldren, sondern jene, die fiir Sie
den groBten Nutzen bringt und mit der Sie sich getrost iiber
das oft gefiirchtete Thema des Gewindeschneidens auf der
Drehbank trauen konnen.

Der Gewindeschneidsatz

Dieser Zusatz zu Threr LINITUIN Drehbank wurde eigens
enwickelt, um deren M6glichkeiten zu erweitern. Sie kon-
nen eine Unzahl von verschiedenen Gewinden damit schnei-
den, ndmlich sowohl Links- als auch Rechtsgewinde. Die
meisten z6lligen und natiirlich auch metrischen Gewinde
lassen sichmit Leichtigkeitund groBer Prézision herstellen.
Die beigefiigte Liste gibt Thnen einen Uberblick iiber alle
Maoglichkeiten (vgl. auch Abb. 5)

Umbauanleitung:
Schritt 1:Schrauben Sie vorsichtig die beigegebene Schrau-
beindie vorgegebene Bohrung in der Spindel auf

der linken Seite der Riemenscheibe. Bitte ver-
wenden Sie einen passenden Schraubenzieher

3100
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Abbildung 2:

SPINDLE

Schritt 5: Ersetzen Sie die
Schrauben von Schritt 3 und iiber-
zeugen Sie sich, dal} deren Spitze
in die vorgefertigte Kerbe geht.
Uberpriifen Sie, ob sich die Spin-
del frei drehen kann. Ziehen Sie
die Flachkopfschraube wieder fest
und setzen Sie den Spindelstock
wieder ein.

Schritt 6: Ziehen Sie den schwar-
zen Stopsel unter dem Typenschild

herausund stecken Sie den Hand-

hebel, mit dem Griffnach obenin

A

ENGAGEMENT

das Loch. Es kann moglich sein,

LEAD SCREW—/ . . .
daB Sie die Spindel etwa 30° dre-
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hen miissen, bis der Hebel voll-
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fiir diese Arbeit und achten Sie darauf, daf3 die
Schraube exakt senkrecht zur Spindel eingreift.
Nachdem dies geschehen ist, drehen Sie die
Schraube wieder heraus und entfernen den am
Gewindebeginn entstandenen Grat vorsichtig
mit einer feinen Feile. Schieben Sie die beiden
diinnen Beilagscheiben iiber die Spindel und
schrauben Sie anschlieBend die Schraube wie-
der ordentlich fest.

Schritt 2: Nehmen Sie den Spindelstock abund lockern Sie
die Befestigungsschrauben am Bett etwas.

Schritt 3:Entfernen Sie die Schraube unter dem Drehbank-
bett und direkt unter der Hauptspindel.

Schritt 4:Fetten Sie den an beiden Enden abgeflachten
Einsatz etwas ein und stecken Sie ihn in das
Spindellager, das direktunter den Riemenschei-
ben liegt. Vergewissern Sie sich, da3 dies mit
dem kurzen Flachteil zuerst geschieht. Um sich
zu Uberzeugen, dafl der Teil eingegriffen hat,

Abbildung 3: Aufbau fiir ein 28 TPI Gewinde
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Getriebestellung
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Achtung: Zwischenrad ,,E* ist fiir Rechtsgewinde, die
Zwischenrdder ,,F* und ,,G* sind nur fiir Linksgewinde
vorgesehen und deshalb in unserem Beispiel nicht ange-
fiihrt.
drehen sie die Spindel ein bis zweimal, wihrend
Sie leichten Druck auf das Ende des Teils aus-
iiben.

ACHTUNG: Fallsder Hebel nur
schwer einzusetzen ist, 10sen Sie
diebeiden Schrauben, die das Bett
fixieren und schieben Sie dieses etwas hin und
her, solange bis der Hebel leicht hineingeht.

Schritt 7: Es kann notwendig sein, einige Teile leicht zu
entgraten um einen ruhigen Lauf zu gewihrlei-
sten. ACHTUNG: Fiir die Beschreibung des
Gewindeschneidens verwenden wir ein 28 TPI
Rechtsgewinde mit einem 6 mm Rundmetall.
Die folgenden Angaben beziehen sich aufdiesen
Aufbau.

Schritt8: Gehen Sie weiter zur Tabelle und wihlen Sie das
zu schneidende Gewinde aus. Wir haben fiirden
Anfang den Amerikanischen Standard, 28 Zih-
ne pro Zoll - Rechtsgewinde, gewéhlt.

u Hauptspindel

(D] Leitspindel

Abbildung 4: Beispiel einer Zahnradanordnung

Bauen Sie den Motor ab. (vgl. auch Aufbauanleitung
Schritt 2).

Schieben Sie das Zahnrad ,,A*“ (100 Zahne) auf die Spindel
und rasten Sie es in der Passung ein. Installieren Sie das
Zahnrad,,B““ (100 Zghne) und das Zahnrad ,,C*“ (20 Z&hne)
auf dem Hauptarm. Der hervorstehende Mitnehmer soll
nicht nur das Zahnrad ,,C*“ antreiben, sondern auch das
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Zahnrad ,,B*“ dort fixieren. Bauen Sie das Zahnrad ,,E“ (40
Z3hne) auf den zweiten Arm.

Schieben Sie das geschlitzte Ende des Hauptarmes iiber die
Hilse der Leitspindel. Richten Sie den Armso ein, daf3,,A*
mit,,B“ in sauberem Eingriff ist. Wenn alles palit, zichen
Sie die Klemmschraube fest. Installieren Sie das Zahnrad
,»,D“ (28 Zahne) und sichern sie es mit einer Inbusschraube
und einerkleinen Beilagscheibe.

Achtung: Diese Schraube sollte nur leicht angezogen wer-
denund garnicht verwendet werden, wenn sie den zweiten
Arm behindert. Richten Sie den zweiten Arm und die
Zahnrader ein, damit sie alle ordentlich ineinander greifen.
Wenn Sie mit den Einstellungen zufrieden sind, ziehen Sie
alle Schrauben fest.

Schieben Sie das Handrad mit der Kurbel {iber die Haupt-
spindel. Richten Sie es mit dem Schlitz tiber die herausra-
gende Mitnehmerschraube ein und ziehen sie die
Inbusschraube fest. Ein paar Tropfen Ol auf allen beweg-
lichen Teilen sind nicht schlecht.

Gewindeschneiden in der Praxis

Nun ist der grofe Augenblick gekommen und wir wollen
einmal ein Gewinde mitunserer neuen Einrichtung schnei-
den. Versuchen wir ein amerikanisches Gewinde von 28
Zahnen pro Zoll (28 TPI). Miteinem Stiick Aluminium von
6 mm Durchmesser und einer passenden Schraube begin-
nen wir.

Ein Kontrollblick auf die Tabelle (Abb. 3) zeigt uns, dal3
,»A“ 100 Zdhne hat und in ,,B“ mit 100 Zdhnen eingreift.
Dieses Zahnrad wiederum treibt ,,C* mit 20 Zihnen, wel-
ches wiederum ,,D* mit 28 Zihnen antreibt, das auf der
Leitspindel sitzt. Das Zahnrad ,,E*“ mit 40 Zdhnen ist nur
zur Richtungsédnderung zwischengeschaltet, damit wir ein
Rechtsgewinde erhalten.

Die Zahnrider sollte locker sitzen und ausreichend Spiel
haben. Bitte beachten Sie: jeder Zahnradtrieb mul3 Spiel
haben, welches aber in keiner Weise die Qualitit des
Gewindes beeinflufit. Bedenken Sie weiters, dafl das Werk-
zeug immer aus dem Gewindegang herausgefahren werden
mulB, wenn Sie mit einem Gewindegang fertig sind und
wieder in die Ausgangsposition zuriickfahren wollen.

Uber 90% aller Gewinde, die Sie auf einer Drehbank wie

LINITur N herstellen, haben eine Steigung von wenigerals
0,07 "und sind kiirzer als 10 mm. Nur gelegentlich werden

Sie grobere Gewinde schneiden wollen. Ein Hilfsmittel fiir
diese Arbeit ist, daf} Sie beim ersten Schnitt den Drehstahl
etwas nach links verstellen, damit er nur an einer Seite
schneidet. Dies verringert die Belastung ganz wesentlich.
Bei grofBen Drehbénken wird das Messer auf29° eingestellt

und mit dem Querschlitten bewegt. Beim letzten Durch-
gang wird der Schlitten wiederum genau eingestellt und
damit das Gewinde ausgeputzt. Bei unseren feinen Gewin-
denstellen Sie einfach zuund kurbeln mitdem Handrad. Sie
werden sehr bald das richtige Gefiihl dafiir bekommen und
auch den Zeitpunkt merken, an dem Sie den Arbeitsvorgang
beenden miissen. Das Handrad verkehrt herum zu drehen
befordert den Drehstahl wiederum in die Ausgangsposition.
Somitkonnen Sie ein komplettes Gewinde schneiden, ohne
die Leitspindel aushdngen zu miissen.

Richten Sie den Stahl so ein, dal3 er beim ersten Schnitt
gerade die Oberfliche ankratzt. Notieren Sie sich die
Skalenringeinstellung und fahren Sie iiber den Beginn des
Gewindes zuriick. Nun rasten Sie den Verbindungshebel
zur Leitspindel ein. Unter Umstdnden miissen Sie etwas mit
dem Handrad nachhelfen, damit der Hebel sauber einrastet.

LASSEN SIE DIESEN HEBEL EINGERASTET BIS
DAS GEWINDE FERTIG IST !!

Stellen Sie den Stahl etwa 0,1 mm zu. Kurbeln Sie am
Handrad, bis Sie am Ende des vorgesehenen Gewindes
angelangt sind. Fahren Sie mit dem Drehstahl wieder
zuriick und kurbeln Sie zuriick, bis Sie etwas vor dem
Beginn des Gewindes sind. Mit etwas Vorsicht stellen Sie
nun den Drehstahl wieder etwa den selben Wert zu und
beginnen wieder einen Durchgang.. Notieren Sie unbedingt
die eingestellten Werte der Handradskalen. Es istunglaub-
lich, wie schnell man so eine Einstellung vergifit und wenn
dies geschieht, dann haben Sie Probleme bei den niachsten
Gewindegingen. Nach dem dritten Durchgang werden Sie
merken, da3 Sie immer mehr Kraft benétigen. Stellen Sie
deshalb bei den weiteren Durchgiingen etwas weniger zu.
Um sich klar zu werden, wieviel sie zustellen miissen, um
einen normales 60° Gewinde zu schneiden, multiplizieren
Sie einfach die Steigung mit dem Faktor 0,758.

Dazu einkleines Beispiel: Die Steigung eines Gewindes mit
28 Zihnen pro Zoll ist pro Gewindegang 1/28".
Schnittiefe=Steigung x 0,758 =1/28"x0,758= 0,27" oder
0,7 mm.

Wenn Sie mit der Mathematik keine Freude haben und
solche Berechnungen nicht gerne durchfiihren, schneiden
Sie einfach Ihr Gewinde und achten Sie darauf, wie die
Abflachung an der Spitze der Gewindegénge kleiner wird.
Wenn sie etwa 1/8 der Steigung breit ist, sollte die Mutter
aufdas Gewinde passen. Trotzdem probieren Sie es immer
wieder aus, allerdings OHNE DAS WERKSTUCK
AUSZUSPANNEN. Die letzten beiden Durchgénge soll-
ten nur zum Schlichten des Gewindes dienen.

Nun, war es sehr schwer? Egal welche Art von Gewinde Sie
auch immer machen, das Grundprinzip bleibt gleich. Be-
achten Siebitte, daB3 iiblicherweise Innengewinde nicht bis
zur vollen Tiefe geschnitten werden. Um den Kernloch-
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durchmesser zu errechnen, gehen Sie folgender-maf3en
vor: Nehmen Sie die Steigung des gewiinschten Gewinde
und multiplizieren Sie diesen Wertmit 1,083 und ziehen sie
dies vom Nenndurchmesser ab. Um herauszufinden,
wieviel Material Sie abtragen miissen, wenn Sie ein schar-
fes 60° Messer verwenden, multiplizieren Sie die Steigung
mit0,65.

Ein Beispiel:
Wirwollen ein 1,5" Innengewinde mit 28 Zdhnen pro Zoll
schneiden.

Gesamtdurchmesser ist 1,5" (38,1 mm)
Flankendurchmesser = 1/28" = 9,15 mm
Gesamtdruchmesser weniger Steigung x 1,083 = Loch-
durchmesser

1,5" - (0,36" x 1,083) = Lochdurchmesser

1,5" - (0,36" x 1,083) = 1,461" (37,1 mm)

Ein zweigidngiges Gewinde konne Sie auch herstellen,
indem Sie Wechselrdder einsetzen, die nur die Hilfte der
gewiinschten Steigung haben und nach dem ersten Schnitt
das Wechselrad ,,A*“ um 180° versetzen.

ACHTUNG: Sie haben wihrend des gesamten Schneide-
vorganges keinerlei Moglichkeit zu kontrollieren, ob Sie
richtig gearbeitethaben! Wirnennen so etwas eine Finger-
iibung, man braucht sie kaum, aber es macht Spal} zu
beweisen, dall man es kann!

Gewindeschneiden

(Lesen Sie bitte die detaillierten Informationen, bevor Sie
beginnen)

1. Drehen oder bohren Sie das Material zum gewiinschten
Durchmesser!

2. Nehmen Sie die Motoreinheit von Threr Drehbank ab,
indem Sie die Halteschrauben auf der Maschinen-
riickseite abnehmen.

3. Montieren Sie den Gewindestahl.

4. Stellen sie den Gewindestahl an den Punkt, wo das
Gewindebeginnen soll. Stellen Sie fiirden ersten Gewinde-
schnitt etwa 1/10 mm zu.

5.Rasten Sie den Auslésehebel an der Maschinenbasis ein,
indem Sie das Handrad der Spindel im Uhrzeigersinn
drehen. Drehen Sie solange, bis der Hebel wirklich
eingerastet ist.

6. Drehen Sie das Haputspindelhandrad soweit, bis der
Drehstahl die volle Lénge des vorgesehenen Gewindes
abgefahren hat.

7. Fahren Sie mit dem Querschnitten zuriick, bis das
Werkzeug frei ist.

8. Drehen Sie das Handrad zuriick, bis der Drehstahl iiber
den Gewindeanfang hinaus ist.

9. Stellen Sie den Querschlitten wieder in die Anfangs-
position und stellen Sie 1/2 mm zu.

10. Wiederholen Sie die Schritte 6,7,8 und 9 solange bis die
Gewindeginge tief genug sind. Die Zugabe von Schneidél
erleichtert Thnen die Arbeit und liefert eine bessere
Oberfléche.
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ABBILDUNG 5: Wechselradzusammenstellung fir die Gewindeschneideeinrichtung
ENGLISCHE GEWINDE METRISCHE GEWINDE

Gange|Zahn4{Zahn-|Zahn-|Zahn-(Zahn-|Zahn{Zahn- | Steigung|Zahn{Zahn-|Zahn-|Zahn-|Zahn-|Zahn{ Zahn-
pro Zoll rad A radB |radC|rad D| radE | radF [rad G (mm) [radAlradB|radC[radD| radE |radF|rad G

80 50 | 100 | 20 40 38 28 22 0.25 50 | 127 ] 20 40 30 28 22
76 50 | 100 | 20 38 40 30 22 0.3 50 | 127 | 24 40 30 26 22
72 50 | 100 | 20 36 40 28 34 0.35 50 | 127 | 28 40 30 26 22
68 50 | 100 | 20 34 40 28 30 0.4 50 | 127 | 32 40 30 24 22
64 50 | 100 | 20 32 40 28 30 0.45 50 | 127 | 36 40 30 20 22
60 50 | 100 | 20 30 40 28 26 0.5 100 [ 127 [ 20 40 30 28 22
56 50 | 100 | 20 28 40 26 30 0.55 [ 100|127 | 22 40 30 28 20
52 50 | 100 | 20 26 40 24 34 0.6 100 [ 127 [ 24 40 30 28 22
48 50 | 100 | 20 24 40 26 30 0.65 | 100 [ 127 | 26 40 30 28 22
44 50 | 100 | 20 22 40 26 30 0.7 100 [ 127 | 28 40 30 26 22
40 100 | 100 [ 20 40 38 28 22 0.75 | 100 [ 127 ] 30 40 28 24 22
38 100| 100 [ 20 38 40 30 22 0.8 100 [ 127 | 32 40 30 24 22
36 100 | 100 [ 20 36 40 28 34 0.85 | 100 [ 127 | 34 40 30 20 22
34 100 | 100 [ 20 34 40 28 30 0.9 100 [ 127 | 36 40 30 20 22
32 100 | 100 [ 20 32 40 28 30 1.R 50 | 127 | 40 20 30
30 100| 100 [ 20 30 | 40 28 | 26 1.L 100 | 127 | 20 20 26 24
28 100 100 | 20 28 40 26 30 1.1 100 [ 127 [ 22 20 40 24 26
26 100 100 | 20 26 40 24 30 1.2 100 [ 127 | 24 20 40 22 26
24 100 | 100 [ 20 24 40 26 30 1.25 | 100|127 | 30 24 38 22 26
22 100 | 100 | 20 22 40 26 30 1.3 100 [ 127 | 26 20 40 22 24
20 100 | 100 [ 20 20 40 26 24 1.4 100 [ 127 | 28 20 38 22 24
19R | 100 | 100 | 40 38 30 1.5 100 [ 127 [ 30 20 38 20 26
19L | 100 | 50 20 38 30 [ 22 1.6 | 100|127 | 32 20 38 | 20 26
18R | 100 100 | 40 36 30 1.7 100 [ 127 [ 34 20 38 20 22
18L 100 50 20 36 28 34 1.75 | 100 | 127 | 35* 20 38 20 22
17R | 100 ( 100 | 40 34 30 1.8 100 [ 127 | 36 20 38
17L 100 | 50 20 34 28 30 1.9 100 [ 127 [ 38 20 36
16R | 100 100 | 40 32 30 2.0 100 [ 127 | 40 20 30
16L 100 | 50 20 32 28 30 * Nicht im Standard-Set —
15R | 100 | 100 | 40 | 30 | 32 inkludiert 2
15L 100 | 50 20 30 28 26 ‘ [a] Hauptspindel
14R | 100 ( 100 | 40 28 30 ,”
14L 100 | 50 20 28 26 30 Leitspindel
13R | 100|100 | 40 | 26 | 30 CTONG. ap g Cre) Leitep
13L 100 50 20 26 24 30 "E", "F". und "G" sind RECHTSGEWINDE
12R 100 100 | 40 24 30 Zwischenrdder und
12L 100 | 50 20 24 26 30 werden nur zum
1MR | 100 ( 100 | 40 22 30 Ef;gaiggiiirgﬁr
11L | 100 [ 50 20 22 26 30 Drehrichtung
10R [ 100|100 [ 40 [ 20 | 30 verwendet. ,
10L | 100| 50 | 20 | 20 26 | 24 (] Hauptspindel
[D] Leitspindel
ACHTUNG!
Wenn Sie Rechtsgewinde schneiden, wird das Zahnrad "E" inden LINKSGEWINDE
vertikalen Schlitz des zweiten Arms (Nr.3103) eingesetzt. Wenn Sie diese Tabelle mit der Uniturn 4100 Metrisch verwenden,
Wenn Sie Linksgewinde schneiden, wird das Zahnrad "F" in beniitzen Sie bitte das 100er Zahnrad anstelle des 127er, um metrische
den vertikalen Schlitz eingesetzt und Zahnrad "G" kommt in den Gewinde zu schneiden oder umgekehrt, wenn Sie Zollgewinde machen
horizontalen Schlitz. Zahnrad "E" wird nicht verwendet. wollen. Driicken Sie einfach die Achse aus dem 127er Zahnrad heraus
und stecken Sie dieses in das 100er Zahnrad. Englische Gewinde mit

mehr als 40 TPI konnen Sie mit dieser Gewindeschneideeinrichtung
nicht schneide.
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Abbildung 6
EXPLOSIONSZEICHNUNG

Gewindeschneideeinrichtung

~

3108

Spindelstock m.
Riemenscheibe

3101
Maschinenbett

1542

ACHTUNG: Abgebildete Zahnréader
nur zur Erklérung. Fior andere
Kombinationen verwenden Sie bitte
die Tabelle in Abbildung 5.

**3115 Zahnradlager sindin 3111
und 3127 Zahnréader eingepresst.

EINZELTEIL-LISTE

Teilnr.  Beschreibung Teilnr.  Beschreibung
3101 Handrad 3120 20 Zahnrad, 24 Steigung
3102 Hauptarm 3122 22 Zahnrad, 24 Steigung
3103 Zweiter Zahnradarm 3124 24 Zahnrad, 24 Steigung
3104 Kleine Beilagscheibe 3126 26Zahnrad, 24 Steigung
3105  Grofe Beilagscheibe (2) 3127 127 Zahnrad, 56 Steigung
3106 Lager (2) 3128 28 Zahnrad, 24 Stglgung
3107 Fixierschraube 3130 30Zahnrad, 24 Steigung
3108  10/32 x 3/8" Blechschraube 3132 327ahnrad, 24 Steigung
3109  SHEETMETALSCREW,PAN 3134 34Zahnrad, 24 Steigung
HEAD,NO.6x3/16", TYPEA 3136 36Zahnrad, 24 Steigung
3110 100 Zahnrad, 56 Steigung (w/ notch) 3138 38 Zahnrad, 24 Steigung
3111 100 Zahnrad, 56 Steigung 3140 40 Zahnrad, 24 Steigung
4034  10-32x1"SKTHD Schraube 3150 50 Zahnrad, 56 Steigung
4051 10-32x3/8" SKT HD Schraube (3) 1509 Mitnehmer
4033 10-32x5/8" SKT HD Schraube 1542 Ein-/Aus-Hebel
4066  Nr. 10 Beilagscheibe 1543 Fixes Zahnradlager
3115 Lager(2)
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TEILAPPARAT

NR. 3200

Allgemeine Hinweise

Der Teilapparat wurde entwickelt, um dem Modellbauer
die Moglichkeit zu geben, Kreise in eine beliebige Anzahl
von gleichen Segmenten aufzuteilen. Dies hilft sowohl beim
Herstellen von Zahnréddern, als auch bei anderen regelma-
Bigen Formen (z.B. Sechsecke). Grofe und Preis machen
diesen Teilapparat fiir Modellbauer besonders interessant.
Der Teilapparat kann sowohl horizontal als auch vertikal

verwendet werden. Obwohl er fiir ENIM || "I] Delecre Und

LINITUrN entwickelt wurde, kann er auch in Verbindung
mit anderen Maschinen verwendet werden.

Bevor Sie mit der Arbeit beginnen, iiberzeugen Sie sich,

daB alle Einstellungen richtig, die Werkstiicke gut fixiert
sind und die Schutzbrille bereit liegt.

Teilkopf

PI hei
Teilhebel 14 anscheibe
Morsekonus # 1

und Kérnerspitze

Reitstock
und -konus

Spindelarr-
etierung

Zahnstange

Abbildung 1: Die Einzelteile des Teilapparates

www.thecooltool.com

Instandhaltung und Wartung

Wiebei allen anderen genauen Maschinen auch, sollten Sie
Rostansitze und Verschmutzung bei Threm Teilapparat
vermeiden. Alle beweglichen Teile sollten gelegentlich et-
was eingeOlt werden. Der Teilkopf ist zu Reinigungs-
zwecken leicht zerlegbar.

Einstellungen

Spiel in der Spindel kann durch Nachstellen der Schraube
3214 (Nr.16 in der Explosionszeichnung) in Uhrzeiger-
richtung beseitigt werden. Drehen im Gegenzeigersinn macht
die Spindel leichtgéingiger.

Wichtig: Bedenken Sie, dall der Teilhebel nicht als
Fixierung der Spindel verwendet werden soll. Er dient
einzig und allein zum Feststellen der Position. Nach
jeder Bewegung der Spindel muf} diese mit der Stell-
schraube wieder festgezogen werden!!

Zwei Methoden, den Teilapparat zu verwenden:

1. Direkte Teilung: Diese Methode ist recht einfach. Man
verwendet den Teilhebel, der in ein Zahnrad mit 72 Zdhnen
eingreift, wobeijeder Zahn 5° entspricht. Die damit mogli-
chen Teilungen sind jeweils 5° bzw. ein Vielfaches davon.
Normalerweise geniigt diese Methode zur Herstellung von
Kreisteilungen. Leider gibt es nur sehr wenige Zahnrider,
die in 5° Teilungen eingreifen und deshalb verwenden wir
zur Herstellung von Zahnriadern die Rechenmethode.

2. Kreisteilung mittels Berechnung: Mit dieser Methode
konnen Siebeliebig viele Kreisteilungen erreichen, benoti-
gen aber etwas mehr Zeit. Ziehen Sie den Teilhebel ganzin
die Hohe und fiithren Sie die Zahnstange mit den Zdhnen
nach unten in die unter dem Teilhebel liegende Offnung.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18
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Abbildung 2: DIREKTE TEILUNG, Bohren eines
prdzisen Lochmusters

Achten Sie darauf, da} die Spindel zu diesem Zeitpunkt
nicht arretiert ist. Die Funktion dieses Aufbaues sollte
Ihnen nun klar werden: Sobald sich die Spindel dreht,
bewegt sich auch die Zahnstange in einer linearen Bewe-
gung, die leicht gemessen werden kann. Wenn nun die
gesamte Bewegung der Zahnstange wihrend einer kom-
pletten Bewegung bekannt ist, kann jede beliebige Teilung
durch Division des Zahnstangenweges leicht errechnet
werden.

Der errechnete lineare Weg der Zahnstange fiir eine kom-
plette Umdrehung der Spindel ist 199,685 mm (oder4,712
inches), jedoch kann dieser Wert von Teilapparat zu Teil-

Abbildung 3: KREISTEILUNG MITTELS
BERECHNUNG, Messen der Zahnstangenposition

apparat geringfiigigst unterschiedlich sein. Fiir genaues
Arbeiten, messen Sie die Wegstrecke der Zahnstange bei
Threm Teilapparat nach und notieren Sie sich diesen Wert
fiir weitere Berechnungen. Verwenden Sie nach Moglich-
keiteine gute Schublehre miteinem Tiefenmesser. 15 bis 18
cm MeBbererich ist ideal (vgl. auch Abb. 3.).

Um den absolut genauen Umfang Ihres Teilapparates fest-
zustellen, markieren Sie mit einem Zentrumsbohrer an der
Oberkante der Planscheibe einen Punkt. Vergewissern Sie
sich, daB} sich die Scheibe wirklich eine volle Umdrehung
bewegen kann und die Zahnstange immer noch im Eingriff
ist. Messen Sie die Lange der hervorstehenden Zahnstange,
blockieren Sie die Spindel und markieren Sie den Punkt mit
dem Zentrumsbohrer. AnschlieBend drehen Sie die Spindel
eine volle Umdrehung. Soweit, bis der Bohrer wiederindie
Markierung einrastet. Messen Sie nun den Rest der heraus-
ragenden Zahnstange. Ziehen Sie nun den Kleineren vom
groBeren Wert ab. Das Ergebnis sollte 119,685 mm (oder
4,712 inches) sein! Um sicher zu gehen wiederholen Sie
diese Prozedur, denn alle weiteren Teilungen hdngen von
Ihrer Genauigkeit ab.

Mit dem erhaltenen Wert ist es nun einfach, simtliche
Teilungen zuberechnen. Teilen Sie einfach die 119,685 mm
(oderden Wert, den Sie gemessen haben)durch die Zahl der
gewiinschen Teilungen. Ein Taschenrechner wird Thnen
dabei sicherlich sehr hilfreich sein.

Ein Beispiel:

Sie wollen ein Zahnrad mit 83 Zghnen herstellen. Spannen
Sie ein Stiick Rundmaterial zwischen den Spitzen und
fixieren Sie dies mit dem Drehherz. Achten Sie darauf, daf3
das Drehherz keinerlei Spiel in den Schlitzen der Plan-
scheibe hat. Schleifen Sie sich ein Stiick HSS-Stahl so zu,
daB} es die Form der gewilinschten Zdhne hat und spannen
Sieesinden,,Schlagzahnhalter* ein. Fiir die verschiedenen
Module (d.h. die Zahnform) gibt es Tabellen oder fertige
Zahnformfriser, die allerdings recht teuer sind.

Sobald der Schalgzahnrichtig eingespannt und zentriert ist,
stellen Sie ihn mittig (auf die Spitze des Korners) ein.
Achten Sie darauf, daB der Teilapparat gut fixiert ist und er
wirklich eine volle Umdrehung bewegt werden kann.

Der erste Span

Vor Beginn kontrollieren Sie noch einmal alle Einstellun-
gen, denn durch den Schlagzahn treten recht grofe
Schwingungskrifte auf. Verwenden Sie auch Ihre Schutz-
brille?

Wenn das zu bearbeitende Teil diinn ist, unterstiitzen Sie es
mit Blocken oder Beilagscheiben, damit es nicht schwingen
oder ausweichen kann. Schalten Sie die Maschine ein und
fahren Sie langsam mit der Y-Achse in Richtung Schlag-
zahn, wihrend Sie mit der x-Achse vor und zuriickfahren,
solange bis der Schlagzahn das Werkstiick beriihrt. Stellen
Sie die Skalenringe auf 0. Der erste Schnitt soll ca. 0,2 mm
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Bohren Sie hier ein
kleines Loch zur
Referenz

Abbildung 4: Typischer Aufbau fiir die Erstellung von
Zahnrédern

tief sein. Beobachten Sie den Vorgang genau. Schneidet
der Fraserrichtig, treten heftige Vibrationen aufoderistdie
Schnittgeschwindigkeit 0.K? Fiir alle diese Fragen gibt es
keine niedergeschriebenen Unterlagen, einfach Gefiihl,
Hausverstand und Erfahrung miissen Thnen weiterhelfen.
Wichtig ist, daB3 Sie genau arbeiten, denn ein Zahnrad mit
83 Zdhnen zu planen und dann nur 82 Zihne zu erreichen,
das ist reine Zeitverschwendung...

Wenn Sie soweit sind, daB Zustellung und Schnitt-
geschwindigkeit passen, wiederholen Sie diesen Vorgang
so oft, bis der erste perfekte Zahn herausgearbeitet ist.
Notieren Sie die letzten Wert e der Handradeinstellungen
und die genaue Linge der herausragenden Zahnstange
(diesen Wert bezeichnen wir als ,,A*). Erstjetzt diirfen Sie
die Arretierschraube 16sen. Den Wert ,,A* dividieren Sie
jetzt durch 83. (199,685 : 83=2,4058379) und ziehen das
Ergebnis vom Wert,,A“ab. Der so errechnete Wert ist das
MaB, um das die Zahnstange weitergeschoben werden
muf}, um den nichsten Zahn zu machen.

Soweit das Prinzip, allerdings miissen Sie die vielen Stel-
len hinter dem Komma auf- oder abrunden, da wir mit
unseren Moglichkeiten nicht so genau messen konnen.
Vorsicht ist allerdings beim Auf- oder Abrunden geboten,
denndie Vernachldssigung der letzten Kommastellen ergibt
in Summe eine betrichtliche Abweichung, die dem letzten
,Zahn eine eigenartige Form verleihen wird. Man bezeich-
net dies auch als Fehlerakkumulierung! Um diesem MiB-
stand abzuhelfen, verwenden wir ein Hilfsmittel. Sie be-
rechnen einfach fiir jeden Zahn die von ,,A* abzuziehende
Zahl neu. Damit verhindern Sie, daf3 sich die auf- oder
abgerundeten Werte summieren .

Das sieht dann folgendermaBen aus:

199,685 :83  =2,4058433 gerundet 2,41
199,685 .83 x 2 =4,8116866 gerundet 4,82
199,685 : 83 x 3=7,2175299 gerundet 7,22

und so weiter..

Mit jedem Zahn, den Sie frdsen, werden Sie sicherer
werden und Thr Gefiihl fiir die relativ komplexen Arbeits-
vorgéinge wird sich verbessern.

Zum Ende noch 5 Merkregelin :

1. Arbeiten Sie mit groBtmoglicher Genauigkeit!

2. Uberlegen Sie sich die beste Moglichkeit, das Werkstiick
zu spannen. Dieser Arbeitsvorgang verlangt sehr fest ein-
gespannte Werstiicke.

3. Stellen Sie die Nullposition sorgfiltig ein.

4. Tragen Sie nur soviel Material ab, daf sich die Einstel-
lungen nicht verdndern.

5.Lassen Sie sich Zeit! GleichméBiges Arbeiten ist besser
als "schusseln". Uberlegen Sie den Zeitaufwand, den Sie
haben werden und bedenken Sie, daf3 es 6konomischer ist,
einmal sorgfiltig zu arbeiten, als andauernd neue Versu-
che zu starten!

3200
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Abbildung 5
REF# TEIL-# BESCHREIBUNG REF # TEIL-# BESCHREIBUNG
1 3201 Bett 15 3213 Gehause
2 3202 Klemmstift 16 3214 SKTHDSETSCREW, CUPPT, 10-32X1/2"
3 3203 Feder 17 4054 SKTHD SETSCREW, CONEPT, 5/16-18 X 3/4"
4 3219 SKTHDFLATSCREW, 10-32X1//2" 18 3114 #10S.A.E.WASHER
5 3220 NDEXING CASE COVER 19 3215 SKTHD CAPSCREW, 10-24 X 1"
6 3221 SKTHD CAP SCREW, 6-32x 3/8" 20 3216 10-32HEXNUT
7 3222 INDEXING GEAR,72TOOTH,48PITCH 21 3056 TEENUT, 10-32
8 3223 Spindel 22 4033 SKTHD CAP SCREW, 10-32X5/8"
9 3224 STEPPINGLEVER 23 3558 HOLD DOWN CLAMP
10 3225 Reitstock Center 24 4007 FACEPLATE
11 3226 Reitstock GehauseE 25 4038 MORSE#1CENTER
12 4034 SKTHDCAP SCREW, 10-32x 1" 26 4009 DRIVEDOG
13 4050 SKTHDCAP SCREW, 10-24x7/8" 27 3217 GEARTOOTHCUTTERHOLDER
14 3212 RACK,48PITCH 28 3218 Bedienungsanleitung

4 3200



FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING
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HANDRADER MIT

JUSTIERBAREN SKALENRINGEN
Teile-Nr. : 5 cm - 3420 (Zoll), 3430 (Metrisch)

6,5 cm - 3440 (Zoll), 3450 (Metrisch)

6,5 cm Zusammenbau, "Z"-Achse - 3455 (Zoll),

3459 (Metrisch)

Alle groBen und teuren Drehbinke und Frésen sind an den
Handriadern mit verstellbaren Skalenringen versehen, die
es ermdglichen, von einem definierten Nullpunkt aus zu
arbeiten. Wir sind stolz darauf, diese Handrader jetzt auch
anbieten zu konnen.

Austausch der Handrader

Die neuen Handrdder sind leicht auf jeder

um M || II H DeLecre UNd UN"U MM zu installieren. Lésen

Sie einfach die Fixierschraube am alten Handrad und
ziehen Sie es vom Schaft ab. Bringen Sie bei den neuen
Handriddern das Loch im Skalenring mit dem darunter
liegenden Schraubenloch in Deckung. Schieben Sie das
Handrad auf und driickes es relativ fest gegen das Lager,
um den Totgang des Handrades so gering wie méglich zu
halten. Ziehen Sie die Fixierschraube fest.

Die groflen Handrdder mit 65 mm Durchmesser werden
normalerweise auf der Z-Achse der Fréise verwendet. Sie
funktionieren am besten, wenn Sie mit einem Kugellager

3422 3421

3423 (Zoll)
3424 (Metrisch)

3425 3406 4520*

3423 (Zoll)
3424 (Metrisch)

3441

3422

www.thecooltool.com

*Optionale Kugellager empfohlen fiir
die "Z"-Achse der Frase und vertikalen
Frasaufristung

versehen sind, das die Last aufnimmt, wenn die Friise
hochgekurbelt wird (unsere letzten Produktionsserien sind
bereits mit dem Kugellager als Standard ausgeriistet!).
Handrider auf den anderen Achsen, sowohl bei der Frise
als auch auf der Drehbank sind dieser Belastung nicht
ausgesetzt und benotigen kein Kugellager. Wenn Sie ihre
Maschine dennoch mit Kugellagern aufriisten wollen, so
miissen Sie das Teil Nr. 3470 bestellen, es enthélt neben den
Handradern auch die Kugellager.

Arbeiten mit dem verstellbaren Skalenring

Mit den verstellbaren Skalenringen kénnen Sie jetzt jeder-
zeit wihrend der Arbeit einen Nullpunkt definieren, von
dem ausgehend Sie Thre Zustellungen ablesen. Halten Sie
das Handrad festund verrehen Sie die Skala, solange bis die
0-Marke in Deckung mit dem Markierungsstrich auf der
Drehbank oder Frise ist. Ziehen Sie die gerdndelte Fixier-
schraube fest. Jetzt konne Sie die Zustellung direkt vom
Handrad ablesen.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18






FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING
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Maschinenschraubstock

Nr. 3551

Abbildung 1:
Funktion des
Schraubstockes

&

O

/ f Einstellbereich von
Kerben zur Grobeinstellung 46" bis 60 -

7
Die Vorteile liegen auf der Hand, wenn |
Bewegung der Backen genauer be-trachten.
(Vgl.auch Abb. 1, betrachten Sie die Riickseite

ihres Schraubstockes). Die Spannkraft F1 10———@

bewirkt nicht nur eine Bewegung gegen das
Werkstiick F2, sondern zieht auch die Backe
F3 nach unten. Aus diesem Grund muf3 der
Winkel der Spannschraube immer grofer als
45° sein, damit die Zugkraft F2 groBer als F3
ist. Diese An-ordnung verhindert das Kippen
der Schraub-stockbacke nach hinten. Beachten
Sie bitte: Ist der Winkel der Spannschraube
kleiner als 60°, werden die nach unten
gerichteten Zugkréfte immer gréBer und die
horizontale Kraft immer geringer. Schieben
Sie in diesem Fall einfach die Zugschraube in die
nédchste Kerbe. So erreichen Sie die hochste Haltekraft fiir
dasjeweilige Werkstiick.Um ein Teil zu spannen, schieben
Sie die Backen in etwa aufden gewiinschten Abstand, aber
achten Sie darauf, daf3 die Stellschraube einen Winkel von
45° oder groBer einnimmt. Zur besseren Kontrolle ist die
Riickseite der beweglichen Backe in einem Winkel von
45° abgeflacht. Wenn die Schraubenstellung stimmt, sollte
sich die Backe schon nach wenigen Umdrehungen mit
dem Schraubenschliissel eng an das Werkstiick legen. Ist
diesnichtder Fall, schrauben Sie nochmals auf, verriicken
die Zugschraube in die ndchste Kerbe und ziehen anschlie-
Bend die Schraube wieder fest.

Achtung: Extrem steile Schraubenstellungen kénnen
unter Umstdnden zu einer Beschddigung der
Schraubstockauflage fiihren. Wiihlen Sie daher immer
einen moglichst flachen Spannwinkel. Damit Sie die
volle Ausladung des Schraubstockes nutzen kionnen,
haben wir noch eine etwas ldngere Schraube beigefiigt.

Abbildung 2 zeigt, wie Sie richtig spannen. Wenn ein Teil
nichtrichtig in der Schraubstockmitte eingespannt werden
kann, legen Sie am freien Ende der Backen einen etwa

FALSCH

RICHTIG

I8
1]

Abstandhalter

Abbildung 2:

/ Spannen eines
%— 5 Werkstiickes

gleich groBen Abstandhalter bei und spannen anschlie-
Bend. Wirraten von der Verwendung als Tischschraubstock
fiir grofBe Teile ab, da dadurch die Genauigkeit beeintrach-
tigt werden konnte.

Einzeteilliste
1 3511 Schraubstockkoérper
2 3502 Bewegliche Backe
3 3503 fixer Backeneinsatz
4 3504 beweglicher Backeneinsatz
5 3512 Niederhalteeinsatz
6 3506 konvexe Beilagscheibe
7 3507 Flachkopfschraube, 6-32 x 3/8 (2)
8 3056 Gleitstein, 10-32 (2)
9 3558 Befestigungspratze (2)
10 4033 Inbusschraube, 10-32 x 5/8" (4)
11 3513 Inbusschraube, 10-32 x 1-5/8"
12 4070 Inbusschraube, 10-32 x 1-3/4"

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna/ Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médiing  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18

www.thecooltool.com
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FORESIGHT IS BETTER

THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

Der LINITUIN Rundtisch mit 100 mm Durchmesser
wurde zur Erweiterung und Erginzung der

NINMill ». «.... Fraseinrichtung konstruiert. Er kann
aber auch nach erfolgter Anpassung mit jeder anderen
Maschine verwendet werden. Mittels einem Schnecken-
getriebe, das eine Untersetzung von 72 zu 1 hat, erreicht
man bei einer Handradumdrehung 5°. Der Rundtisch
selbst hat eine 5° Unterteilung, wobei alle 15° mit der
jeweiligen Gradanzahl markiert sind. Die Handradskala ist
in 50 Teile unterteilt, wodurch sich eine 1/10° Teilung
ergibt, die den Vollkereis in 3600 Teile ohne Interpolation
aufteilt. Der Rundtisch kann mit einer Feststellschraube
(Teil 24 der Explosionszeichnung) fixiert werden. Eine
umlaufende Nut erlaubtdie Fixierung des Rundtisches

mittels Spannpratzen.. Er wiegt etwa 3,5 kg und ist 50 mm
hoch. Gefertigt wird der Runttisch aus massivem Eisen.

Zusitzlich zum Rundtisch kann eine Rechte-Winkel-Fixie-
rung angebracht werden (Nr. 3701). Die Rechte-Winkel-
Fixierung wurde mit einer Einrichtung versehen, die es
ermdglicht, den Tisch absolut genau zu justieren. (verglei-
chen Sie auch die Anleitung am Ende dieses Kapitels).

Weiters gibt es einen rechten Winkel zum Aufbau auf dem

www.thecooltool.com

RUNDTISCH

NR. 3700

Reitstock (P/N 3702), damit Sie lange Teile zwischen
Spitzen im Rundtisch einspannen kénnen(vgl. auch die
Anleitung am Ende des Kapitels).

Zusitzlichkonnen Sie auch den Rechten-Winkel Reitstock-
halter (P/N 3702) verwenden, der genaues Drehen zwichen
Spitzen ermoglicht, wenn der Rundtisch mit der Rechten-
Winkel -Fixierung verwendet wird.

Die anschlieBende Anleitung wurde von uns geschrieben,
um Thnen zu zeigen, wie man eine komplizierte Arbeit
genau ausfithren kann. Wir sind tiberzeugt, dal3 Sie nach
Studium der angefiihrten Beispiele durchaus in der Lage
sein werden, diffizile Arbeiten ohne Fehler durchzufiihren.
Bedenken Sie, daf heutzutage nur wenige Leute in der Lage
sind, komplizierte Konstruktiuonen auf einer Friase und
Drehbank auszufiihren. Wenn Sie mit Rundtisch und Frise
gut umgehen konnen, steht Thnen eine gro3e Zukunft als
Modellbauer offen. Komplexe Konstruktionen sind sehr
schwer herzustellen, deshalb nehmen Sie sich die Zeit, so
ein Projrkt genau zu planen und zu durchdenken bevor Sie
damitbeginnen. Wenn man einen Rundtsich aufeine Frise
montiert, istmanrein theoreitsch in der Lage, diese Maschien
zureproduzieren. Das bedeutet, da3 die Moglichkeiten der

ENIMHII@M:W; nur durch die Gro3e der Werkstiicke

und der Geschicklichkeit der Modellbauer begrenzt wer-
den.

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18



Die folgende Bedienungsanleitung soll Thnen einen Ein-
blick geben, wie man den Rundtsch richtig verwendet. Ein
Taschenrechner mit trigonometrischen Funktionen ist fiir
diese Arbeit eine Notwendigkeit.

Normaler Maschinenaufbau setzt die Ausrichtung des
Werkstiickes auf dem Rundtisch und auch mit der Spindel
der Frise voraus. Diesistrechteinfach zu bewerkstelligen,
denn der der Tisch kann leicht mit den Schlitten bewegt
werden. Ein Teil auf dem Rundtisch zu fixieren kann
hingegen recht mithsam werden, denn dieses muf3 festge-
klammert werden. Bedenken Sie: wenn sich ein Teil dreht,
verdoppelt sich der Fehler wenn man mit der MeBuhr
arbeitet.

Eineinfacher Weg, den Rundtischund die Hauptspindel der
Frise zueinander auszurichten, ist eine Messung der Boh-
rung in der Mitte. AnschlieBend markieren Sie den Mittel-
punkt am Werkstiick, von dem aus Sie mit lhrer Arbeit
beginen wollen. Spannen Sie eine Spitze, dienichtschlagen
darf, in die Spindel und kurbeln Sie diese soweit herunter,
bis die Spitze in die Markierung trifft. Jetzt erst ziehen Sie
die Befestigungspratzen fest an. Drehen Sie den Rundtisch
einmal voll im Kreis.und kontrollieren Sie die Stellung der
MeBspitze. Sie sollte immer im gleichen Abstand zur
Markierung stehen. Notieren Sie sich die Handrad-
einstellungen, und vermerken Sie dazu jeweils links oder
rechts, je nachdem in welcher Drehrichtung der Totgang
1st.

Fraser dreht in diese Richtung

Werkstick

Futter

Rundtisch
Futter dreht sich in diese Richtung heraus

Abbildung 1: Frdser- und Futterdrehrichtung

Im Lieferumfang ist auch ein Adapter (Nr. 3709) enthal-
ten, der es ermdglicht, 3- und 4-Backenfutter direkt an den
Rundtisch zu schrauben. Mit dem 3-Backenfutter erreichen
Sie recht einfach eine exakte Mittelstellung. Bedenken Sie
bitte, dal der Adapter nur verschraubt ist. Er kann sich bei
falscher Arbeitsrichtung 16sen und Thr Werkstiick wird
zumindest beschidigt, wenn nicht gar zerstort (vgl Abb 1.).
Tragen Sie bei Verwendung des 3- oder 4-Backenfutters
immer nur wenig Material ab. Wenn Sie befiirchten, daf3
sich das Futter 16sen konnte, setzen Sie einfach einen
Klemmstein in die Rille am Futter und damit kann es sich
nicht von selbst 16sen.

Die Sache sieht natiirlich ganz anders aus, wenn Sie

absolute Perfektion erwarten. Es macht schon einen Un-
terschied, ob Sie mit einer sehr teuren Maschine oder mit

ciner preisgiinstigen IWINIMill 2. c...c arbeiten. Siekon-
nen, solange Sie die Maschine exakt winkelig eingestellt
haben , mit einer Genauigkeit von 0,02 mm rechnen. Fiir
diesen Zweck halten Sie einige kleine Unterlegplitchen
(oft gentigt ein Blatt Papier) und einen gute MeBuhr bereit.
Siekonnendie,, X“-Achse zur,,Y*-Achse nicht zueinander
verstellen, aber diese ist von uns bereits genau erzeugt
worden. Der Vertikalschlitten sollte mit dem Tisch im
Winkel sein und Kopfund Spindel sollten wiederum zum
dem Schlitten im rechten Winkel stehen. Bedenken Sie,
daB die GroBe des Werkstiickes immer in direkter Bezie-
hung zur Genauigkeit der Maschine steht.

Beginnen Sie Thre LNINill z.. <. auszurichten indem
Sie mit der MeBuhr die Abweichungen von ,,X*“und ,,Y*-
Achse feststellen. Falls Sie eine solche bemerksen, dann
legen Sie einfach Unterlegpléttchen unter den Rundtisch,
solange bis dieser im Verhiltnis zur Spindel vollig eben
liegt. Normalerweise ist dies nicht notwendig, aber in
diesem Fall versuchen wir ,,perfekt* zu arbeiten. Um die
vertikale Sdule im rechten Winkel zur,,.X“und ,,Y“-Achse
zu bringen, miissen Sie irgend ein wirklich rechtwinkeliges
Stiick einspannen.Die Mefluhr montieren Sie in der Haupt-
spindel und dann fahren Sie ein paar Zentimeter an einer
Kante aufund ab. Versuchen Sie dies an mehreren Stellen,
um die Abweichung festzustellen. Falls Sie Fehler entdek-
ken, konnen Sie die 4 Halteschrauben der Sdule etwas
16senund mittels Unterlegpléttchen den Fehler korrigieren.
Abweichungen vom rechten Winkel in Bezug zur ,,Y*-
Achsekonnen Sie durch Korrekturen am Fuf3 der Frésséule
ausgleichen.

Sobald Sie das Bett mit der Vertikalesdule in Einklang
gebracht haben korrigieren Sie die Spindel. Der Rundtisch
eignet sich dazu hervorragend. Befestigen Sie die MefBuhr
ander Spindel. Abweichungen kénnen Sie ebenfalls durch
unterlegen von kleinen Plittchen zwischen Spindelkopfund
Grundplatte ausgleichen. Normalerweise konnen Sie die
Frise so verwenden, wie sie geliefert wird. Wir wollten
Ihnen aber hier einfach die Méglichkeiten aufzeigen, mit
denen Sie zu wirklich genauen Arbeitsergebnissen kom-
men. Jeder Werkzeugmacher wird, bevor er eine Arbeit
beginnt oder eine neue Maschine {ibernimmt, diese aufihre

Eine verhiltnismaBig genaue Methode, Fraswege
ohne trigonometrische Tabellen zu berechnen

Fraserdurchmesser(Cy+ /CAO (Fraserwinkel)

Kreisumfang= (2 x CPR) x p Fréserwegradius

p=3.416 DR
1°CIR.= CIR._ ("CPR")
360° Innensegment
CIR.ATA°=CIR. x A° Fraserzugabe in ° fur jede Seite

360° CA° =C=+2
1°CIR.

I Segmentwinkel = A°-2CA°

Abbildung 2: Eine Erkldrung des Fréiserwegradiuses
3700



Genauigkeit hin iiberpriifen.

Toleranzen fur den Fraserdurchmesser
berechnen

Ein genauer Blick auf Abb. 2 wird Sie von der Komplexitét
der Arbeiten mit einem Rundtisch iiberzeugen. Solange Sie
die Plidne nicht selbst zeichnen, kénnen Sie wegen der
Fraserdurchmesser nur recht selten mit den Abmessungen

Fraswegradius ("CPR")

/.

Tisch

Werkstlick ngn

Fréserdurchmesser.

"C" Fraserdurchmesser.

CPR=A+C
2 2

w T

Werkstlickdurchmesser.

Abbildung 3: Abarbeiten der Aullenseite

Fraswegradius ("CPR")
Tisch
Werkstiick

Fréserdurchmesser.
g

CPR=A-C
2 2
D

Werkstiickdurchmesser.

Abbildu_n%(% Frésen an der Innenseite eines Teiles
und Winkeln arbeiten die in Thren Pldnen stehen.

Abbildung 3 und 4 zeigen die Abhingigkeit von Friser-
durchmesser und Werkstiick. Uberlegen Sie, was wir als
Schneidewegradius bezeichnen und sehen Sie sich den
Frasermittelpunkt im Verhéiltnis zur Mittelline des Rund-
tisches an. Gewohnen Sie sich an, die Handradeinstellungen
aufzuschreiben. Manchmal hilft auch ein Stiick Klebeband,
das Siein die Nédhe Ihres Nullpunktes kleben und diesen mit
einem Stift anzeichnen.Sicherlich ist diese Methode nicht
absolut genau, aber sie hilft [hnen, das Ende des Verfahrens-
weges zu erkennen. Nur die Umdrehungen der Handréader
wihrend langer Beabeitungswege zu zéhlen kann zu kata-
strophalen Ergebnissen fithren, selbst wenn Sie nur eine
Umdrehung zu viel oder zuwenig machen. Von einem
Modellbauer wissen wir, daf3 er sich zur Kontrolle einfach
MaBbinder auf die Schlitten geklebt hat und damit recht
genau arbeiten konnte. Ein Taschenrechner mit trigonome-
trischen Funktionen oder Trigonometrische Tabellen er-
leichtern Ihnen die Arbeit bei Winkelberechnungen.

Das néichste Problem, mit dem Sie sich auseinandersetzen
miissen ist, daB beim Ausfrasen von Segmenten die Rund-
tischeinstellung angeglichen werden muf3. Betrachten Sie
Abbildung 6 und es wird Thnen sofort klar werden, warum

CR = Fraserradius
CPR = Fraswegradius

' CPR

SINA® = CR
CPR

L}
Mittelpunkt des Rundtisches

CPR = 1.375 Fraserdurchmesser = .250
Fraserdurchmesser = Fraserradius = CR

2
SINA° = CR = .125 = .0909

CPR 1.375

5°13' =5-13/60° =5.216°
vom Taschenrechner: A° = 5.215°

von trigonom. Tabellen: A°

Fraserzugabe in ° = A° = 5.215°

Abbildung 5: Dieses Beispiel zeigt, wie einfach es fiir Frdser-
durchmesserberechnungen ist, die Trigonometrie zu verwen-
den

Mittelpunkt des Rundtisches
« Mittelpunkt der Spindel

Fehler
X -Achse

_— - - * Y-Achse
1
OHNE
WINKELKORREKTUR
Mittelpunkt des Mittelpunkt der Spinel
Rundtisches F Korrektur
. \\\
DIE FRASERKANTE MUSS \\\
MIT DER MITTELLINIE DES > DIESE KANTE MUSS BEI
RUNDTISCHES . 7 KORRIGIERTER SPINDEL-
UBEREINSTIMMEN H STELLUNG BEARBEITET
X-Ach // WERDEN. KORREKTUR AUF
-Aehse DER ANDEREN SEITE DES
l 74 RUNDTISCHES ZUSTELLEN.
—_— =~ ——> Y-Achse
MIT
WINKELKORREKTUR

Abbildung 6: Einstellung des Rundtisches, um Kreissegmente
zu frdsen

der Fraserdurchmesser an einer Seite des Kreissegmentes
angeglichen werden muf.

Beispiel: Ein Speichenrad frésen

Wenn einer unserer Kunden seine erste Metall-
bearbeitungsmaschine kauft, so hat ermeistens die Vorstel-
lung, daB er sich eine Kanone aus Metall drehen kann.
Wenn sich jemand einen Rundtisch kauft, so nehmen wir
an, daB er in erster Linie verschiedene Kreisbohrungen
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durchfiithren will. Dazu braucht es keine besondere Bedie-
nungsanleitung. Wenn die Dinge dann aber technisch
diffiziler werden, brauchen Sie sehr wohl verschiedene
Anleitungen. Wir geben [hnen dazu einige wertvolle Tips.
Arbeiten Sie mit Hausverstand und bedenken Sie, daf3
nochnie ein Teil weggeworfen werden mufite, nur weil die
Zustellung zu gering war.

Machen sie sich eine exakte Zeichnung, in die Sie auch die
Winkelkorrekturen und die Friserwege eintragen. Diese
Korrekturen konnen so wie in Abb. 7 gezeigt berechnet
werden.

Denken Sie immer daran: Der Mittelpunkt des Rundtisches
mul exaktunter dem Spindelmittelpunktsein, bevor Sie mit
der Arbeit beginnen. Sie konnen nur eine Hilfte des Rad-
segmentes von dem berechneten Punkt wegfrédsen, dainder
Zeichnung nur die Hélfte der Speiche eingetragen ist.
Betrachten Sie die Zeichnung abermals und iiberzeugen Sie
sich, ob Sie wirklich verstanden haben, warum Sie nur eine

- S ——am(
- 2_ le—
- %L,_
— e——Y - Korrektur halber Weg
/ 3"Durchm,, (45°)
2-1/2"
Durcpm./ . . . .
N P Diese Seite wird mit
1 | / der Y-Korrektur auf
1061 270 der anderen Seite
’ // des Mittelpunktes
/ gefrast

MaRstab= Originalgréfe LMitteIIinie des Rundtisches
+Y-Korrektur S+C
2 2

X-Korrektur = /' CPR? - (Y-Korrektur)?
INNENFRASUNG

CPR = Fraserwegradius
CR = Fraserradius = Fraserdurchmesser
2
GIVEN: SPOKEWIDTH =S = .5
CPR = 1.250 - .125 = 1.125
C = 0.25 (Fraserdurchmesser)

+Y-Korrektur = S+ C =.5+ 250 =.375
2 2 2 2

X-Korrektur =/ CPR? - (Y-Korrektur)?

=/ 1.1252- 375% =/ 1.266-.1406 = 1.061

AUSSENFRASUNG

CPR=.750 (HUB RADIUS + .125 [Fraserradius]) = .875

X-Korrektur =/ CPRE - Y-Korrektur? = ./ .875%-.375% = .791
Abstand zwischen Innen- & Aussenkorrektur = 1.061-.791 = .270

Abbildung 7: Zeichnung und Berechnungen fiir Friserwege
und Eintellungen

4.

Hilfte des Segmentes frasen konnen. Wenn nicht, dann
versuchen Sie es bitte nochmals!

Wir haben nur die Einstellungen berechnet, den Rundtisch
in Verhiltnis zur Spindel eingerichtet und bewegen im
Anschluf3 die ,,X*“-Achse um die berechnete Abweichung
mit der Handkurbel nach links. Vergessen Sie nicht den
Totgang mitzurechnen. Stellen Sie am Anfang fiir
Schrupparbeiten und erst spéter fiir Schlichtarbeiten zu.
Fahren Sie anschlieBend mit der ,,Y“-Achse in Richtung
Frissédule, ebenum den Wert, den Sie aus dem Plan gelesen
haben. Mit dieser Einstellung konnen Sie die erste Hilfte
des Segmentes ausarbeiten, die dann ebenso wie in der
Zeichnung aussehen sollte. Gehen wir davon aus, daf3 das
Werkstlick sauber festgeklemmt ist und daB3 Sie Vorsorge
getroffen haben, daB3 Sie nicht in den Rundtsich frisen
konnen. Nun ist es Zeit, um zu beginnen. Unser Ubungs-
projekt hat 4 gleiche Segmente, was bedeutet, dal3 alle 90°
eine Speiche ist. Sie konnen Sich eine Menge Arger und
Verwirrung ersparen, wenn Sie mit der Stellung 0° mit der
Arbeit beginnen (vgl. auch Abbildung 8). Die Mitte der
Speichen wird nun bei 0°, 90°, 180° und 270° liegen. und
die Mitte des auszufrdsenden Segmentes bei 45° und 135°
etc. Zugaben fiir den Friser wurden ausreichend gewaihlt,
als wir diese berechneten. Es ist nicht notwendig den
Winkel,,A“ oder andere Winkel zu berechnen, da Sie janur
eine Hilfte des Segmentes bearbeiten.

Empfehlenswert ist es, zu Beginn nur wenig Material
abzutragen und sich zu tiberzeugen, daf3 alle Einstellungen
stimmen.Der Trick an der Sache ist, dal} sie diese Arbeit

_,..l }._ Y-Korrektur

R° ‘erste Halfte

X -Korrektur

— 180° 0° -l

Schneiden Sie zuerst die
ersten Halften aller 4
Segmente

r— Mittellinie des Rundtisches

Y-Korrektur
Komplettes Segment mit
gegenuberliegenden Y-Korrektur

BewegenY
X-Korrektur Q OFFSET
| v
+ -

o/

Abbildung 8: Fertigstellung der Radspeichen
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zum ersten Mal versuchen und Sie nicht zu vorsichtig
vorgehen konnen. Eine 3 Minuten dauernde Uberpriifung
der Einstellungen ist immer 6konomischer als eine Arbeit
von 3 Stunden zu wiederholen. Die Frisung entlang der
»X“-Achse (Speiche) geschieht einfach durch Drehen des
Handrades von und bis zu den festgelegten Punkten, wobei
wir abermals auf den Vorteil eines Schruppvorganges
hinweisen. Gelegentlich ist es auch vorteilhaft, mit einem
etwas untermifigen Fraser zu arbeiten und nur den letzten
Arbeitsgang mit einem Fréser der richtigen Grofle zu
verrichten. Auf diese Weise konnen Sie fiir beide Arbeits-
ginge die selben Handradeinsntellungn verwenden.
Kurvenfriasungen werden mit der ,,X“-Achse in richtiger
Stellung durch Drehung des Rundtisches gemacht. Einer
der gr6Bten Vorteile des Rundtisches ist, dal man durch den
langsamen und gleichméBigen Vorschub wunderschone
Oberflachen erhélt. Wenn Sie ein Sackloch herstellen miis-
sen, so eignet sich der Rundtisch und ein Schaftfriser
ebenfalls hervorragend. In diesem Fall wird der runde Teil
einfach soweit mit der,,Y*-Achse verstellt, daf3 der Friser
ander Seite der Bohrung Material abnehmen kann und dann
dreht man den Rundtisch im Uhrzeigersinn einmal um
360°.

Es ist schneller, wenn Sie die erste Hilfte aller Segmente
ausfrisen, dann die ,,Y*“-Achse verdndern und die restli-
chen Segmentteile bearbeiten. Wenn sie so eine Arbeitzum
ersten mal machen, stellen Sie lieber nur wenige
Zehntemilimeter zu und kontrollieren Sie den ersten Durch-
gang ob alles stimmt. Erst dann arbeiten Sie aus dem
Vollen.

Zahnradherstellung mit dem Rundtisch:

Wenn Sie bereits Zahnrader gemacht haben, dann brauchen
wir Thnen nichts zu sagen, aber wenn Sie weiterfithrende
Informationen benétigen, besorgen Sie sich am besten in
einer Buchhandlung ein Fachbuch iiber das Thema. Sie
werden kaum glauben, wir schwierig und nach welch
genauen Vorschriften ein Zahnrad erzeugt wird.

Wir wollen Thnen hier nur zeigen, wie man ein einfaches,
aber trotzdem genaues Zahnrad machen kann.Sie miissen
zuerst die Gr6Be des Rohlings, den Durchmesser, die
Schnittiefe, Spindeldrehzahl, etc. festlegen. Wenn alles
paBlt und Sie auf Anhieb ein sauberes Zahnrad zu Wege
bringen, dann kénnen Sie mit Berechtigung stolz auf sich
sein. Wenn Sie Ihre Arbeit nicht organisieren, kann diese
Arbeit ganz schon frustirerend werden.

Mit dem Teilapparat konnen Sie Zahnrdder mit einer
beachtlichen Genauigkeit bauen. Meistens sind Zahnrider,
selbstbillige, dullerst genau. Sie werden mit Abwilzfrasern
hergestellt. Diese sehen fast wie Schneckenrider aus. Die
Zdhne werden erzeugt, indem sich sowohl Friser als auch
Werkstiick drehen. Es sieht fast so aus, wie wenn sich ein
Schneckengetriebe dreht. Durch die beidseitge Drehung
erreicht man einen perfekten Zahnabstand. Theoretisch ist
es moglich, mit unseren Vorrichutngen ebenfalls perfekte

Q) )
©
2 8 _
G

Abbildung 9: Aufbau einer Zahnradfrdse. Die kleine
Zeichnung zeigt den Aufbau der Frdssdule um grofere
Durchmesser bearbeiten zu kénnen

Zihne zu frasen. Versuchen Sie am Anfang aber trotzdem
nur einfache Zahnradformen zu bauen.

Zahnformfriser, die eine halbwegs gute Form machen, sind
recht teuer und nur in wenigen Abstufungen erhéltlich.
Machen Sie sich ihre Zahnformfriser selbst! Diese arbeiten
wie ein Planfriser. Verwenden Sie den Einsatz Nr. 3217
dafiir. Ein Stiick HSS-Drehstahl wird nach dem Muster der
Z#hne die Sie machen wollen, angeschliffen. Dazu schlei-
fen Sie einfach die Spitze in Zahnform zu. Die Kanten der
Schleifscheibe eignen sich dazuhervorragen. Auch wenn es
zu Beginn fast unmoglich erscheinet, die Form richtig
anzuschleifen, glauben Sie uns, - es geht!! Halten sie den
Drehling zwischen zwei Zdhne und gegen eine Lichtquelle.
Wenn am Umfang tiberall gleich viel Licht durchscheint,
dann ist ihre Arbeit perfekt geworden. Beim Aufbau der
Zahnradfrise, wie in Abb. 9 gezeigt, ist ein Reiststock nicht
immer notwendig (nur bei langen Werkstiicken). Achten
Sie darauf, dal} das Werkstiick sauber rund lduft.

Berechung der einzelnen Schnitte
Ein Taschenrechner ist zu diesem Zweck recht hilfreich!
Dividieren Sie einfach 360°durch die Zahl der gewiinschten
Zidhne. Das Ergebnis zeigt [hnen Grade mit Kommastellen,
die Sie direkt auf den Rundtisch tibertragen konnen, ohne in
Minuten und Sekunden umrechnen zu miissen, da die Skala
des Rundtisches in Grade und Dezimalgrade unterteilt ist.

Ein Beispiel: Ein Zahnrad mit 29 Zédhnen
Wir verwenden absichtlich ein Zahnrad mit einer Zihne-
zahl, die sichnichtleicht durch 360° teilen 146t, denn gerade
in solch einer Situation werden Sie sich relativ oft finden.
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In der Folge finden Sie die Werte fiir ein Zahnrad mit 29
Zihnen. Bedenken Sie bitte, dal der Rundtisch miteiner 5°
Teilung versehen istund eineHandradumdrehung den Tisch
um 5° weiterdreht. Die Skala ist wiederum in 50 gleiche
Teile unterteilt, daraus ergibt sich, da3 ein Teilstrich 1/10
Gradist. Abbildung 10 zeigt Ihnen die ersten 4 Einstellun-
gen fiir das Zahnrad mit 29 Zihnen.

Der Grund warum Sie zuerst dividieren und dann jedesmal
wiedermuliplizieren sollen, ist der sogenannte ,,Rundungs-
fehler”, der sich am Ende der Arbeit ganz betréichtlich
summieren kann. Wenn Thr Taschenrechner eine Memory-
Funktion hat, dann 146t sich diese Berechnung ganz leicht
vor jedem neuen Arbeitsgagn durchfithren. Speichern Sie
einfach die erste Zahl und addieren Sie diese bei jedem
neuen Zahn dazu. Da der Taschnerechner die Komma-
stellen (auch wenn ev. viel mehr sind, als am Display
angezeigt werden) speichert, ergibt die Summierung der 29

RUNDTISCH HANDRAD
EINSTELLUNG EINSTELLUNG
ERSTER
SCHNITT O O

ZWEITER 0 15
SCHNITT I ;
| 30 20

360°x 1 = 12.4137931°

29
10° + 2.4137° =12.4137°
Diese Kommastellen kénnen gerﬁwdet werden
15 30
DRITTER " ]I I 1 ][ ™

360° x 2 = 24.82758621°

29
20° + 4.8275° = 24.8275°
VIERTER I3ﬂoﬂ ]14!5 1
SCHNITF
@ |30 2

360° x 3 = 37.24137931°
29
35° + 2.2413° = 37.2413°

Abbildung 10: Gradeinteilung und Handradstellung fiir die
ersten 4 Zihne bei einem 29 zéhnigen Zahnrad

-6-

Einzelwinkel immer360°.

1. Erste Berechnung: 360° : 29 = 12,4137931° (Zweiter
Zahn)

2. Driicken Sie ,,Memory* (normalerweise ,,M*“ oder M+)
umd diesen Wert zu speichern. Bedenken Sie, da3 die erste
Berechnung fiir den zweiten Zahn gilt, da der erste bei
Handradstellung ,,0* getétigt wird.

3. Driicken Sie ,+*

4. Driicken Sie ,,MRC* oder eben den Knopf der den
gespeicherten Wert wieder aufruft

5.Driicken Sie ,,=* (dritter Zahn)

6. Driicken Sie ,+*

7. Driicken Sie ,, MRC*

8. Driicken Sie ,,=" (vierter Zahn)

Instandhaltung

Olen Sie den Rundtisch gelegentlich etwas ein, um die
Bildung von Rost hintanzuhalten. Ein paar Tropfen Ol in
den Oler vor jeder Beniitzung verhindert das Ausleiern. Der
Schneckentrieb ist bereit in der Fabrik gefettet worden und
braucht nicht geschmiert zu werden.

Eventuell auftretendes Spiel im Schneckentrieb kann durch
Verschieben der Schnecke ausgeglichen werden. Auch
wenn unsere Anleitung etwas umfassend ist, verzeihen Sie
uns dies, aber wir haben inzwischen derartig viele Teile in
den Mistkiibel wandern gesehen, die durch mangelnde
Planung und Information nichts geworden sind.

Verstellbarer Rechter Winkel

fir den Reiststock (Nr. 3702)
Wegen der bei der Herstellung nétigen Toleranzen ist es
fastunmoglich, einen Reiststock anzubieten, der perfekt in
Linie mitdem Rundtischund dessen rechter Winkelfixierung
steht. Die vonuns angebotene Losung ist eine Abwandlung
unseres normalen Reitstockes, der exakt in Linie mit dem
Mittelpunkt des Runttisches ausgerichtet werde kann, um
auch lange Teile zu bearbeiten. Die Basis ist mit Nutsteinen
und Schrauben aufder Basis der Frise befestigt. Die beiden
Stellschrauben gehen durch verldngerte Schlitze in der
Grundplatte und ermdéglichen es, den Reistock bei der
Montage nachzustellen.

wl
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EINZELTEIL-LISTE

EXPLOSIONSZEICHNUNG
LININMill 5..<... 100mm RUNDTISCH

(inklusive Rechte-Winkel-Fixierung)

AnzahlTeil-Nr. BESCHREIBUNG AnzahlTeil-Nr. BESCHREIBUNG

1 1093 3/8" Kugellager 16 3721 Fixierungsplatte

2 3056 Nutsteine, 10-32 Nutsteine 17 3722 Klemmschraube, 6-32 x 1/4"
3 3108 Stellschraube, 10-32 x 3/8" 18 4005 Handrad

4 3558 Spannpratze 19 4067 Fixierschraube, 10-32 x 1/2"

5 3709 Futteraufnahme 20 4034 Fixierschraube, 10-32 x 1"

6 3710 Rundtischbasis 21 4042 Hauptlager

7 3711 Tisch 22 4051 S chraube, 10-32 x 3/8"

8 3712 Getriebegehduse 23 4052 Handradfixierschraube, 10-32 x 3/16"
9 3713 Schneckenspindel 24 4054 Kegelschraube, 5/16-18 x 3/4"
10 3715 Oler 25 4066 Beilagscheibe, 3/16" I.D.

11 3716 Mutter 26 4067 Fixierschraube, 10-32 x 1/2"
12 3717 Klemmbolzen 27 5012 Markierungspitze

13 3718 Senkrechtsteher

14 3719 Rechte-Winkel-Basis

15 3720 Handradklemmschraube

10-32 x 3/8"
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FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

=

RECHTWINKELIGE
FIXIERUNG FUR
DEN RUNDTISCH

NR. 3701

Mit dem rechten Winkel fiir den Rundtisch haben Sie ein
Zubehor erworben, das es Thnen ermdglicht, den Rundtisch
senkrecht zu stellen und trotzdem schwingungsfrei zu ar-
beiten.

Aufbau

Schrauben Sie die Fixierungsplatte (Teil 16 in der
Explosionszeichnung) vom Schraubengehiuse ab. Setzen
Sie den Winkel locker an und schrauben Sie ihn an das
Schraubengehéuse. Drehen Sie die Vertikaleinstellschraube
(Teil 3) heraus und drehen Sie die vertikale Fixierschraube
(Teil 20) locker ein. Zichen Sie die 4 Fixierschrauben an der
Basis fest. Indie verbleibenden vier Locher stecken Sie die
kurzen Inbusschrauben mit Nutsteinen und montieren den
Rundetisch auf der Y-Achse. Die Grundplatte des Winkel-
anschlages richten Sie nun parallel zur Y-Achse aus und
ziehen die Schrauben fest. Mit einer MeBuhr oder einem
genauen Stahlwinkel iberpriifen Sie die Stellung des Rund-
tisches. Kleine Korrekturen konnen Sie mitder Stellschrau-
be durchfiihren.

Richten Sie die Stellung des Rundtisches an der Spindel
Ihrer Frise aus. Nur so koénnen Sie sicher sein, dal3 der
Fraswinkel korrekt ist. Wenn Sie zu diesem Zweck keine
MeBuhr zur Verfiigung haben, konnen Sie sich leicht mit
einem spitz geschliffenen Eisenstiick behelfen. Spannen Sie
es so in die Frédse ein, dall es im rechten Winkel zur

www.thecooltool.com

Frasachse steht. Fahren Sie mit diesem Fiihler vorsichtig
(ohne die Frise einzuschalten) an die untere Kante des
Rundtisches. Tasten Sie sich soweit vor, bis der Fiihler den
Rundtisch leicht beriihrt. Nun kurbeln Sie die Frase in die
Hohe und kontrollieren den Abstand zwischen dem Fithler
und dem Rundtisch. Ist er gleich geblieben, so ist Thre
Einstellung korrekt, ist er oben kleiner, so miissen Sie den
Rundtisch etwas neigen. Normalerweise gentigt es, ein
wenig an der Stellschraube zu drehen. Dies machen Sie
solange, bis der Abstand zwischen Fiihler und Rundtisch
iiberall gleich ist.

Gelegentlich stehen Sie vor dem Problem, zwei Achsen
vollig nach der Spindel ausrichten zu miissen. Auch dafiir
gibtes eine Methode: Spannen Sie ein Stiick flaches Abfall-
material an den Rundtisch und frasen Sie einmal in Rich-
tung X-Achse und einen zweiten Schnitt mit der Y-Achse.
Messen Sie den Unterschied zwischen Anfang und Ende der
jeweiligen Friasung. Teilen Sie den Wert durch 2 und
bringen Sie den Rundtisch durch Einstellen mit der Stell-
schraube oder durch Unterlegen von diinnen Plittchen in die
richtige Position. Wiederholen Sie den Vorgang zur Kon-
trolle. Die Frasungen sollten nach der Korrektur aufbeiden
Seiten des Rundtisches gleich sein.

Wir wiinschen [hnen mit diesem Zubehor viel Spal, aber
bedenken Sie bitte, dall zum genauen Arbeiten eine Menge
planen und messen gehort.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax. +43-2236-892666-18



EINZELTEIL-LISTE

EXPLOSIONSZEICHNUNG
RECHTE-WINKEL-

FIXIERUNG
UND 4" RUNDTISCH

AnzahlTeil-Nr. BESCHREIBUNG AnzahlTeil-Nr. BESCHREIBUNG

1 1093 3/8" Kugellager 16 3721 Fixierungsplatte

2 3056 Nutsteine, 10-32 Nutsteine 17 3722 Klemmschraube, 6-32 x 1/4"
3 3108 Stellschraube, 10-32 x 3/8" 18 4005 Handrad

4 3558 Spannpratze 19 4067 Fixierschraube, 10-32 x 1/2"

5 3709 Futteraufnahme 20 4034 Fixierschraube, 10-32 x 1"

6 3710 Rundtischbasis 21 4042 Hauptlager

7 3711 Tisch 22 4051 S chraube, 10-32 x 3/8"

8 3712 Getriebegehause 23 4052 Handradfixierschraube, 10-32 x 3/16"
9 3713 Schneckenspindel 24 4054 Kegelschraube, 5/16-18 x 3/4"
10 3715 Oler 25 4066 Beilagscheibe, 3/16" I.D.

1 3716 Mutter 26 4067 Fixierschraube, 10-32 x 1/2"
12 3717 Klemmbolzen 27 5012 Markierungspitze

13 3718 Senkrechtsteher

14 3719 Rechte-Winkel-Basis

15 3720 Handradklemmschraube

10-32 x 3/8"
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FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

=

SCHWENKBARER
FRASTISCH

Nr. 3750

Beider Entwicklung des schwenkbaren Fristisches wurde
die Meinung und Hilfe von Fachleuten eingeholt, die mit
derartigen Problemen bestens vertraut sind. Die Anordnung
der verschiedenen Befestigungsldcher gestattet es, einen
Schraubstock direkt auf den Tisch zu schrauben. Ebenso
ist ein ¥%-16" Adapter beigegeben, mit dessen Hilfe Sie
auch 3-und 4-Backenfutter direkt am schwenkbaren
Frastisch anschrauben konnen.

Uber die Wichtigkeit, den schwenkbaren
Fréstisch im rechten Winkel zu montieren:

Die Winkelplatte muf3 unbedingt im rechten Winkel zur
Grundplatte montiert werden. Die Ausrichtung der
Befestigungsbohrungen sollte einigermal3en genau sein,
aber wenn Sie absolut exakte Einstellungen wiinschen,
sollten Sie die Einstellung mit einer MeBBuhr vornehmen.
Da die Winkelbewegungen einer schwenkbaren Platte
dullerst verwirrend sein konnen, sollten Sie sich iiber die
verschiedenen Fehlerquellen im Klaren sein. Fehler
summieren sich, wenn die Grundplatte nicht im rechten
Winkel steht.

Wenn der Tisch exakt winkelig ausgerichtet ist und
geschwenkt wird, verschiebt sich ein definierter Punkt im
Verhiltnis nur zu einer Achse. Wenn allerdings der Tisch
nicht im Winkel steht und geschwenkt wird, so verschiebt
sich ebenderselbe Punkt auf zwei verschiedenen Achsen,
was genaues Arbeiten mehr oder weniger unmoglich macht.

Nehmen wir nur ein Beispiel: Sie beginnen eine Friasung
von wenigen 1/10 Millimetern und miissen feststellen,
daBB am anderen Ende des Werkstiickes keine Span-
abnahme mehr erfolgt.Um lThnen dies noch besser zu
verdeutlichen, nehmen wir an, daf} der Tischum 15° zum
rechten Winkel verschoben ist. Stellen Sie sich nun ein
Friasung vor, die tiber die Kante des Werkstiickes geht und
Sie werden verstehen, was wir mit dieser etwas
komplizierten Erkldrung aussagen mochten.

Fertigen Sie sich zur Kontrolle immer eine Zeichnung der
Friasanordnung an und iiberzeugen Sie sich, daf} der
schwenkbare Fréstisch richtig eingestellt ist. Wenn Sie
einen Schaftfriser verwenden, bedenken Sie, dall der
Winkel der Frasung ein anderer ist, wenn Sie mit der
Seitenflanke oder mit der Spitze arbeiten. Die ebene
Schneidfldache des Schaftfrésers trédgt das Material in einem
Winkel ab, der auf der Skala angegeben ist, hingegen

www.thecooltool.com

SCHAFTFRASER

- FRASER

| 1

Abbildung 1:
Der Winkel der Frdsung héngt davon ab, ob Sie mit der
Seitenflanke oder mit der Spitze des Frdsers arbeiten.

nimmt die Seite des Frisers Material in einem Winkel von
90° minus dem auf der Skala angegebenen Winkel ab
(vergl. auch Abb. 1).

Befestigung der Winkelplatte auf der Frise oder
Drehbank:

Die Bohrungen im Boden der Winkelplatte sind so
angeordnet, daB3 sie tiber den T-Nuten zu liegen kommen,
egal ob Sie die Winkelplatte auf dem Querschlitten der
Drehbank, oder auf der Vertikalfrise verwenden. Beniitzen
Sie bitte wenn moglich alle 6 Befestigungs-punkte. Wenn
dies nicht moglich ist, zumindest 4 davon.

Die Montage verschiedener Spannmittel auf der
Winkelplatte:

Die Anordnung der verschiedenen Bohrungen in der
Winkelplatte ist so gestaltet, dafl sie alle moglichen

UNITU [N Hilfsmittel verwenden konnen. Darunter fallen
sowohl der Rundtisch, als auch der Schraubstock, sowie
Drei- und Vierbackenfutter. Durch die Vielzahl der
Moglichkeiten sieht das Bohrlochmuster etwas verwirrend
aus. Bei Bedarfkonnen Sie selbstverstdndlich auch Locher
fiir [hre speziellen Befestigungs-anordnungen bohren. Die
folgenden Zeichnungen zeigen Thnen, wie Sie die
verschiedenen Bohrungen richtig nutzen konnen. Ein
weiterer Vorteil des Winkeltisches ist es, daf} er in 90°
Position geschwenkt, die gleiche Hohe wie der Reitstock
hat. Dadurch ersparen Sie sich die Anschaffung eines
Rechten-Winkel-Anschlages.

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18



Abb.2.: Befestigungs-
punkte fiir den Rund-
tisch. Die dicken
schwarzen Kreise zeigen
auf dieser und den néich-
sten Zeichnungen die
Befestigunspunkte an
Unimill und Uniturn an.

Maschipen-
schraub stocl.;

Abbildung 3: Befestigungspunkte fiir den
Maschinschraubstock
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Abbildung 4.

Befestigungspunkte fiir
ein 2,5 Vierbackenfutter

3,1" 4-Backenfutter

Abbildung 5:
Befestigungspunkte fiir
ein 3,1 4-Backenfutter

3-Backenfutter

Abbildung 6.

Verwendung eines Spannstiftes um ein Dreibackenfutter
wéhrend der Arbeit zu fixieren. Stecken Sie einen Spann-
stift in eines der Locher im oberen Teil des Dreibacken-
futters und verwenden Sie eine Schraube als Gegenlager.
Drehen Sie das Dreibackenfutter nun in die geeignete
Stellung undschieben Sie den Spannstifi gegen die Schrau-
be. Ziehen Sie diese fest und blockieren Sie damit das
Dreibackenfutter. Anschlieflend kénnen Sie die Platte auf
den gewiinschten Winkel schwenken.

Pflege

Die Gradskala ist zwar mit Laser in rostfreien Stahl gra-
viert, also brauchen Sie keine Sorge wegen Rost zu haben.
Versuchenssie aber bitte nicht, die Skalamitirgendwelchen
Poliermitteln zu behandeln, da die Skala zwar sehr gut
lesbar, aber dennoch nicht tief ins Metall eingebrannt ist.

Einzelteilliste

No. Teil An-

Nr.: zahl Bezeichnung
1 3754 1 Grundplatte
2 3751 1 Deckplatte
3 3752 1 Seitenplatte, glatt
4 3753 1 Seitenplatte graviert
5 3755 2 Biichsen
6 3756 1 Befestigung fiir 3-Backenfutter
7 4033 6 10-32 x 5/8” Inbusschrauben
8 3056 6 10-32 Nutsteine
9 4067 9 10-32 Inbusschrauben 12 mm
10 4066 2 Beilagscheiben
11 5012 1 Gradanzeiger
12 3210 1 Sechskantmutter
13 5021 1 Kreuzschlitzschraube

3750
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SPANESCHUTZ

NR. 4360

ACHTUNG: DER SPANESCHUTZ IST

NICHT ALS ERSATZ FUR SCHUTZ-BRIL- MOTORHALTERUNG —f
LEN VORGESEHEN! L -
Tragen Sie immer Schutzbrillen, SPANESCHUTZ 3

wenn Sie an der Maschine arbeiten.

Der Spaneschutz wurde zu Ihrer Sicherheit entwickelt.
Weiters kann ihr Arbeitsbereich besser sauber gehalten SR )
werden. (Dies ist besonders interessant fiir alle jene, die

Thre LJNIATUIN auf beengtem Raum irgendwo in einer )
Wohnung verwenden). Erist leicht zu installieren und 146t ;
sichin die Hohe klappen, um leichten Zugang zum Spindel- -

stock zu gewihrleisten. Der Spaneschutzist aus durchsich-
tigem Polycarbonat gegossen, damit Sie den Arbeitsgang
direkt mitverfolgen konnen und trotzdem vor herum-
fliegenden Spanen geschiitzt sind. Wir haben diese Mate-
rial bewuBlt gewidhlt, weil es sehr widerstandsféhig ist.
Wenn der Spédneschutz einmal gereinigt werden soll, ver-
wenden Sie bitte nur Seife und Wasser. Alle Losungsmit-
teln greifen das Material an und die Durchsichtigkeit geht
verloren.

SPANESCHUTZ-
GELENK

Montage des Spéneschutzes

Drehen sie die dem Spindelstock nichst gelegene 3/8"

Schraube aus der Motorhalterung heraus. Setzen Sie das
Scharnier des Spéneschutzes ein und befestigen sie diesen
mitder beigestellten Schraube im vorgesehenen Gewinde-

Abbildung 1: Der Spdneschutz fertig montiert auf der

LINITUIN Drehbank. Der Spineschutz lift sich iiber
ein Gelenk leicht hochklappen.

loch des Spindelstockes. Der Spaneschutz soll nuniiber das

Scharnier nach hinten schwingen, um ungehinderten Zu- Einzelteile-Liste
gang zum Spindelstock zu gewihrleisten. Bevor Sie mit An- Teil-
einem Arbeitsvorgang beginnen, klappen sie den Spéne- zahl nr.  Beschreibung
schutz einfach nach unten. 1 4361 Spaneschutz
1 4362 Spineschutz-Gelenk
1 4033 10-32 x 5/8" Skt. Hd. Cap Screw
1 4070 10-32 x 1-3/4" Skt. Hd. Cap Screw
1 3210 10-32 Nut

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médiing - info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18
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UMBAUPLATTE

NR. 6100

Die Frasumbauplatte ist die Idee eines pensionierten Werk-

zeugmachers, der LINIMill . <...c noch weiter verbes-
sern wollte. Mit Hilfe dieser Einrichtung istes moglich, die
Motorspindel sowohl vertikal als auch horizontal einzuset-
zen. Auf der Platte gibt es drei Befestigungsmoglichkeiten
fiir die Frassdule.

Abbildung 1:

Position "A" um grofie
Flcichen zu bearbeiten,

X-Achse voll genutzt
werden kann.

Wenn die Fréassdule mit der Spindel in Linie mit der Y-
Achse am dullersten Ende der Platte errichtet wird, ist sie
zum Bohren und Frisen eingerichtet (vgl. auch Position A).
Die dem Koordinatentisch néchste Position ist nur zum
Friasen gedacht. Der Aufbau hat immer mit der vorgegebe-
nen Frisarbeit zu tun. Bedenken Sie, daB3 kurz eingespannte
Fraser bessere Ergebnisse bringen, da Vibrationen weitge-
hend ausgeschaltet werden. Die Spindel kann natiirlich
auch mitder X-Achse in Linie gebracht werden, indem Sie
den Koordinatentisch einfach umdrehen.

www.thecooltool.com

Horizontalfrdsaufbau in

wobei der lange Weg der

Abbildung 2:
Horizontalfrdsaufbau in
Position "B" um die Ldnge
der Y-Achse voll zu nutzen

0 ®

Der Umbau, dall die Spindel iiber der X-Achse liegt,
geschieht derart, dal3 Sie den Koordinatentisch andersher-
um aufstellen, gerade so, dafl das Handrad der Y-Achse

vom LINITUMN-aufkleber wegzeigt (vgl. auch Position
”B“)'

Der Vorteil dieses Aufbaues ist, daB3 Sie 22 cm freien Weg
von der Spindelspitze haben. Wenn die Frise in ihrer
Position aufgebaut war, stimmt die Kante des Fristisches
mit der Frissdule iiberein.

Eine Sache gilt es noch zu bedenken: Im Sprachgebrauch
der Dreher und Friser wird jene Achse, die das Werkstiick
zur oder von der Spindel bewegt, ,,Z“-Achse genannt, und
die Auf-und Abbewegung der Saule wird iiblicherweise als
., Y “-Achsebezeichnet, wenn die Frise in ihrer horizontalen
Version aufgebaut ist.

Diemitgelieferten Klemmstiicke (6 x 12 mm) werden beim
Autbau,nachdem die Maschine ausgerichtet ist, gegen den
FuB der Frissdule und auch gegen den Koordinatentisch
verschraubt. Damit entfillt bei weiteren Umbauten das

Modellbauwerkzeug & Prézisionsmaschinen G .m.bH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna/ Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18



POSITION"B"

Abbildung 3: Hier sehen Sie die empfohlene Position der Friise und die Anordnung der Befestigungspliitichen fiir die beiden
Moglichkeiten. Bitte beachten Sie, daf die Scule mit dem Antrieb auch weiter hinten montiert werden kann, wenn es die Umstdnde
erfordern

Nachjustieren. Je genauer die Maschine am Anfang ein- Frasumbaup'ﬂ"? .(P/ N 6100)
justiert wird, desto schonere Ergebnisse werden Sie erzie- Ersatzteilliste
len. Normalerweise reicht zur Einstellung ein Winkelan-

schlag, den Sie zwischen Grundplatte und Frissdule halten. ~ An- | Teil-
Mit einer Mefuhr wird es natiirlich wesentlich genauer. zahl| nr. Beschreibung

1 4056 Inbusschliissel
Es kann durchaus méglich sein, die Schraube der ,,)Y“- 2 5022 Hutmuttern
Achse herauszudrehen, da die freistehende Sdule nach 1 6102 Horizontale Frisplatte
unten keinen Anschlag hat. Der sich daraus ergebende 1 6103 PaBstift 155 mm
Vorteil ist, daB Sie mit der Spindelmitte bis unter die 2 6104 PaBstift 70 mm
Oberkante des Fréstisches herunter fahren konnen. Da- 4 6110 GummifiiSchen und Schrauben
durch konnen Sie ein Werkstiick bearbeiten, das mit Uber- 10 6111 5/8 Hutmuttern
stand einfach auf den Fristisch geschraubt wird. 2 6112 1"x1/4 Hutmutter

2 6113 3"x1/4 Hutmutter
Seiteiniger Zeit teilen wir den Full der Frissdule nochmals 2 6114 3" x3/4 Hutmutter
und erhalten dadurch weitere Moglichkeiten, die Sdulezu 1 6115 Bedienungsanleitung

montieren. Ein Werkstiick von 22 x 15 cm kann ohne die
Frise zu verdndern, in einem durch bearbeitet werden. Dies
ist doch durchaus beachtlich fiir so eine kleine Maschine!
Wir sind {iberzeugt, daf3 dies ein duBlerst niitzliches Zube-
hor ist.

DerTeil Nr. 3701 (Rechte-Winkel-Fixierung) ist ebenfalls
ein sehr brauchbares Zubehor fiir die Fraseinrichtung.

2- 6100
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Drehstahl
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SCHLEIFEN VON
EIGENEN
DREHSTAHLEN

So wie bei allen anderen Dreharbeiten auch, sollte man
beim Schleifen von Drehstiihlen besonders auf seine
Augen aufpassen. Tragen Sie unbedingt Schutzbrillen.

Das richtige Anschleifen von Drehstéhlen ist einfach und
der einzige Grund, warum wir fertig geschliffene Dreh-
messer verkaufen ist, um dem Anfinger den Start zu
erleichtern. Aber sobald Sie ordentliche Teile auf Ihrer
Drehbank herstellen konnen, sollten Sie auch Thre Dreh-
stdhle richtig anschleifen konnen.

Manche Dinge bei der Arbeit verlangen etwas Selbstver-
trauenund das Schleifen von Drehstéhlen gehort eben auch
zu diesen Tétigkeiten. Trauen Sie sich tiber diese Arbeit.
Wenn Sie einmal begonnen haben, dann unterbrechen Sie
die Arbeit nicht, um nachzusehen ob das Resultat zu Ihrer
Zufriedenheit ausgefallen ist. Schleifen Sie bis zu dem
Punkt, an dem sie iiberzeugt sind, dafl der Anschliff stimmt
und kontrollieren Sie dann erst spéter. Stellen Sie ihren
Schleifbock richtig ein und beginnen Sie. Bereits nach
wenigen Minuten werden Sie einen scharfen Drehstahl in
der Hand halten.

Ein Schleifbock muf3 nicht teuer sein, sollte aber eine rund
laufende Scheibe haben, die auch fiir hohe Umdrehungs-
zahlen geeignet istund Siliziumkarbid enthilt, damit auch
HSS-Stédhle angeschliffen werden konnen.

Vorsicht: mancheim Handel angebotene Schleifscheiben
sind so schlecht, dafl man damit gerade ein Butter-
messer schleifen kann!

Kornung 60 ist gerade richtig. Weiters bendtigen Sie einen
Abziehstein flirdie Schleifscheibe. Diese kosten wenigund
sind sehr niitzlich zum Ebnen und Wiederschirfen der

Abbildung 1: Ein Schleifscheibenabziehgerdit und ein
Ersatzrad

www.thecooltool.com

Schleifscheiben. Der Abziehstein reif3t die oftmals verkleb-
te Oberflache der Scheifscheibe wieder auf und macht sie
scharf. Eine gutabgezogene Schleifscheibe bringt wihrend
der Arbeit ein zischendes Gerdusch hervor, eine Stumpfe
hingegen kratzt nur an der Oberfliche.

Aus Sicherheitsgriinden sollte Thr Schleifbock auf einer
festen Unterlage angeschraubt sein, damit er wahrend der
Arbeit nicht wandern kann. Die Schleifauflage sollte fest
montiert und auf einen Winkel von 7° eingestellt sein. Nur
ganz wenige Spezialisten konnen einen Drehstahl frei aus
der Hand schleifen - versuchen Sie es lieber nicht, denn das
Ergebnis wird fiir Sie sicherlich enttduschend sein. Schleif-
auflagen sind normalerweise in zwei Richtungen verstell-
bar, einerseits kénnen Sie damit iiber oder unter die Mitte
gehen, andererseits konnen Sie den Schleifwinkel verstel-
len. Und wenn infolge von Abniitzung die Schleifscheibe
kleiner wird, konne sie die Schleifauflage wieder nachstel-
len.

Abbildung 2: Stellen Sie die Werkzeugauflage in eine beliebige
Stellung, aber achten Sie darauf, dafS 7° zur Schleifachse
eingehalten werden

Wenn Sie an einem Schleifbock arbeiten, ist es absolut
notwendig, dal} sie einen Augenschutz tragen! Der
Schleifstaub und kleine Teilchen werden mit hoher
Geschwindigkeit weggeschleudertund diese konnen nicht
nur Thre Augen verletzen, sondern auch teure Brillen-
gliser. Tragen Sie deshalb immer eine Schutzbrille oder
einen Gesichtsschild.

Modellbauwerkzeug & Prazisionsmaschinen G .m.oH.
Modelmaking & Precision Tools Ltd. Vienna / Austria
Fabriksgasse 15,A-2340 Médling  info@thecooltool.com
phone: +43-2236-892 666 fax: +43-2236-892666-18



Wenn Sie noch nie vorher einen Drehstahl angeschliffen
haben, so betrachten Sie einmal die von uns angeschliffe-
nen. Geben Sie acht, daf} Sie sich nicht an den scharfen
Kanten oder an der Schneide verletzen.

Bevor Sie beginnen, richten Sie ihre Schleifscheibe ab,
damit diese gleichméBig greift,am Besten fahren Sie unter
leichtem Druck ein paar mal mit dem Abzieher bei laufen-
der Scheibe tiber die Schleiffliche.

Anschleifen der ersten Seite

Kontrollieren Sie ob die 7° an der Auflagerichtig eingestellt
sind. Wenn Sie Probleme beim Schétzen von Winkeln
haben, halten Sie einfach ein von uns angeschliffenes
Drehmesser an die Scheibe und korrigieren den Winkel.
Nehmen Sie es mit dem Winkel der Schneide nicht zu
genau! Gewisse Abweichungen beim Anschliffwinkel kon-
nen Sie durch aus tolerieren. Sie werden bald merken, daf3
zuwenig Anschliff das Werkzeug nicht greifen 146t, und
daB ein zu spitzer Winkel ein Rattern und Hiangen des
Werkzeuges verursacht.

HEEL

Abbildung 3: Neigungswinkel des Werkzeuges

Halten sie ein Gefidll mit Wasser bereit, um den Stahl zu
kiihlen.

SCHLEIF-
SCHEIBE

— WERKZEUG-
AUFLAGE

Abbildung 4: Anschliff von Seite 1

(ACHTUNG: Wegen des
7° Winkels wird diese
Seite zuerst 4
angeschliffen)

OBERSEITE DES
DREHSTAHLS

Abbbildung 5: OrdnungsgemdfSer Schliff der ersten
Seite

Bewegen Sie den Drehstahl gegen den Widerstand der
Schleifscheibe vor und zuriick bis Sie etwa 4 mm in 10°
Seitenneigung angeschliffen haben.

Undjetztbeginnendie Feinheiten! Wenn Sie den Drehstahl
nicht fest genug gegen die drehende Scheibe pressen, wird
der Stahl hiipfen und rattern und Sie werden niemals eine
flache Oberfldche erhalten. Es ist relativ egal, ob der Stahl
hei3 wird oder nicht. Moderne Drehstihle werden durch
Erwarmung nicht weicher und eine leichte Verfarbung tut
der Lebensdauer des Stahles keinen Abbruch. Worauf Sie
achten sollten, ist, daf Sie sich nicht die Finger verbrennen
oder gar anschleifen. Konzentrieren Sie sich auf den 10°
Winkel, wihrend Sie weiter hin und her fahren.

Die endgiiltige Schneide stellen wir erst spater her, nun ist
es Zeit, mit Seite 2 zu beginnen.

Anschliff der Seite 2

Seite 2 wird genauso wie Seite 1 angeschliffen. Bewegen
Sie den Stahl hin und her, solange bis Sie eine Spitze
angeschliffen haben. AnschlieBend kithlen Sie den Stahlin

Wasser.

\

WENIGER ALS 90°

4

OBERSEITE DES
DREHSTAHLS

f
N

Abbildung 6. Anschliff von Seite 2

Der Grund, warum der Winkel B kleiner als 90° sein muf3,
ist, daB3 man mit dem Werkzeug auch Ecken erreicht muf3.

TEIL

WERKZEUG

Abbildung 7: Mit einem ordentlich geschliffenen Werkzeug
kann man auch in Ecken hineinschneiden

Wirwollen Ihnen an dieser Stelle einen kleinen hilfreichen
Trick verraten, der Ihnen beim Endschliff sehrniitzlich sein
wird: Bringen Sie den Stahl den Sie gerade in der Hand
haben in einem anderen Winkel an die Schleifscheibe. Sie
werden sehen, daf} die wegfliegenden Funken nun in dem
Bereich entstehen, der an der Schleifscheibe anliegt. Und
eben diese Funken helfen Ihnenbei der Kontrolle, obsie eine
Seite richtig oder nur teilweise geschliffen haben.

Schleifen von eigenen Drehstéhlen



FUNKEN AN
DER SPITZE DES
DREHSTAHLS

Abbildung 8: Abb. A -Spitze noch nicht flach geschliffen,
Abb. B - Drehstahl ganz flach geschliffen bis zur Spitze

Anschliff von Seite 3

Niitzen Sie die Erfahrung, die Sie beim Schleifen von Seite
2 gesammelt haben. Legen Sie den Drehstahl mit Seite 1
nach oben auf und halten Sie ihn so schrig, dal Sie die
Spitze nicht wegschleifen. Arbeiten Sie solange Material

A

DREHSTAHL

ca. 15°

Schleifen Sie solange, bis die Fun-
ken auch von der Spitze wegfliegen

Abbildung 9: Schleifen der Schréiige auf Seite 3 des Stahls

ab, bis sich Funken iiber die gesamte Schneidekante
verteilen. Wenn dies eintritt, gehen Sie mit dem Stahl etwas
zuriick und betrachten Sie das Ergebnis - die gesamte
Oberfliache sollte angeschliffen sein. Diese Methode, einen
ordentlichen Spanwinkel zu schleifen ist einfach und funk-

A B
— L
T 7
l Seite Vorderansicht | Seite Vorderansicht

Abbildung 10: Abb. A - Normalerweise empfohlene Schrdige
im Drehstahl, Abb. B - Einfachere Methode empfohlen fiir

UN"U“] Werkzeuge

tioniertimmer.
Umnunden endgiiltigen Feinschliff auf Thren Drehstahl zu
bringen, miissen Sie Seite 1 und 2 nochmals ganz fein

DREHEN SIE DEN

tiberschliefen. Legen Sie Seite 1 vorsichtig zur Schleif-
scheibe und schleifen Sie nochmals mit wenig Druck
dariiber. Achten Sie auf die wegfliegenden Funken. Sie
zeigen lhnen, ob die gesamte Flache aufder Schleifscheibe
anliegt. Wenn Sie zu fest driicken, wird sich der Stahl nicht
schon anlegen, mit zuwenig Druck wird der Stahl hiipfen.

Brechen der Spitze

Rein theoretisch ist der Drehstahl jetzt fertig. In der Praxis
schleift man aber noch einen winzigen Radius an die Spitze,

Abbildung 11:
"Brechen der
Spitze"

-

Ungefihr gleiche
Winkel

/

Oberseite des Drehstahles

im Fachjargon sagt man ,,die Spitze brechen®.

Beginnen Sie ausnahmsweise Freihand mit Auflegen der
Unterseite und heben dann vorsichtig den Drehstahl an,
solange bis Sie merken, daf3 die Schleifschiebe zu greifen
beginnt. Vorsicht ist geboten, denn wenn Sie die Spitze zu
stark einrunden "ist die Schneide nicht scharf und Sie
miissen nochmals schleifen".

Der Grund fiir diese Arbeitist, daf3 Sie damit die Oberfléichen-
qualitdt steigern und die Lebensdauer der Schneide verldn-

K

Abbildung 12: Freihdndiges ,, Brechen der Spitze *; Sie miissen
die Schleifauflage dazu nicht verdndern

3.

Schleifen von eigenen Drehstéhlen



gern. Wir empfehlen keinen zu grof3en Radius (max. 0,2
mm), denn sonst beginnt Thre Maschine zu rattern.

Das fertige Ergebnis sollte ein rechter Drehstahl mit flachen
Schneideflachen (mit Ausnahme des Radius, der durch die
Schleifscheibe hervorgerufen wurde) sein und einen
Schniedewinkel von weniger als 90° haben.

Werkzeuge fiir kleine Maschinen schneiden meist mit der
Drehstahlspitze, dasienicht dienétige Kraft haben, um mit
einer kompletten Schneide 6 mm dicke Spéne abzuheben.
Wir empfehlen es nicht unbedingt, die Drehstidhle noch
nachtriglich mit feinen Olsteinen zu bearbeiten. Bei Ver-
wendung von wenigen Tropfen Schniedol wird sich die
Schneide bereits nach wenigen Minuten Verwendung von
selbstpolieren.

Unsere Anleitung erhebtkeinen Anspruch auf Vollstindig-
keit, denn tiiber den richtigen Anschliff von Drehstéhlen
sind schonunz#hlige wissenschaftliche Abhandlungen ge-
schrieben worden. Wir versuchen einfach, Thnen Tips und
Hilfestellungen zu geben, die jeder Modellbauer brauchen
kann.

Eine oftauftretende Frage wollen wir an dieser Stelle noch
kurz beantworten: Der Unterschied zwischen einem ,,lin-
ken‘ und einem ,,rechten* Drehstahl.

Der ,,rechte Drehstahl schneidet zwar von rechts nach
links, aber die Spine fliegen an seiner rechten Seite weg,
deshalb ,,rechter” Drehstahl. Beim ,,linken* Stahl ist es
genauumgekehrt.

Innenausdrehstahle

Ausdrehstihle sind sehr schwierig zu schleifen, da sie
immer so stabil wie moglich sein sollten und trotzdemin ein
evtl. schlankes Kernloch hinein passensollten. Die Schneide-
winkel sind gleich wie beim normalen Drehstahl, aber der
Abstand zwischen dem Korper und der Spitze muf3 grof3
genug sein, damit dieser nicht an der Wand des Werkstiik-
kes streift. Versuchen Sie zuerst mit einem Stiick Abfall-
material, ob Ihr Innendrehstahl auch wirklich in die vorge-
sehene Offnung paBt.

SEITENANSICHT

“E DRAUFSICHT

Abbildung 13: typischer Ausdrehstahl

KONTUR DES GE-
WUNSCHTEN TEILS

A B
FORM-
MESSER

Abbildung 14: Abb. A - typischer Formstahl, wie er von
Werkzeugmachern erzeugt wird, Abb. B - eine Mdoglichkeit,
sich selbst einen geteilten Formstahl zu machen, der den
selben Zweck erfiillt, ohne dafp Sie dazu spezielle
Schleifscheiben bendtigen

SCHRITT 1 SCHRITT 2

Formmesser

Formmesser dienen zur Herstellung von speziellen Kurven,
Rundungen oder Ecken. Um einsolches herzustellen, sollte
ein Muster zur Hand sein, nach dem Sie sich Thren Stahl
zuschleifen. Aber Vorsicht! Sie konnen nicht einen 3 mm
tiefe Kerbe in einen nur 6 mm breiten Stahl schleifen.
Formmesser erhalten sie normalerweise bei Spezialisten,
die allerdings auch viel Geld fiir Sonderanfertigungen
verlangen.

Aber wir haben ja inzwischen ein paar geschickter Hinde
und wir machen uns die Spezialdrehstihle auf unserem
Schleifbock selbst, indem wir bei der Produktion ein oder
zwel Arbeitsschritte mehr machen.

Formmesser benétigen keinen Spanwinkel! Fahren Sie mit
niedriger Drehzahl und stellen Sie fest zu, damit das
Werkzeug nicht rattert. Die Breite des Formmessers sollte
niemals den dreifachen Durchmesser des fertigen Teils
iiberschreiten.

Anschleifen von Drehstihlen lernt man erst durch Ubung, -
mit der Zeit werden Sie in wenigen Augenblicken Thre
Drehstdhle nachgeschliffen haben und sie werden ebenso
scharf sein, wie die von uns fertig vorgeschliffenen.

EINZELTEIL-LISTE

TEIL-
NR. BESCHREIBUNG

1195 H.S. STAHL DREHSTAHL, RECHTS

1196 H.S. STAHL DREHSTAHL, LINKS

1197 H.S. STAHL INNENAUSDREHSTAHL

3005 H.S. STAHL 1/4" SQUARE TOOL BLANK

30058 H.S. STAHL WERKZEUG BLANK (5-ST CK)

3007 H.S. STAHL SET (RECHTS, LINKS, INNENAUSDREH)

Schleifen von eigenen Drehstéhlen



