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|. AUFBAUANLEITUNG

1. Aufstellen der Maschine

Die Maximat-Standard ist eine Tischdrehbank und wird auf einer Werkbank oder einem Schrank mon-~
“tiert. Besonders geeignet ist unser Stahlschranksockel mit seiner gerdumigen Spdnetasse, Werkzeug~
ablage und Werkzeugschrank. Der Stahlschrank ist so gebaut, daB das Maschinenbett mit seinen
beiden Auflagefléchen satt mit dem tragenden Rahmen des Stahischranksockels verschraubt werden
kann. Wenn Sie jedoch die Maschine auf einem beliebigen Tisch montieren, so achten Sie bitte
darauf, daB die beiden unteren Auflageflichen des Maschinenbettes auf dem Tisch eben aufliegen.
Es muBl auch unbedingt vermieden werden, daf beim Festziehen der Befestigungsschrauben das Dreh- i
bankbett verzogen wird. Ist es nicht moglich, die Tischoberfldche einwandfrei plan zu bekommen, S
so hilft man sich durch Unterlegen an den jeweiligen Befestigungsschrauben. Bezuglich der Grsfle i
des Tisches und des Abstandes der Befestigungslscher beachten Sie bitte die Zeichnung A fiyr Platz-
bedarf- und Befestigungsmasse .

[
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2. Montage des Normalzubehors : : ;
In einem besonderen Karton verpackt befindet sich der Motor (siehe Zeichnung D, Abb.C, Pos, 10), !
das Vorgelege (Pos.12), der zweiteilige Riemenschutz (Pos.13). AuBerdem die Mitnehmerscheibe, :
zwei Kornerspitzen, drei Keilriemen und das Bedienungswerkzeug. Der Riemenschutz ist jeweils -4
,, ..der gelieferten Maschine angepaBit und soll beim Vorhandensein mehrerer Maschinen nicht ver
}\l tauscht werden. I . . _ - —
3. Motormontage : ' o
Damit Sie die richtige Reihenfolge einhalten, befolgen Sie bitte die Zeichn.D, Abb.C. Der Mo- ’
- tor (Pos.10) sowie das Vorgelege (Pos.12) und die innere Hilfte des Riemenschutzes (Pos.13) wer
den mit Hilfe des Bolzens (Pos.9), der sich im rickwidrtigen Auge des Spindelstockes befindet,
' : .an die Maschine montiert. Wenn nach dem Festschrauben des Bolzens C
- die Motorriemenscheibe nicht genau in der Flucht mit den Ubrigen Rie— E
menscheiben steht, so werden eine oder mehrere der 0,5 mm starken 5
-Zwischenscheiben, die sich am Bolzen befinden, zwischen Motorauge :
(Pos.10) und dem Auge des Spindetstockes (Pos.11) beigelegt, bis ;
die Motorriemenscheibe fluchtet, o T
4. Elektrischer AnschluB3 , : .
Da in den meisten Staaten verschiedene Stecker bzw. Steckdosen im :
Handel sind, wird von uns-die Maschine mit freien, abisolierten Ko-. - =
L , 3 belenden geliefert. Beim Kauf eines Steckers achten Sie bitte darauf, i
« -daf er unbedingt einen Schutzkontakt besitzt. An diesen wird das gelb-grine Kabel (Massekabel) ]
~ angeschlossen. Wird die Maschine direkt an einen Verteilerkasten geklemmt (besonders bei Dreh-

-stromausfthrung), so ist auch hier das gelb-grilne Kabelende an die Null-Leiterschiene anzuklem~
men. ' -

5. Anbau der Vertikaleinrichtung X
" " Sie wird an der Ruckseite des Drehbankbettes an die bearbeiteten Fldchen mit den beigegebenen
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Sechskantschrauben M 12 befestigt. Damit der Vertikalstinder winkelrecht zum Drehbankbett steht,
kann:das Einrichten nach zwei verschiedenen Methoden vorgenommen werden. Entsprechend der
Abb.H wird auf den Quersupport ein Winkel gestellt. Der Support mitsamt dem Winkel wird soweit
an die Vertikaleinrichtung herangebracht, bis der langere Schenkel des Winkels an die geschliffe-
ne Seitenkante des Vertikalsténders zu stehen kommt. Von den erwdhnten Befestigungsschrauben _
wird eine fest und die restlichen drei nur lejcht angezogen. Durch ein leichtes Klopfen mit einem
Gummihammer an der Vertikaleinrichtung kann diese in jene Stellung gebracht werden, bei wel-
cher der Winkel uber seine ganze Linge am Vertikalstdnder anliegt. L
“Hat man eine MeBuhr zur Verfiigung, . so kann sie entsprechend der Abb.H1 an der montierten Mit-
nehmerscheibe befestigt werden, Mit der Hand drehen Sie langsam die Mitnehmerscheibe und k&n-
nen jetzt in den bezeichneten Positionen (s.Abb.H1) die MeBwerte 1 - 4 ablesen. Ergeben sich
unterschiedliche Angaben, richten Sie, wie schon vorher erwdhnt, bei nur einer festgezogenen
Schraube die Vertikaleinrichtung so lange, bis die MeBuhr in allen Positionen denselben Wert an-
zeigt. Die Montage des Spindelstockes auf der Vertikaleinrichtung, die zum Messen erforderlich
ist, ersehen Sie nachstehend unter Punkt [-6. Ist die Vertikaleinrichtung justiert und montiert,

kann sie an der Maximat Standard festgeschraubt bleiben .und braucht bei keinerlei Arbeiten abge-
nommen werden.

6. Spindelstock-Montage auf der Vertikaleinrichtung : S e
Wenn Sie zu lhrer Maximat einen zweiten, eventuell nachtrdglich gekauften Spindelstock :besifz’en—,\ '

so achten Sie bitte darauf, daBl der mit der Drehbank gelieferte Spindelstock darauf verbleibt, da
er vom Erzeuger auf diese Drehbank justiert wurde. Der zusitzlich erworbene Spindelstock wird
fur die Vertikaleinrichtung verwendet und kann fur immer darauf montiert bleiben. Achten Sie
auch darauf, ‘daBl die Riemenschutzkappe beim jeweiligen Spindelstock bleibt, da sie auf diesen
aufgepalt wurde. Haben Sie zu lhrer Maschine nur einen Spindelstock, so ist es ohne weiteres
moglich, ihn wahiweise auf der Drehbank oder auf der Vertikaleinrichtung zu verwenden: Beim
Abnehmen des Spindelstockes von der Drehbank wird das an der Frontseite befindliche Drehzahl-
schild mit seinen Schnappfedern abgenommen. Mit dem Ringschlussel SW 17 lockern Sie die bei-
den Sechskantschrauben (Zeichn.D, Abb.B, Pos.7), die=sich im Spindelstock befinden, durch
eine Umdrehung. Der komplette Spindelstock ldBt sich jetzt aus der Bettfuhrung herausziehen und
indie maBlich gleiche Ausdehnung am Schlitten der Vertikaleinrichtung einfhren (s.Zeichn.D,
Abb.E, Pos.20). Man ldBt nun den kompletten Spindelstock in der Schlittenfihrung vorsichtig so
weit nach unten gleiten, bis er an der Auflageleiste anliegt. In dieser Stellung werden die beiden
Sechskantschrauben (Pos.7) wieder festgezogen und der Deckel mit der Drehzahltabelle aufge-
setzt. Wesentlich erleichtern [aBt sich das Aufsetzen des Spindelstockes, wenn Sie den Schlitten ,
der Vertikaleinrichtung ganz nach unten kurbeln., Ist [hnen der komplette Spindelstock beim Um- *
bau zu schwer, so ksnnen Sie den Motor getrennt vom Spindelstock auf die Vertikaleinrichtung
bringen. Bei allen Arbeiten mit der Vertikaleinrichtung wird das Wendeherz (Zeichn.D, Abb.B,
Pos.6) in die Null-Stellung (das ist die mittlere Raste) (Pos.6 B) gebracht. Bej Frasarbeiten

)
~

~ bleibt die Spindelstockpinole mit der Klemmschraube (s.Zeichn.D, Abb.A, Pos.2) sowie bei der

Verwendung als Drehbank, fixiert. Die Zustellung wird mit der Handkurbel (s.Zeichn.D, Abb.E,
Pos.22) an der Vertikaleinrichtung durchgefihrt. Beim Bohren wird die Klemmschraube (Pos. 2)
gelockert und die Werkzeugzustellung mit dem Bohrhebel (Zeichn.D, Abb.B, Pos.1) durchge-
fuhrt. MuB der Vertikalschlitten bej gewissen Arbeiten unverrijckbar in einer bestimmten Hshen-
stellung bleiben, so ist es zweckmiBig, die dafir vorgesehene Klemmschraube (s.Zeichn.D,

Abb.E, Pos.21) festzuziehen.

Il. AUFBAU DER MASCHINE

1. Maschinenbett

Das Maschinenbett mit geschliffenen Flachbahnfihrungen ist mehrfach kriftig verrippt und aus
hochwertigem GrauguB hergestellt, An der Vorderseite befinden sich die Zahnstange fir den
Schnelltransport des Lanasschlittenc tmd dia 1 atieos 11 ey oo o0 S e HENgE TUrdi
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Seite ist eine Handkurbel mit Millimeterskala (Teilung 0,05) angebracht, die fur den Handvor=
schub bei Verwendung der Vertikaleinrichtung vorgesehen ist.

2. Schlitten und Quersupport '

- Der kraftig ausgebildete Langsschlitten (s. Zeichn.D, Abb.H, Pos.28) wird auf der vorderen Wange
des Maschinenbettes mit einer einstellbaren Fuhrungsleiste (Pos.26) gefuhrt. In. die horizontale Boh-
rung des Schlittens ist die nachstellbare Quermutter eingebaut. Der Querschlitten mit seinen drei
T-Nuten dient zur Aufnahme des Obersupports beim Drehen und als Auflagetisch bei Arbeiten mit
der Vertikaleinrichtung. Die Spindel fur den Quersupport besitzt ein Trapezgewinde 12 Z x 2 mm
und eine Handkurbel (Pos.29) mit nachstellbarer Millimeterskala (Teilung 0,05). Der Quersupport
hat ebenfalls eine Nachstelleiste mit 4 Einstellschrauben und einer Feststellschraube (Pos.30).

3. Spindelstock _ :

Das kastenformige GuBstiick des Spindelstockes ist mittels nachstellbaren Fuhrungsleisten und einer

Spannplatte am linken Ende des Maschinenbettes befestigt. Nach Lssung von 2 Sechskantschrauben
(s.Zeichn.D, Abb.B, Pos.7) kann der Spindelstock vom Bett ab-
gehoben und auf die Vertikalsiule aufgesetzt werden (s.Absatz
Vertikaleinrichtung 1-6). : o _

- Durch die Umbaumsglichkeit kann die Maximat-Standard einer~
seits zum Drehen, Gewindeschneiden, Rundschleifen, anderer-

- seits zum Bohren und Friisen verwendet werden. Die Spindel-
stockpinole ist beweglich im Spindelstock gefthrt und kann mit
dem Bohrhebel um 38 mm bewegt werden (s. Zeichn.C Bedie- .
nungsplan). Das freie Ende der Hauptspindel greift in den Kunsi-
stoffmitnehmer der Antriebsriemenscheibe ein. Gehalten wird

— ' - die Riemenscheibe durch zwei kriiftig dimensionierte, abgedich-
tete Kugellager. Dadurch ist die gehdrtete und geschliffene Haupt- -
spindel vom Keilriemenzug entlastet. Die Hauptspindel {st in der
Pinole mittels eines einstellbaren Zylinderrollenlagers und zwei
spielfrei gepaarten Schriagkugellagern gelagert. Die Pinole ist an
beiden Enden staubdicht abgeschlossen. Am hinteren Teil der
- Hauptspindel liegt das Antriebszahnrad fur das Wendeherz., In - _E
die beiden Fihrungsnuten der Hauptspindel greift der Kunststoff- ’
~ mitnehmer der zugentlasteten Riemenscheibe ein. Die Spindel -
{ ™ hat eine durchgehende Bohrung von 15 mm.

-~

4. Reitstock :
Der krdftige, mit Pinolenklemmung versehene Reitstock (s.Zeichn.D, Abb.D) wird zwischen den

- beiden Flachbohnen des Bettes gefuhrt und von unten geklemmt. Die Fihrungsleisten sind fein ein-
stellbar, somit kann der Reitstock jederzeit neu justiert werden. Eine Seitenverstellung ermsg-

-+ licht das Drehen von Kegeln zwischen Spitzen. Die langgefuhrte, kriftige Pinole besitzt eirien
Innenkegel MK 2 und eine am AuBendurchmesser angebrachte Millimetereinteilung fur den gesam-
ten Hub von 80 mm. Die Spindel hat ein Druckkugellager zur Aufnahme des Axialdruckes. Die
Kornerspitze kann durch Zuriickdrehen der Reitstockpinole mit dem Handrad (Pos.36) ausgestoBen
werden. :

5. SchloB3platte

Die Schlofplatte aus stabilem GrauguB ist mit 6 Schrauben am Langsschlitten befestigt. An ihrer
Vorderseite triigt sie den SchloBhebel (s.Zeichn.D, Abb.H, Pos.23), mit dessen Hilfe die innen
befindliche SchloBmutter aus Bronze betitigt wird. Fir die Endbegrenzung des SchloBhebels ist
ebenfalls an der Vorderseite ein Einstellexzenter (Pos.24) angebracht, mit dem der SchloBmutter-
eingriff in die Leitspindel reguliert werden kann. Das Handrad (Pos.25) an der rechten Vordersei-
te dient zur Schnellverstelluna des Bettechlittane . Damit wird dar Cablitian ithar atma 7mbmed_

-

-

-

N |
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6. Vertikaleinrichtung

Der Stander der Vertikaleinrichtung ist in der selben Art ausgefihrt wie das Maschinenbett, Diese

Einrichtung verfugt Uber einen eigenen Schliitten, der mit Hilfe einer Senkrechtspindel mit Hand- ==

‘ kurbel (s.Zeichn.D, Abb.E, Pos.22) und Millimeterskala (gleich
wie die Leitspindel) in der Senkrechten bewegt werden kann. Die- -
se Einrichtung erméglicht es, vertikale Frds- und Bohrarbeiten un- :
ter Verwendung des Spindelstockes auf der Maximat-Standard durch- i
zufshren. Die Vertikaleinrichtung wird gem. den in Punkt -5 be- L

 schriebenen Anleitungen montiert. o

1

7. Obersupport
Der Obersupport mit seinem Drehteil ist in den T-Nuten des Quer-

supportes befestigt (s, Zeichn.D, Abb.H, Pos.31). Er ist tber die —
ganze l(.)b'nge des Quersupportes verschiebbar. Dadurch kann der ‘

um 360" schwenkbare Obersupport den jeweiligen Arbeitsbedingun-
gen bestens angepafit werden. Mit der geprégten Gradeinteilung
-~ auf dem Klemmring (Pos.33) ksnnen alle in Frage kommenden Win- i

kelstellungen vorgenommen werden. An der Oberseite des Obersupportes befindet sich ein Zen~ . !
trierbolzen zur Aufnahme des Vierfachstahihalters, des Einfachstahlhalters (Spannklave) und des ' —. | —
Supportschleifapparates. Der Einfachstahlhalter dient zum Einspannen von Drehmessern bis max.
20 x 20 mm und zur Befestigung von Randriergerdten u.d. Der Vierfachstahlhalter ist fir Drehmes- —
ser von 10 x 10 mm gebaut und ein unentbehrlicher Helfer bei Dreharbeiten. Der Obersupport be-
sitzt ebenfalls eine Prismenfihrung mit einer Einstelleiste, Nachstellschrauben und einer Feststell-
schraube. Fur die Bewegung des Obersupportes ist eine Trapezgewindespinde! 8 & x 2 mm mit

- Handkurbel (Pos.32) und eine nachstellbare Obermutter eingebaut.

!
:

8. Vorschubgetriebe
Zur Schonung des Radersatzes beim Langsdrehen wird ein spezielles Vorschubgetriebe, welches mit
Keilriemen angetrieben wird, verwendet. Mit der Stufenscheibe
kénnen zwei Vorschibe 0,04 mm/U (schlichten) und 0,12 mm/U

~ (schruppen) erzielt werden. Das Vorschubgetriebe arbeitet ge-
rduscharm und vibrationsfrei. ‘

9. Wechselrddersatz .
Mit dem Wechselrddersatz kdnnen stimtliche Metrische-, Zoll-

- und Modulgewinde innerhalb eines Steigungsbereiches von 0,125
bis 4,5 mm geschnitten werden. Der Wechselridersatz besteht
aus dem Wendeherz, aus der Wechselriderschere sowie aus 12
Wechselrddern mit einer Fynferstufung von 25 - 80 Zahnen. Die _
jeweilige Raderkombination ist aus den beiliegenden Tabellen M, N, O zu entnehmen.

10. Schnellspannfutter ' -

Zur Serienfertigung von Drehteilen wird ein withrend des Laufens der Maschine schaltbares Futter
- verwendet. Zangen von 2 bis 15 mm & gestuft von 0,5 zu 0,5 mm stehen zur Verftigung. Der

Spannbereich jeder Zange ist 0,5 mm. Man kann sowohl Rund- als auch Vier- oder Sechskant-

3
]
zangen verwenden. —

11. Spannzangenfutter

Zur Aufnahme von doppelkonischen Spannzangen dient ein spezielles Zangenfutter. Das Futter
kann nur dann betdtigt werden, wenn die Hauptspindel stillsteht. Mit einer Uberwurfmutter erfolgt
die Spannung der Zangen von 2 - 14 mm @ mit einer Stufung von 0,5 mm. Dank des niedrigen An-
schaffungspreises eignet sich das Futter besonders zur Fertigung von Einzelsticken bzw. fur das
Einspannen von Schaftwerkzeugen (Friser, Bohrer usw. ).

12 liinat+an
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werden kénnen. Die Lauflunette hat 2 Fihrungssticke, die Position des 3.Fihrungsstickes nimmt
der:Drehstahl ein.

13. Das Nortongetriebe

Des Nor’rongefriebbe ist ein 48-stufiges Radergetriebe, mit 24 Vorschiben und 24 Gewindesteigun-
gen. Das Nortongetriebe kann bereits bei Bestellung der Maschine arbeitsfertig an dieser mon= -
tiert, aber auch an bereits vorhandenen Maschinen nachtréglich angebaut werden.

14. Der Teilapparat

Der Teilapparat ist fur 2 Aufspannebenen gebaut und kann daher horizontal und vertikal verwendet
werden. Das Teilen erfolgt mit einer direkten Teileinrichtung mit Index und 24 Rasten. Weiters
kann nach Winkelteilung entsprechend der am Umfang der Teilscheibe eingravierten Gradeintei-
lung geteilt werden. Zusttzlich ist ein Schneckentrieb fur das indirekte Teilen mit Lochscheiben

eingebaut.

[11. ARBEITSANLEITUNG

1. Maximat=Spindelstock L - »
Er bildet mit dem Antriebsmotor und dem Vorgelege ein komplettes Maschinenaggregat. Er kann,

“wie schon erwtthnt, auf der Drehbank und an der Vertikaleinrichtung als Arbeitseinheit verwendet

werden.

2. Arbeitsspindel v :

Die Arbeifsspindel besitzt an ihrer gehdrteten Spindelnase ein Gewinde M 27 x 3 mm und einen
Zentrierdurchmesser von 28 mm. Auf diese geschliffene Spindelnase werden bei den einzelnen Ar-
beitsgtingen die dozu benstigten Spannwerkzeuge (Drehbankfutter, Spannzangeneinrichtung, Mit-
nehmerscheibe u.a.) aufgeschraubt. Auf der Nabe der Drehbankfutterflansche und der Mitnehmer—
scheibe ist ein Spannring angebracht, damit die Spannwerkzeuge auf der Spindelnase einen festen
Sitz bekammen und sich auBerdem beim Abnehmen leicht 18sen lassen. Beim Aufschrauben des
Drehbankfutters wird folgendermafien vorgegangen:. Das Befestigungsgewinde im Drehbankfutter-
flansch sowie die Spindelnase der Drehbank werden mit einem Lappen oder mit einem Pinsel von
eventuell anhaftenden Spdnen gereinigt.

Die Klemmschraube am Spannring des Drehbankfutterflansches wird gelockert, worauf das Futter
von Hand aus bei stillstehender Maschine unter gleichzeitigem Gegenhalten an der Spindelrie-
menscheibe aufgeschraubt werden kann. Zum Festziehen geniigt die normale Handkraft. Die
Klemmschraube wird am Spannring festgezogen, so dal3 das Drehbankfutter unverriickbar auf der
Spindelnase sitzt. Beim Abschrauben des Drehbankfutters wird in umgekehrter Reihenfolge vorge-
gangen. Das heiBt: Klemmschraube am Spannring lockern, Gabelschlussel auf die Spindelnase
stecken (s.Zeichn. D, Abb.A, Pos.3) und diesen mit einer Schraube M 6 in das hierfor vorgese-
hene Befestigungsgewinde am Spindelstock anschrauben. Die Arbeitsspindel ist dadurch blockiert
und braucht nicht mehr mit der Hand gegengehalten werden, Den Drehbankfutterschlussel kann

. man jetzt in eines der Vierkanttrieblingslscher stecken und das Futter abschrauben. Bei den vorer-

withnten Anweisungen ist vorausgesetzt, daB das Drehbankfutter bereits aufgeflanscht wurde. Das
Drehbankfutteraufflanschen ist unter VIIi-2 erkldrt. Die Arbeitsspindel besitzt einen geschliffenen
Innenkonus MK 2, der zur Aufnahme der Kérnerspitze des Bohrfutterkegels und fur Schaftwerkzey-
ge dient. Verwenden Sie laufend handelsibliche Schaftwerkzeuge bzw. Frésdorne MK 2, so emp-
fehlen wir lhnen, diese mit unserer Anzugsspindel St 00~33 zu spannen. Dadurch wird ein ein-
wandfreier Sitz der Schaftwerkzeuge und ein Losen wihrend der Arbeit vermieden. Die Arbeits=
spindel sitzt in ihrer Lagerung in einer Pinole und ist vom Erzeugerwerk spielfrei eingestellt. Soll-
te nach jahrelangem Gebrauch die Lagerung ein Spiel bekommen, so schicken Sie die komplette
Pinole an das Erzeugerwerk zur Uberholung ein. Vom Selbsteinstellen raten wir thnen ab, da da-
zu spezielle Montage- und MeBwerkzeuge nétig sind. Das Aus- bzw. Einbauen der tberholten
Pinole erfolgt nach beiliegender Zeichnung G, wie folgt: Die Riemenschutzkappe St 00-25 A
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herausgenommen, worauf der Federring mitsamt der Feder abgenommen werden kann. Der Gewin-
destift DIN 417 M 6 x 20 mm an der Stirnseite des Spindelstockes wird herausgeschraubt, worauf
sich das Ritzel (Pos.St 35-02) samt dem Knebel (St 35-01) herausziehen [dBt. Sie lockern nun die
Innensechskantschraube DIN 912 M 10 x 40 und den Gewindestift DIN 41 7 M 6 x 20 an der Ober-

seite des Spindelstockes. Die Pinole im Spindelstock ist nun v&llig frei und kann nach vorne her-

- ausgezogen werden. Vom Demontieren der Pinole raten wir thnen ab, da dazu wiederum Spezial-

werkzeuge erforderlich sind. Nach dem Ausbau der Pinole kann die Gruppe Riemenscheibe demon-
tiert werden. Die beiden vorne und hinten am Hals des Spindelstockes befindlichen Gewindestif-
te DIN 553 M 6 x 10 werden herausgeschraubt, worauf sich die komplette Riemenscheibengruppe
herausnehmen 168t, Zum Ernevern der beiden Kugellager 6008 Z wird der Kunststoffmitnehmer
(Pos.St 33-02) abgeschraubt und die Lager mit ihren Zwischenringen (Pos.St 33-03 und St 33-04)
abgezogen. Beim Einsetzen der neuen Lager ist darauf zu achten, daf die beiden Zwischenringe
wieder in ihre urspringliche Lage und nicht seitenverkehrt eingebaut werden. Das Schmieren des
Spindelstockes ist ebenfalls aus der Zeichnung G zu ersehen und zwar wird mit der Fettpresse in
die beiden Schmiernippel Lubl 1a 6 ¢ Kugellagerfett eingepreBt, Die 3 Lagerstellen in der Pino-
le werden durch den vorderen, die beiden Riemenscheibenlager durch den hinteren Schmiernippel
mit Fett versorgt. Das Schmierintervall von ca.500 Betriebsstunden ist in der Betriebsanleitung’

. (siehe Schmierplanzeichnung B) angegeben.: Sollte zuviel Fett eingepref3t worden sein, so wird es

wihrend des Laufens der Maschine, vorne und hinten an der Pinole, durch den Luftspalt der La=
gerabdeckung wieder herausgedriickt, Zur Wartung der Arbeitsspindellagerung beachten Sie bitte
den Schmierplan Zeichnung B. ‘

3. Anirieb der Arbeitsspindel

‘Er erfolgt mit 2 gleichen Keilriemen von der zweistufigen Motorriemenscheibe auf die funfstufige

Vorgelegeriemenscheibe und von dieser zur Riemenscheibe der Arbeitsspindel. Die einzelnen Uber-
setzungen, d.h. die Drehzahlen an der Arbeitsspindel, werden durch Auflegen der Keilriemen
entsprechend der Abbildung um Drehzahlschild des Spindelstockes erreicht. Das Umlegen der Rie-
men wird wie folgt gemacht: Die linksseitige Sechskantmutter am Bolzen (s.Zeichn.D, Abb.C)
wird mit dem Ringschlussel SW 19 gelockert., Der Motor (Pos.10) mitsamt dem Vorgelege (Pos.12)
kann angehoben und die Riemen umgelegt werden. Sind die Riemen in der gewinschten Stellung,
so driicken Sie auf den Motor bis sie die richtige Spannung haben und schrauben gleichzeitig die
Sechskantmutter wieder fest. Sollte lhnen einmal wihrend der Arbeit ein Riemen reiBen, so ksn-
nen Sie, falls Sie keinen Ersatzriemen zur Hand haben, den Riemen vom Vorschubgetriebe ver-
wenden und den Vorschub einstweilen von Hand aus durchfihren. Achten Sie bitte darauf, daB3
nach dem Umlegen der Riemen die Riemenschutzhaube aufgesetzt wird, um Unfille zu verhtten.

- ‘Angaben Gber die jeweils erforderlichen Arbeitsdrehzahlen entnehmen Sie den Schnittgeschwin- @ -
. digkeitstabellen K und L. ” :

4, Antrieb der Leitspindel ,-

Wird die Maximat-Standard mit der Vertikaleinrichtung als Frasmaschine verwendet, so wird man
die Langsschlittenbewegung durch Drehen von Hand aus mit der Kurbel am rechten Ende der Leit~-
spindel durchfuhren. Um die MaBe genau einzuhalten, ist ein Skalenring mit 0,05 mm Teilung
angebracht. Bei Verwendung der Maximat-Standard als Drehbank wird normalerweise das bereits

"bei der Grundmaschine befindliche Vorschubgetriebe zum Antrieb der Leitspindel verwendet.

Durch die zweistufige Keilriemenscheibe des Vorschubgetriebes ist es moglich, eine Untersetzung
von der Spindelriemenscheibe zum Vorschubgetriebe zu erreichen. Wird der Keilriemen auf den
groBen Durchmesser der Vorschubriemenscheibe gelegt, so erhalten Sie einen Vorschub von 0,04
mm pro Werkstickumdrehung. Wird der Keilriemen hingegen auf den kleineren Durchmesser ge-~
legt, so betrtigt der Vorschub 0,12 mm. Das Umlegen der Riemen wird einfach dadurch erreicht,
daB man die Klemmschraube (s.Zeichn.D, Abb.F, Pos.14), mit der das Vorschubgetriebe am lin-
ken Leitspindeltriger befestigt ist, lockert. Das Getriebe 1Bt sich nun ruckwirts schwenken und
der Riemen entspannen. Will man das Vorschubgetriebe auBer Eingriff bringen, damit man die
Leitspindel an der Kurbel frei durchdrehen kann. so wird ebenfalle dia Klomme sbr be /Do. 141
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herz am Spindelstock in der Null-Stellung (s.Zeichn.D, Abb.B, Pos.6 B) ist. Will man an der
Maximat-Standard eine bestimmte Ubersetzung von der Arbeitsspindel zur Leitspindel erreichen,
(dies ist zum Schneiden von Gewinden erforderlich), wird der Antrieb der Leitspinde! mit dem
Wechselrdadersatz durchgefiihrt. Die Anleitung und Anwendung ersehen Sie aus dem néachsten
Punkt 5. Den vielseitigsten Antrieb fur die Leitspindel bildet das Nortongetriebe. Es ist fur alle

* herkmmlichen Vorschijbe und Gewindesteigungen geeignet. Die Funktion ersehen Sie aus der An-

leitung fiir das Nortongetriebe 1V/1-4.
5. Gewindeschneiden mit Standard=Schere und 12 Wechselridern

Das Zubehor besteht aus: Raderschere mit drei Scherbolzen, 12 Stuck Wechselrider von 25 - 80

Zghnen und einem Réderschutz. Mit diesem Zusatzgerdt kdnnen metrische Gewinde von 0,125~
4,5 mm Steigung, Zollgewinde von 128 - 5 Ginge/Zoll und Modulsteigungen von 0,25 bis Modul
2 geschnitten werden. Die nachfolgende Anleitung sowie die Aufstecktabellen sind auf die Leit-
spindel ‘mit 3 mm Steigung bezogen. Vor dem Anbringen der Réderschere wird das Vorschubgetrie-
be durch Lockern der Klemmschraube vom linken Leitspindeltridger genommen (s.Zeichn.D, Abb.F,
Pos.14). Das am Ende der Leitspindel montierte Kegelrad wird ebenfalls nach Abschrauben der In-
busschraube entfernt. Nun wird die Raderschere entsprechend der Abbildung, siehe Zeichnung H,
mit den jeweils in den Tabellen M N O angefishrten Wechselriidern auf das Leitspindellager mon—
tiert. In diesen Tobellen ist der Kroftverlauf vom Spindelstock bzw. dem Wendeherz am Spinded-
stock durch Verbindungsstriche zwischen den einzelnen Wechselrddern ersichtlich. Wenn Sie sich
an die finke Schmalseite der Maschine stellen, so ist die Anordnung genau identisch mit der Auf-

- stellung in den drei Tabellen. Das immer wieder vorkommende, in Klammer gesetzte Rad (50) ist

das Herzrad, das stets am Wendeherz bleibt und nie ausgewechselt wird. Das Wendeherz am Spin-
delstock, das normalerweise in der mittleren Raste steht, also in Ruhestellung, wird nun in die
obere (s:Zeichn.D, Abb.B, Pos 6a) oder untere (Pos.6c) Ruste, entsprechend dem Steigungssinn
des Werkstiickes (Links~ oder Rechtsgewinde}, uvmgestellt,

Fir Rechtsgewinde muB beim Probelauf {normale Drehrichtung des Werkstickes bei geschiossener. -
SchloBmutter) sich der Support vom Reitstock zum Spindelstock bewegen. Beim Aufstecken der
Wechselrdder und dem Anstellen der Scherbolzén achten Sie darauf, daf3 die einzelnen Wechsel-
rdder mit ihrer Verzahnung sauber ineinander greifen, jedoch am Zahngrund nicht drijcken. Das

- Einstellen erleichtern Sie sich dadurch, daB Sie beim Aneinanderschieben einen Streifen Papier

mit in die Verzahnung driscken, die Rader satt anstellen und die Scherbolzen festschrauben. Nach

* dem Herausdrehen des Papierstreifens hat die Verzahnung das richtige Spiel. Sind alle Wechselrz-

der richtig eingestellt, so wird die komplette Schere soweit nach oben geschwenkt, bis das letzte

 Wechselrad sauber in das Zcohnrad auf dem Wendeherz eingreift. In dieser Stellung wird die Wech-

selradschere festgeklemmt und die Raderschutzkappe aufgesetzt. Die Maschinendrehzahlen beim
Gewindeschneiden sind von der Art des Materials (Festigkeit des Werkstiickes) sowie vom Durch-
messer des Werkstiickes abhiingig. Die richtige Auswahl der Maschinendrehzahl ersehen Sie aus

- der Schnittgeschwindigkeitstabelle K=L. Voraussetzung fur ein sauber geschnittenes Gewinde ist
-~ ein scharf geschliffener Drehstahl, der in seinem Profil genau dem des Gewindes entsprechen muB.

Grundlegend wird beim Gewindeschneiden die SchloBmutter vom Beginn bis zur Fertigstellung des

Gewindes nie getffnet, domit der Drehstah! bei mehrmaligen Schnittdurchgingen stets in die rich-

tige Ausgangsstellung gelangt. Es wird daher nach jedem Schnitt der Drehstahl mit dem Quersup-

‘port zurickgezogen, der Motor auf Riicklauf geschaltet, wodurch sich der Support in die Ausgangs~

stellung zurickbewegt. Als einzige Ausnahme wird beim Schneiden von metrischen Gewinden, die
in der Leitspindelsteigung als Ganzes enthalten sind (das sind die Steigungen 3~ 1,5-1-0,6 -
0,5-0,3-0,2-0,15) nach jedem Durchgang das Mutterschlo gesffnet und der Support durch
Drehen am Handrad in die Ausgangsstellung zurickgebracht. Nach dem SchlieBen der SchloBmutter
kommt der Drehling selbsttitig in die richtige Ausgangsstellung. Ein weiterer Vorteil hierbei ist,
daB die Maschine fortwdhrend in der gleichen Drehrichtung weiterlaufen kann. Man erspart sich
das davernde Aus- und Einschalten des Motors.,

6. Erklaruna deec Gewindecrhraidance an Hand almac Ralcmtale

[l

f

te——r

SRR S

—




||

-8-

Ausfuhrung: Wir verwenden einen Gewindedrehstahl mit 60 Grad Flankenwinkel aus Schnellstahl .
Er wird scharf geschliffen in den Stahlhalter, genau in Spitzenhshe, und rechtwinkelig zum Werk-
stick eingespannt, Fur die Wahl der richtigen Maschinendrehzahl entnehmen wir aus der Tabelle
K-L in der Materialtabelle unter "Automatenstahl™ fur das Gewindeschneiden eine Schnittge-

schwindigkeit von 20 m per Minute. Wenn wir nun in der obigen Drehzahltabelle beim Werkstuck-

durchmesser 50 mm die senkrechte Hilfslinie hinaufgehen bis zum Kreuzungspunkt der waagrech~
ten Hilfslinie von 20 m p/m ersehen wir, daB dieser Schnittpunkt zwischen den Maschinendreh—
-zahlen 100 und 175 liegt. Da er jedoch nisher der unteren Drehzahl ist, wihlen wir die Maschi~
nendrehzahl 100 U/min. Nach Abnahme der Riemenschutzkappe und Lockern der Mutter am Motor-
befestigungsbolzen legen wir-die Riemen entsprechend der Drehzahltabelle J for 100 U/min. auf. .
Die Riemen werden gespannt und der Motorbolzen fixiert. Gehen Sie an die linke Schmalseite

der Maschine, nehmen Sie das Vorschubgetriebe mitsamt dem Keilriemen sowie das Schneckenke-
gelrad von der Maschine ab, so daf das Ende der Leitspindel frei wird. Aus der Tabelle M erse—
hen Sie, daB3 bei 2 mm Steigung auf das Wendeherz statt der Hilse das Zahnrad 40 aufgesetzt
wird. Auf die Schere kommen, wie qus der Tabelle M ersichtlich, nur 2 Scherbolzen, wobei auf
beide Bolzen innen jeweils eine Hilse kommt und auBen die beiden Zahnrider 80 und: 75. Das-
Zahnrad 80 entspricht in der Abbildung H dem Zahnrad Z 3, dos Zahnrad 75 dem Zohnrad Z 7.
Die so ausgestottete Schere wird auf den Leitspindeltriiger gesteckt und dort festgeklemmt. Nun

kommt auf das freie Ende der Leitspindel, entsprechend der Wechselradertabelle M, innenseitig. <

eine Hulse und auBlen das Zahnrad 60. Nach dem Festschrauben des Zahnrades auf der Leitspin—

~ del wird der Scherbolzen mit dem Zahnrad 75 herangeschoben, mit dem Leitspindelzohnrad in

Eingriff gebracht und festgeschraubt. Jetzt wird der 2.5cherbolzen mit dem Zohnrad 80 herange—
schoben, mit dem Zahnrad 75 in Eingriff gebracht und ebenfalls festgeschraubt. Die provisorisch
geklemmte Schere wird soweit nach.oben geschwenkt, bis das Zahnrad 80 in das Zahnrad 40 am
Wendeherz eingreift und in dieser Stellung fixiert. Durch Drehen von Hand aus an- der Leitspin—-
delkurbel tberzeugt man sich, daB die Riderkombination einwandfrei abwiilzt. Dazu ist es not~
wendig, das Wendeherz in die 0-Stellung (Zeichn.D, Abb.B, Pos.é B) zu bringen. Ist die Lauf-
probe zufriedenstellend, so werden die Schmiernippel an den Scherbolzen mit der Fettpresse ab-
geschmiert, die Zahnréder an der Verzahnung gedlt und die Schutzkappe aufgesetzt. Das Wende-
herz wird von der Null-Stellung zur unteren Raste (Pos.4 C) gebracht, wodurch jetzt eine fixe
Untersetzung von der Arbeitsspindel zur Leitspindel im Verhaltnis 2:3 hergestellt.ist. Nun bringt
man die Spitze des Drehstahls durch Drehen am Quersupport bis an das Werkstick heran und '
stellt die Skalenscheibe des Quersupports in die Stellung Null. Der komplette Support wird mit
dem Handrad soweit nach rechts gebracht, bis der Drehstahl einige Millimeter auBerhalb des Werk-

- stiickes zu stehen kommt. In dieser Stellung wird die SchioBmutter geschlossen und bleibt es bis :\'
- zur Fertigstellung des Werkstisckes. Nach dem Einschalten des Motors zieht der Drehstahl tiber das ™

Werkstiick und hinterltBt eine feingeschnittene Linie. Die linke Hand, mit der man am gunstig-

- sten den Schalter des Motors bedient, bleibt bei laufendem Motor am Schalter, da dieser im Au-

genblick, da der Drehstahl das Gewindeende erreicht hat, ausgeschaltet wird. Mit der rechten

Hand wird die Querspindel um eine ganze Umdrehung zurtickgedreht, wodurch der Drehstahl aufler

Eingriff kommt und durch Einschalten der gegenlauf igen Drehzahl in die Ausgangsstellung zuriick-

kehrt. Hat der Drehstahi den Gewindeanfang erreicht, wird der Motor stillgesetzt, die Querspin=

del um eine ganze Drehung und zusdtzlich um 0,1 mm (= 2 Teilstriche) zugestellt. Beim Einschal-
ten des Motors in die Vorwdrtsrichtung schneidet der Drehstahl den ersten Span. Dieser Vorgang
der Schnitt- und Ricklaufbewegung wird so lange wiederholt, bis das Gewinde die gewtinschte
Tiefe erreicht hat. Hat man beim Gewindeschneiden ungefdhr die halbe Gewindetiefe erreicht,
so.ist es zweckmiBlig, am Obersupport einen Teilstrich zuzustellen, wodurch erreicht wird, daf3

~ der Drehstahl nur an einer Fliche schneidet und somit ein besseres Abflielen der Spine gewihr-

leistet und ein Rattern verhindert, Die seitliche Verstellung am Obersupport nimmt man gunstiger-
weise nur jeden dritten bis funften Durchgang vor. Jat man die Gewindetiefe erreicht, so laBt
man den Drehstahl noch 3 - 4 mal ohne weiteres Zustellen durchschneiden, dadurch wird das Ge-
winde dealstter Noamh Fardtmctall e do ™~ s T e e 1. A . oo o

[l

m

N

'

.

)



ol

e e M

#_\

-

. -9

den Werkstiick gereinigt. Dieser Vorgang ist fur das metrische Gewinde sowie fur Zoli- und Modul-
steigungen gleich. Eine Ausnahme bilden nur die bereits erwihnten Steigungen, die in der Leitspin-
delsteigung enthalten sind. Wird auf der Drehbank ein Bolzengewinde mit dem dazugehsrigen Mut-

- tergewinde geschnitten, so fertigt man immer den Bolzen zuerst, da man diesen beim Schneiden des

Muttergewindes als Gewinde-Grenzlehre verwenden kann.

~ IV. DAS NORTONGETRIEBE

Dieses Getriebe ist ein komplettes Zusatzgerdt, das wahlweise bei Bestellung der Maschine bereits
in der Fabrik angebaut wird, aber auch nachtriglich an einer bereits vorhandenen Maschine vom
’ Kunden selbst montiert werden kann. Das Nortongetriebe
kommt vorwiegend dort zur Anwendung, wo laufend ver-
schiedene Gewindesteigungen bei den anfallenden Arbeiten
vorkommen. Zum Gewindeschneiden muf3, wie schon er-
wihnt, jedesmal fur eine bestimmte Steigung die Wechsel-
radschere entsprechend bestickt werden. Beim Nortonge-
- triebe ist s nun moglich, durch Schalten von zwei Bedie-
. L -nungselementen jeweils die gewiinschte Steigung herzustel-
len. AuBerdem kann durch einen Zug-Druckknopf beliebig von der Gewindesteigung auf einen Vor-
schub zum Drehen umgeschaltet werden. Das Nortongetriebe ist ein 48-stufiges Radergetriebe, dos

© 24 Steigungen, entsprechend der metrischen Reihe von 0,25 bis 4 mm und auBerdem 24 Vorschiibe

von 0,028 bis 0,44 mm per Umdrehung aufweist. Diese Vorschub- und Gewindesteigungen werden
mittels eines Hebels (s.Zeichn.D, Abb.G, Pos.16), der sich am Deckel tber der Steigungstobelle
befindet, und mit der an der Vorderseite befindlichen Schwinge (Pos.17) eingestellt. Links auBen
am Getriebe ist unter der Riderschutzkappe ein Schiebezaohnrad mit einem gertndelten Bedienungs—
kopf, der zum Umschalten von Vorschub auf Steigung und umgekehrt dient.

1. Antrieb des Nortongetriebes

Er erfolgt vom Wendeherz aus. Es ist auf das Wendeherz ein Kunststoffzahnrad mit 45 Zshnen als -

Antiieb vom Wendeherz zur Nortonschere montiert. Dieses Kunststoffzahnrad gewdhrleistet auch
bei hohen Drehzahlen der Maschine einen gerduscharmen Lauf. Durch Schalten am Wendeherz in

- die obere oder untere Raste (s.Zeichn.D, Abb.B, Pos.6 c) kann der Vorschub bzw. die Gewinde-

steigung links- oder rechtsgiingig eingestellt werden. Das Schalten der einzelnen Vorschubstufen
kann ohne weiteres bei laufender Maschine durchgefhrt werden, d.h. falls wihrend des Drehens

7 yein groBerer Vorschub gebraucht wird. So kann auch wihrend der Spanabnahme der Hebel (s.Zchn.

D, Abb.G, Pos.16) und auch die Schwinge (Pos.17) auf eine andere Vorschubstellung gebracht
werden.

‘2. Wird bei Dreharbeiten der automatische Vorschub nicht bentigt, so wird das Wendeherz in

Null-Stellung (sieche Zeichn.D, Abb.B, Pos.&a u.6c) gebracht, wodurch das Nortongetriebe auBer
Funktion gesetzt wird. Bei Verwendung der Vertikaleinrichtung muB3 die Leitspindel an der Hand-
kurbel frei drehbar sein. Zu diesem Zweck wird die Schwinge (s.Zeichn.D, Abb.G, Pos.17) am

‘Nortongetriebe auBer Eingriff gebracht und ganz nach oben geschwenkt, bis sie in die Freistellboh-
_fung einrastet. In dieser Stellung ist die Leitspindel vom Nortongetriebe getrennt und frei von Hand

aus durchzudrehen.

3. Gewindeschneiden

Beim Gewindeschneiden wird das unter der Riderschutzkappe befindliche Schiebezahnrad bis auf
Anschlag herausgezogen, wodurch eine Ubersetzung von 1 : 1 entsteht. Der Hebel und die Schwin-
ge am Nortongetriebe werden entsprechend der Tabelle in die gewiinschte Stellung gebracht. Der
Hebel vom Wendeherz am Spindelstock wird ebenfalls in eine entsprechende Raste fur Links- oder

Rechtssteigung gestellt. Diese erwdhnten Schaltvorginge des Schiebezahnrades, des Nortonhebels,
der Nartonc~huiimea 1imed Aoe Weamdabhore o Aditrf o oo ot ot o o e A T i
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getriebe abgenommen wird und dafr die Universalschere mit dem 12-teiligen Radersatz zur An-
wendung kommt. Die Wechselrdder werden entsprechend den Tabellen Q und R fir das Nortonge-
triebe aus der Betriebsanleitung fur die gewtinschte Steigung aufgebaut. Nun ist es allerdings mog-
lich, mit einer Wechselradaufsteckung mehrere Steigungen durch Schalten am Nortongetriebe mit

Hebel und Schwinge zu erreichen, und zwar kénnen alle jene Steigungen geschaltet werden, die
in der Tabelle Q und R in einer senkrechten Spalte aufscheinen. - ‘

Anmerkung: Bei Verwendung der Universalschere mit den Wechselriddern ist ein- Umschalten auf

Vor Inbetriebnahme des Nortongetriebes ist unbedingt 1/4 | Getriebes! SAE 140 einzufillen. Es
ist nach ca.500 Betriebsstunden wiederum zu wechseln.

V. ANBAU DES NORTONGETRIEBES

Kaufen Sie zu einer bereits vorhandenen Maximat-Standard das Nortongetriebe als Zubehsr spa-
ter nach, so ktnnen Sie es ohne weiteres selbst montieren, Dazu wird die normale Leitspindel mit-
samt dem linken Leitspindeltrager vom Maximat=-Standard abmontiert (s.Zeichnung F): Der Stift
an der Kurbel am rechten Leitspindelende, DIN 1481, 3 & x 24, wird mit einem Durchschlag
von 3 mm herausgeschlagen, worauf sich die Kurbel 5T 00-05, die Scheibe ST 00-14, die Skalen-

scheibe ST 00-07 und die beiden Tellerfedern K 6201 entfernen lassen. Hierauf wird der Se'egerin&,—\)'
. DIN 471 A 19 abgenommen. Der rechte Leitspindeltriger ST 00-03 bleibt an der Maschine. Als

nichstes wird der Riemenschutz (s.Zeichn.D, Abb.A, Pos.4) entfernt und das komplette Vor- -
schubgetriebe abmontiert. Die drei Inbusschrauben M 8 x 25 am linken' Leitspindeltrdger (Zeichn.
F Pos.St 00-02 A) werden herausgeschraubt und die beiden Stifte 5 ¢J, die den Leitspindeltrager

~ halten, in Richtung Bett durchgeschlagen. Die komiplette Leitspindel laBt sich jetzt mit ihrem lin-
- ken Triiger nach links bei gesffneter SchloBmutter aus der SchloBlplatte herausziehen. Unter dem

linken Leitspindettriger befindet sich im Drehbankbett eine Linsenkopfschraube M 8, die fur die
Befestigung des Nortongetriebes zu entfernen ist. In dieser frei gewordenen Gewindebohrung wird
das Auge im Boden des Nortongehduses befestigt. Die Leitspindel des Nortongetriebes wird nun

in umgekehrter Weise durch die Schloimutter eingefihrt. Zur Gewichtsentlastung der Spindel ist
es notwendig, den Schlitten soweit wie mtglich nach links zu schieben und die Schlomutter zu
schiieBen. Dadurch bekommt die Spindel eine fixe Auflage. Vom Nortongetriebe wird der Deckel
mitsamt dem Schalthebel abgeschraubt und das Gehduse mit den 3 Inbusschrauben M 8 am Maximat-
Bett befestigt. Es ist dabei darauf zu achten, daf die Oberkante des Nortongehduses fest an die -
Unterseite der Bettfishrung angedrisckt wird. Damit ist ein geradliniger Sitz des Getriebes gewihr-

leistet. Nach durchgefiihrter Montage des Nortongehiuses wird der Lagertrdger mit der Leitspin- |

del an das Nortongetriebe mit 4 Inbusschrauben M 6 locker angeschraubt. Um die Mittigkeit ein~- -
zustellen, bringt man den Support nun ganz nach links und schlieBt wieder die SchioBmutter. Dg-~
durch wird das Leitspindellager selbsttitig in die richtige Lage gebracht und nun werden bei ge-
schlossener SchloBmutter die 4 Inbusschrauben M 6 festgezogen. In das noch offene Nortongetrie-
be wird 1/4 | Getriebes! SAE 140 gefullt und der Deckel des Getriebes wieder aufgesetzt. Ach-
ten Sie darauf, dafl der am Innendeck! befindliche Messing-Nutenstein in die Nut des Kupplungs-
zahnrades. zu sitzen kommt. 'Als letztes wird die Wechselrdderschere in die richtige Lage gebracht,

'um die Verbindung zwischen Spindelstock und Vorschub herzustellen. Das Einrichten der bereits

montierten Riderschere geschieht folgendermaBen: Nach Abnahme der Raderschutzkappe (s.Zchn,
D, Abb.G, Pos.18) wird die am Wendeherz befestigte Sechskantmutter mit Schmiernippel abge-
schraubt, die Scherhilse entfernt und an Stelle dieser Scherhijlse das 45-zghnige Kunststoffrad
aufgesetzt und mit der Sechskantmutter festgeschraubt. Nach lockefn der Klemmschraube (Inbus

M 8) und der Sechskantmutter (M 10) an der Schere wird diese soweit nach oben geschwenkt, bis
die Verzahnung spielfrei in das Kunststoffrad eingreift. In dieser Stellung wird die Klemmschraube
und die Sechskantmutter festgezogen und die Réderschutzkappe wieder aufgesetzt.
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fang durch Ablesen am entsprechenden Teilstrich der Drehstahl in den Gewindeanfang zu stehen
kommt. Die Gewindeuhr ist vorzugsweise nur fur Maschinen mit zolliger Leitspindel verwendbar.

_VILL

KONISCHDREHEN DURCH VERSTELLEN DES REITSTOCKES

Diese Arbeitsmethode wird fur langschenkelige Werkstiicke gewthlt, wobei der Seitenwinkel 5°

nicht tberschreiten darf. Der Reitstock wird bei dieser Arbeit leitspindelseitig verstellt, so daf

b " beim Drehen das schwiichere Ende des Werkstiickes immer auf der Reitstockseite ist. Der maximale

Verstellweg des Reitstockes nach dieser Seite betriigt 15 mm.

1. Arbeitsanleitung

Zur Verstellung des Reitstockes wird der Exzenterspannhebel (s.Zeichn.D, Abb.D, Pos.35) des

| _ Reitstockes gesffnet. Die Schraube an der Vorderseite (Pos.38) wird gelockert und die Innen-
sechskantstiftschraube an der rickwirtigen Seitenwand des Reitstockes um ca.10 mm herausge-

‘schraubt. Die Innensechskantstiftschraube (Pos.37) an der vorderen Seitenwand des Reitstockes
kann mit dem Inbusschlussel SW 4 soweit hineingedreht werden, bis die Seitenabweichung des Reit-

stockes der gewtinschten Stellung entspricht. Die Aufnahme des Werkstickes mu8 unbedingt zwischen

den beiden Kornerspitzen erfolgen und der Antrieb mittels Planscheibe und Drehherz. Durch Abneh-
men eines Probespanes wird die richtige Konizitat Uberprift und unter Umstdnden nachkorrigiert.

Ist die richtige Seitenstellung des Reitstockes gefunden, so ist die Inbusschraube an der Vorderseite
des Reitstockes (Pos.38) festzuziehen, damit die Seitenstellung fixiert bleibt. Damit der Reitstock
nach Beendigung der Konusdreharbeit wieder in seine richtige Nullstellung kommt, bringt man die-
sen ganz nohe an die Kémerspitze des Spindelstockes und stellt in umgekehrter Weise wie oben be-

schrieben den Reitstock in die Nullstellung zuriick, bis sich die beiden Kérnerspitzen genau decken.

VII. AUFFLANSCHEN DES DREHBANKFUTTERS UND DER SPANNZANGENEINRICHTUNG

Alle Drehbankfutter und auch die Spannzangeneinrichtungen werden mit Hilfe eines Zwischenflan-

sches auf der Hauptspindel montiert. Der Zwischenflansch bietet die Moglichkeit, daBl der Sitz fiir

das Drehbankfutter und der Spannzangeneinrichtung auf der jeweiligen Drehbank passend angedreht

Abb ES

werden kann. Dadurch ist es moglich, einen genau rundlaufenden
Sitz fur das Futter zu schaffen.

1. Die Zwischenflansche sind auf der Spindelnasenseite kom-
plett fertig bearbeitet. Nur an der Futterseite werden sie auf
Passung gedreht und das Futter aufgeschraubt. Ein Zwischen-
flansch, der auf ein bestimmtes Futter aufgeflanscht ist, sollte
fur immer bei diesem Futter bleiben und fur kein anderes mehr
verwendet werden. Anderenfalls wird die Rundlaufgenauigkeit

des Futters beeintrdachtigt.

2. Arbeitsanleitung fur das Drehbankfutter-Aufflanschen
Sowohl die Spindelnase der Drehbank als auch das Aufnahmege-
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- fen. Durch das Prinzip der doppelkonischen Zange ist es mdglich, Werksticke bis zum vollen Spin-

- werden. Dann wird mit den beiden Verldngerungsstiften 6 g x 100 mm die Uberwurfmutter festge-

- schmutzung unempfindlich. Alle der Abnitzung unterliegenden Teile sind aus gehdrtetem und ge-
schliffenem Stahl. Der Laufring fur den Spannhebel ist aus verschieififester Bronze gefertigt. Auch

-12-
eine ca.2 mm tiefe Stufe (s.Abb.E 4 , Pos.C) angedreht. Dieser Durchmesser (Pos.F) muB3 genau
dem Zentrierrand des Drehbankfutters entsprechen. Der Durchmesser muf3 so genau gedreht werden,
daB sich das Drehbankfutter ohne Gewaltanwendung mit der Hand aufstecken l4Bt, aber trotzdem
spielfrei sitzt und haften bleibt. Ist dies geschehen, so wird an der Planfliche (Pos.B) der ange-
drehten Stufe nochmals ein feiner Span abgehoben, so da3 eine saubere, glatte Anlageflache fur
das Drehbankfutter entsteht. Nach dem Abdrehen des Flansches wird dje Zentrierrandseite des
-Drehbankfutters sauber gereinigt. Die PaBfliche wird leicht eingeslt und das Drehbankfutter auf
den Flansch mittels der 3 Befestigungsschrauben aufgeschraubt .,

0

Anmerkung: Beim neuen Drehbankfutter sind die Backen streng eingepaf3t. Dies ist fur ein exaktes
Spannen und fur eine lange Lebensdaver unbedingt erforderlich. Durch das laufende Auf- und Zu-
schrauben der Backen passen sich diese selbsttitig ein, wodurch das Futter nach einiger Zeit leicht-
gdngig wird. Sollte das Futter nach ldngerer Arbeitszeit oder nach dem Drehen von GuB3 schwer ge-
hen, so ist das Futter unbedingt zu reinigen. Zu diesem Zweck wird das Futter zerlegt, gereinigt
und neu eingefettet. Als Gleitmittel empfehlen wir Molykotte Paste G,

T

1]

[X. SPANNZANGENEINRICHTUNG

Sie ist mit der doppelkonischen Spcnﬁzmge £ 25 fur hochste Rundlaufgenauvigkeit gebaut. Der Kor-
per, die Uberwurfmutter und die Zangen sind gehdrtet und an allen Passungsdurchmessemn geschlif- \7\)

deldurchlal zu spannen. Kein Zugrohr oder Ghnliches Spannele~ —
ment ist notwendig. Die Spannzangeneinrichtung wird hauptsiich—
lich zum Spannen von Schaftwerkzeugen verwendet, da der ge-
nave Rundlauf besonders bei Frdsarbeiten wichtig ist. AuBerdem ;
wird sie auch zum Spannen von Stangenmaterial,, das aber blank
gezogen sein mul, beim Drehen Verwendung finden. Der Spann— |
bereich der Zange betrdgt namlich nur + 0,1 mm vom Nenndurch-
messer. Die Zangen sind in den GriBen 2 - 14 mm, in Abstdnden
von 0,5 mm erhdltlich. Zu dieser Spannzangeneinrichtung wird
“ebenfalls ein Zwischenflansch mit AufmaB an der Spannzangen-
Abb. ES seite geliefert. Er wird ebenso, wie beim Drehbankfutter erwihnt,
' abgedreht und dem Zentrierrand der Spannzangeneinrichtung an-
gepalt (s.Abb.E 5, Pos.F). Verwenden Sie die Zange nurfur den
Werkstuckdurchmesser, der auf der Zange angeschrieben ist. Ein gewaltsames Zusammenspannen auf
einen kleineren Durchmesser fuhrt zu. einem Bruch der Zange. Beim Einspannen von Schaftwerkzeu-
gen wird die Spannzangeneinrichtung nur leicht von Hand aus an der Uberwurfmutter zugeschraubt, >
das eingespannte Werkzeug durchgedreht, damit etwaige anhaftende-Schmutzteilchen abgestreift

PN SR

zogen. : _

 X. SCHNELLSPANNFUTTER .

Es wird vorwiegend fur Serienarbeiten verwendet. Sein Vorteil liegt darin, daB3 Stangenmaterial ‘ ;
bis zu 15 mm & bei laufender Maschine ge- und entspannt werden kann. Die Zangen dieses Fut-
ters besitzen eine Einspannabweichung von maximal 0,5 mm. Das heift also, daB man mit einer
Zange fir 10 mm auch noch ein Material von 9,5 mm spannen kann. Der Spannintervall dieser
0,5 mm kann mit der vorderen Uberwurfmutter durch ein enges Rastensystem feinstufig eingestellt
werden. Dieses Schnellspannfutter ist fir den Daverbetrieb gebaut und weitgehendst gegen Ver-

PR

bei dieser Schnellspanneinrichtung befindet sich ein Zwischenflansch, der genau wie beim Dreh-
bankfutter abgedreht und auf den Zentrierrand des Futters spielfrei aufgepaBt werden muR3.
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1. Montage
Nach dem Andrehen des Zwischenflansches wird dieser von der Spindelnase abgeschraubt, am Zen~- 1
: : trierrand sauber gereinigt und mit den vier Inbusschrauben am K&r— =
-~ per des Schnellspannfutters befestigt. Die Brille wird mit den vier
Inbusschrauben M 6 so ‘an die Frontseite des Spindelstockes ange-

schraubt, daB der Arm risckwirts zu stehen kommt. Der Bolzen wird
in den Arm der Brille gesteckt und von hinten mit der Sechskantmut- ‘
ter M 10 festgezogen. Hierauf wird das komplette Schnellspannfutter

=

auf die Spindelnase geschraubt, die Gabel des Spannhebels mit dem
‘ Bolzen verschraubt. An der obersten Stelle am Ring des Spannhebels "
| sitzt eine Schraube mit einer Olbohrung. Vor Inbetriebnahme und
{ " Abb. E§ alle 10 Betriebsstunden ist in diese Bohrung Maschinens! einzufillen. —
8 2. Arbeitsanleitung .
Zum Einsetzen der Spannzangen wird die Uberwurfmutter (s.Abb.E 7, Pos.4) abgeschraubt, die
Spannzange in gereinigtem Zustand eingefuhrt und die Uberwurfmutter wieder aufgeschraubt.
| Sobald beim Aufschrauben der Uberwurfmutter diese den Einstellbereich der Zange erreicht, ver~ i
i .~ spurt man das Rasten der gefederten Kugel in den Rillen der Uberwurfmutter. Durch Festschrauben ;
'; '« der Uberwurfmutter bekommt die Zange vom Konus mehr Vorspannung und spannt somit fester. Um —
IS die richtige Einstellung zu finden, gibt man ein Werkstick mit dem angeschriebenen Durchmesser ﬁ
: auf der Zange in die Zangenbohrung. Sie dricken jetzt den Spannhebel des Schnellspannfutters o
' ~ nach rechts, bis zum spiirbaren Anschlag. LaBt sich
der Spannhebel im letzten Teil seiner Bewegung
nur schwer diticken, so ist die Zange zu fest ge-
. O - spannt. Es muB doher die Uberwurfmutter um eini- :
b ~ge Rasten zurtickgeschraubt werden. Wird das @\
| -~ Werkstiick zu locker, so ist die Uberwurfmutter '
. 'um einige Rasten fester zu spannen.
~ Die Funktion des Futters ist einfach: Durch den
] Konus der mit Handhebel betétigten Schiebehilse
(Abb.E, Pos.2) wird die Spannzange wihrend des
Laufes Uber Kugeln (Pos.9) und Druckhiilse (Pos.
| 3), geschlossen bzw. gesffnet. \H
‘ Beachten Sie bei der Arbeit mit dem Schnell- :
. < spannfutter bitte folgende Hinweise: Die Spann-
: .= zangen werden durch Abnehmen der Uberw_qrfmuf—
; ter (Pos.4) gewechselt. Das Gewinde der Uber-
» wurfmutter ist vor dem Wiederaufschrauben -
| sorgfdltig zu reinigen. Die Kugelraste (Pos.10) verhindert, daB sich die Uberwurfmutter selbsttdtig
verstellt. Der Bronzering wird mit zwei Halteschrauben im Spannhebel gehalten. Es ist darauf zu
achten, daf3 der Gleitring stets vom Gewicht des Spannhebels entlastet ist. Auch ein Aufstitzen

- wihrend der Arbeit auf diesen Hebel fohrt zwangsldufig zu einer UbermaBigen Erwdrmung des

Spannfutters. Der Gleitring ist regelmdBig durch die in der Halteschraube befindliche Schmiersff-

| nung mit einem guten Gleitlagers! zu schmieren. Molykote eignet sich hiefir ganz besonders. Zu-

i viel Ol ist unrichtig, da es wihrend des Laufes abgeschleudert wird. In regelmdBigen Zeitabstdn-
.den ist das ganze Futter zu reinigen. Zu diesem Zweck wird die Uberwurfmutter (Pos.4) abgenom-~
men, die ganze Schiebehilse (Pos.2) mit Gleitring und Handhebel vom Futter abgezogen und sorg-
faltig ausgewaschen. Normalerweise kann zwischen Futterksrper (Pos.1) und Druckhilse (Pos.3)

| kein Schmutz eindringen. Trotzdem ist es auch hier von Zeit zu Zeit notwendig, das alte Fett qus-

zuwaschen und mit neuem Fett zu versehen. Soll die Druckhilse (Pos.3) herausgenommen werden,

so ist der Gewindestift (Pos.5) zu lssen. Beim Zusammenbau achten Sie bitte darauf, daBl die Ku-

geln (Pos.?) in Kuaellamerfait molamt wardam Batm Faml o v 4o oy T T
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Besondere Hinweise:

Beim Spannzangenwechsel Aufnahmeteile sorgfiltig reinigen ! Nicht zuviel slen ! Keine Gewalt
beim Zerlegen und Zusammenbauen des Futters !

Xl. TEILAPPARAT s.Abb.F 8

: (‘ Er ermoglizht es, guf der Maximat-Standard Bohr- und Frasarbeiten mit gleichméaBigem Abstand

an runden Werkstiicken durchzufihren. So kdnnen z.B. Zahnrdder mit beliebiger Zghnezah! oder
Lochscheiben usw. hergestellt werden. Der Teilapparat besitzt. zwei Aufspannfldchen, womit er
wahlweise horizontal und vertikal am Quersupport befestigt werden kann. Die Teilspindel ist for
direktes Teilen mit einem Indexbolzen, fir Winkelteilen mit einer Gradskala und fur Indirektteilen
mit einer Schneckenuntersetzung ausgestattet.

1. Aufbau in horizontaler Stellung

Der Teilapparat wird mit seiner schmalen Aufspannfldche so auf den Quersupport gesetzt, .daf} die
Teilspindel zum Spindelstock zeigt und die beiden Nutensteine in der mittleren T-Nute sitzen. In
dieser Stellung stimmt die Spitzenhshe des Teilapparates mit der des Spindelstockes Uberein. Diese
Aufbaustellung wird hauptsdchlich dann verwendet, wenn im Spindelstock der Drehbank das Friis- -

. oder Bohrwerkzeug sitzt und-der Teilapparat ein planes Werkstick triigt.,

2. Aufbau in vertikaler Stellung A ' <~

- Der Teilapparat wird mit, seiner groBen Aufspunnﬂdc}wg auf den Qersupport gesetzt. Die beiden

Nutensteine sitzen wieder in der mittleren T-Nut, die Befestigungsschrauben jedoch in den guBe~ -
ren T-Nuten. ZweckmiBig ist es, den Teilupparat so zu stellen, dafl die schmale Aufspannfldche
hinten ist. Dadurch werden die einzelnen Bedienungshebel frei zugingig, s. Abb.E 8.

3. Einspannen von Werkstiicken

+ Als normale Einspannvorrichtung wird das Drei- oder Vierbackenfutter von der Maximat-Standard
- verwendet. Das Futter wird von seinem Flansch abgeschraubt und kann mit dem Zentrierrand direkt

auf dighfeilscheibe (B) aufgesetzt und von unten mit den Flanschschrauben befestigt werden. Mit

Scherrhélftte
Indexbolzen
Kurbel

CAbb.E10

Abb. ES Abb.ES

seinen nach innen und auBlen abgestuften Spannbacken kann das Futter fur nahezu alle zentrischen

und symmetrischen Werkstiicke verwendet werden. Fur ganz kleine Werkstiicke, z.B. Bolzen bis

13 mm @ verwendet man zum Spannen das Bohrfutter mit seinem Einsteckzapfen, der in den Morse~

“kegel 2 eingesteckt werden kann. Fur sperrige und unsymmetrische Werkstiicke steht ein Rundtisch

mit vier Aufspann-T~-Nuten und mehreren Gewindebefestigungslschern M 8 zur Verfugung. Der

Rundtisch hat auf seiner Aufspannfliche eingedrehte Zentrierrillen, die ein leichteres Einmitteln

des Werkstiickes ermsalichen. Festaeschratbht wird dar Pomdtic nb mam o oo ot 1 Mol e
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man eine Kornerspitze in die Teilspindel und die zweite in den Spindelstock der Vertikaleinrich~
tung. Mit Hilfe des Supports kann man den Teilapparat so einstellen, dafl die beiden K&rnerspitzen
genau Ubereinander liegen.

= 4. Verschiedene Teilmethoden

Lo -Entsprechend dem Verwendungszweck wird jeweils die fur das betreffende Werkstiick giinstigste ,
Teilmethode angewendet. So wird man z.B. beim Frisen eines Sechskantschlissels wegen der klei- i
nen Teilzahl und der Symmetrie direkt teilen. Hat mon an einem Werkstijck 2 Bohrungen, die un-

- ter einem Winkel von 23° verseizt sind, zu machen, so wird man nach der Winkelteilung der Grad-
skala einstellen. Fir ungeradzahlige und hshere Teilzahlen, z.B. 39, muB man indirekt tejlen. —

5. Direktes Teilen

Der Vorteil des Direktteilens liegt in der schnellen Handhabung und der Tatsache, daB durch das
Einrasten eines geschliffenen Bolzens in die Bohrungen der Teilscheibe Teilungsfehler vermieden
werden. Die Teilspindel besitzt auf der Planfliche der Innenseite alle 15° eine Bohrung,. das sind
also 24 Bohrungen auf dem gesamten Umfang. Es kinnen alle Teilzahlen von 24,d.s.2,3,4,6,
'8, 12 und 24 direkt geteilt werden.

I

]

6. Das Direktteilen geht wie folgt vor sich: - . ‘ -

, -Die Klemmschraube (Abb.E 8, Pos.G) wird eine halbe Umdrehung nach links gedreht, der Hebel

g - % (Pos.C) in den Schlitz (Pos.F) nach unten gedriickt und seitlich eingerastet. Nach dem Offnen der —

. Inbusschraube (Pos.D) l&Bt.sich die komplette Indirektteileinrichtung (s.Zeichn.E 9) soweit nach

1 links ausschwenken, bis die Schnecke im Inneren des Teilapparates aus der Verzahnung der Teil—
spindel heraus ist. In dieser Stellung wird die Inbusschraube (Pos.D) wieder festgezogen. Die Teil-
spindel (Pos.A) laBt sich jetzt vollkommen frei drehen. Wenn Sie jetzt eine Sechserteilung durch-
fuhren wollen, so drehen Sie die Teilspindel soweit, bis der Nullstrich Uber der Strichmarke des -
Zeigers steht. In dieser Stellung wird der Hebel (Pos.C) nach links geschoben, worauf dieser durch
Federdruck selbsttitig in die Teilspindel einrastet. Die Klemmschraube (Pos.G) wird rechtsdrehend
angezogen, wodurch die Teilspindel unverrickbar festgeklemmt wird. Der erste Arbeitsgang kann

* durchgefihrt werden. Zum Weiterteilen um ein Sechstel.wird die Klemmschraube (Pos.G) gesff-

~

ﬁ net, der Hebel (Pos.C) nach unten gedrisckt und die Teilspindel um 1/6 (d.i. 4 Loch) weiterge- )
dreht. Sie lassen den Hebel (Pos.C) einrasten, ziehen die Klemmschraube (Pos.G) fest und kon- |
nen den zweiten Arbeitsgang durchfihren. Die weitere Teilung wird in gleicher Weise durchge- o
fuhrt. ‘u‘

7. Winkelteilen mit der Gradskala :
¢« Die Indirektteileinrichtung wird, wie unter Punkt 6 erwdhnt, wieder soweit ausgeschwenkt, bis sich |
-~ die Teilspindel frei durchdrehen l&Bt. In dieser Stellung wird das Werkstiick mitsamt der Teilspin- b
del in die erste Arbeitsposition gebracht. Die Klemmschraube (Pos.G) wird festgezogen und der i
erste Arbeitsgang durchgefihrt. Dabei ist tiber der Strichmarke am Zeiger eine bestimmte Gradzahl '
ablesbar, z.B. 34, MuB jetzt fUr den zweiten Arbeitsgang um 43 nach rechts weitergedreht wer-
den, so werden die beiden Gradzahlen addjert (34 + 43 = 77) und die Teilscheibe soweit gedreht,
bis die Gradzahl 77 tber der Teilstrichmarke steht. Die Klemmschraube (Pos.G) wird festgezogen ;
- und der zweite Arbeitsgang durchgefiihrt. Wird nach links weitergestellt, so ist die.zu teilende 1
f Gradzahl von der des ersten Arbeitsganges abzuziehen. |

8. Indirektes Teilen

Das indirekte Teilen ist der genaueste Teilvorgang, da hier mit einer Schneckenuntersetzung von

1 zu 40 gearbeitet wird. Teilungsfehler werden dadurch auf 1/40 vermindert. Unter Verwendung

der Lochscheiben kann man beliebige Teilzahlen mit dieser Methode ausfuhren. Das indirekte Tei-

I len wendet man tberall dort an, wo man mit dem Direktteilen nicht mehr auskommt und das Teilen
nach der Gradskala zu ungenau ist. Um lhnen das Errechnen der Lochzahlen an den Lochscheiben
und der Anzahl der Umdrehungen an der Kurbel der Schnecke zu ersparen, ist jedem Teilapparat
eine Teiltabelle "S" beigegeben. Sie gibt die Teilzahlen von 2 bis maximum 1080 an. In der er-

1 ——
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Schnecke fur die entsprechende Teilzahl gemacht werden mussen.. Die acht weiteren Spalten erge-
ben die Anzahl der Lécher, die beim entsprechenden Lochkreis zu den vollen Umdrehungen dazu~-
gezdhlt werden missen, Wie der Teilapparat nach dieser Tabelle gehandhabt wird, ersehen Sie

aus dem folgenden Beispiel.

9. lochscheiben

Bei jedem Teilapparat befinden sich 3 Lochscheiben, von denen 2 mit je 3 Lochkreisen a.usgesfuf- o
tet sind. Die dritte Lochscheibe hat nur 2 Lochkreise. Dadurch hat der Fachmann die Meglichkeit,

fur extreme Zwischenwerte einen selbsterrechneten Lochkreis auf dem eigenen Teilapparat anzu-
fertigen. Somit sind insgesamt 8 Lochkreise vorhanden, von 27 - 42, die auch in der Tabelle "sn
angegeben sind.

10. Die Theorie des Indirektteilens -

Durch die Schneckenuntersetzung 1 : 40 missen mit der Handkurbel 40 Umdrehungen gemacht wer-
den, bis sich die Teilspindel einmal dreht. Es wijrde damit die Muoglichkeit bestehen, durch weni-
ger Umdrehungen jedes kleine ganze Teilbare von 40 zu erreichen, d.i. 40, 20, 10, 8, 5, 4, 2
Teile. Da diese Teilung in der Praxis jedoch nicht ausreicht, hat man die Miglichkeit geschaffen,
jede einzelne Umdrehung durch Lochscheiben nochmals zu unterteilen, Wenn Sie die Lochscheibe
39 verwenden, so kénnen Sie. eine Umdrehung der Handkurbe! in maximal.39 Teile unterteilen:
Das ergibt eine hichste Teilzahl von 40 x 39 = 1560 Teile. Wenn Sie aber nicht jede einzelne

den 3%er Lochkreis. Wir haben errechnet, daf bei einer Umdrehung der Teilspindel 1560 Lscher

- mit der Handkurbel Gberdreht werden misssen, Wir benstigen jedoch fir die Teilzahl 13 nur 1/13
. einer-Teilspindelumdrehung, daher 1560 : 13 = 120 Loch auf der 39-Lochscheibe. 39 ist in 120

3-mal enthalten, daher mussen wir mit der Handkurbel drei volle Umdrehungen machen, die 117
Lécher ergeben. Es fehlen noch 3 Loch auf 120, die wir bei jedem Teilen zu den 3 vollen Umdre-
hungen mit der Schere dazugeben miissen. Zur Kontrolle der vorhandenen Rechnung sehen wir in
der Teiltabelle unter der Teilzahl 13 nach und stellen fest, daB, wie richtig errechnet, 3 volle
Umdrehungen und drei Loch auf der 39er Lochscheibe angefihrt sind.

11, Praktisches Beispiel fur die 13 Teilungen B

Wie schon vorher erwihnt, werden die Einstellzahlen qus der Tabelle entnommen. Die Lochschei~
be mit dem 3%er Lochkreis wird auf die Schneckenwelle geschraubt und die Kurbel so eingestellt,
daB der Indexboizen (Abb.E 8, Pos.J) in den 3%r Lochkreis zu stehen kommt und in dieser Stel-

- lung mit der Hutmutter (Pos.l) festgezogen wird. Nun stellt man die beiden Schenkel der Schere

nach dem Offnen der Schraube K so ein, daB sie 4 Lscher auf dem 3%r Lochkreis (wenn um 3
Loch geteilt werden soll) einschlieBen. Das Teilen geschieht wie folgt: Die Klemmschraube
(Pos.G) wird gesffnet und der Hebel (Pos.C) nach unten und nach rechts gedriickt (wo er selbst-
tdtig stehen bleibt). Die Inbusschraube Pos.D gelockert, die Teilscheibe mit der kompletten In-

- direktteileinrichtung so weit nach rechts gedreht, bis die Schnecke spielfrei, jedoch ohne zu

dricken in die Verzahnung der Teilspindel eingreift. In dieser Stellung wird die Schraube Pos.D
festgezogen. Die Schere wird in der Drehrichtung der Kurbel so weit geschoben, bis ein Schen-
kel der Schere am Indexbolzen (Pos. J) anliegt. Mit der Kugel (Pos.H) wird der Indexbolzen
(Pos.J) herausgezogen, drei volle Umdrehungen werden durchgefishrt, so daB der Indexbolzen
wieder Uber dem Ausgangsloch zu stehen kommt. Nun werden zusatzlich die 3 Lécher in der glei-
chen Drehrichtung weitergeteilt, worauf der Indexbolzen (Pos.J) am anderen Schenkel der Sche-
re anliegen muB3; Die Klemmschraube (Pos.G) wird jetzt festgezogen und die Schere in der glei-
chen Drehrichtung weitergeschoben, bis der erste Schenkel der Schere am Indexbolzen (Pos. J)
anliegt. Somit ist einer der 13 Teilvorgtinge durchgefihrt und der erste Arbeitsgang am Werk-
stick kann beginnen. Alle weiteren 12 Teilvorgtinge werden genau so durchgefishrt wie der eben
beschriebene. Vor jedem Teilen muB die Klemmschraube (Pos.G) gelockert und nach dem Teilen
wieder festaecrhraiiht weamrdan

,‘)";
Lochstelle der Lochscheibe ausnttzen, kinnen Sie jeden teilbaren Wert von 1560 mit dieser Loch-

- scheibe erreichen. Benitigen Sie,. um ein Beispiel zu nennen, eine Teilzahl von 13, so sehen Sie

- an den vorhandenen 8 Lochkreisen, daB 13 im Lochkreis 39 enthalten ist. Sie verwenden hier also
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ist, z.B. 38 Loch auf der 42er-Scheibe, so wird in diesem Fall dje Differenz der Lscher zwischen
den beiden Schenkeln eingestellt.

Beispiel: 42 - 38 =4 Loch. Beim Teilen ist jetzt eine volle Umdrehung mehr zu machen und die
eingestellte Lochzahl 4 zwischen den beiden Schenkeln der Schere nicht dazuzuzihlen, sondern
abzuziehen. '

XIl. SUPPORTSCHLEIFAPPARAT

“1. Verwendung »

Der Supportschleifapparat ist eine komplette Schleifmaschine mit eigenem Antriebsmotor und wird
auf dem Obersupport anstelle des Stahlhalters montiert. Er kann sowohl zum AufBen- und Innen-
schleifen als auch fur kleinere Frdsarbeiten verwendet werden. Die Schieifspindel lduft in einem
Prazisionslager und soll deshalb keiner Gewaltanwendung ausgesetzt werden. Sie sitzt mit der
-Pinole in einer exzentrischen Biichse, so daB es méglich ist, das Mittel der Schleifspindel genau
dem Mittel der Spindel lhrer Maximat-Drehbank anzupassen.,

Dies wird so gemacht: Die Inbusschraube oben neben der Befestigung wird gelockert, der gerif-
felte Ring.neben dem Schleifscheibenschutz wird so wejt verdreht, bis der Schleifdorn mit seiner

. .Mitte genau in gleicher Hohe mit der Kbrnerspitze im Spindelstock der Drehbank steht. In dieser
»Stellung wird die Inbusschraube wieder festgezogen und somit die Hoheneinstellung fixiert.

2. Drehzdhlen

- Sowohl der Motor als auch die Schieifspindel haben eine 3-stufige Riemenscheibe, mit den Dreh—

zahlen 2500, 5000 und 10.000 U/min. Der Allstrommotor mit 125W Leistung sinkt bei steigender
Belastung in der Drehzahl. Deshalb ist zu empfehlen, beim Schleiten keine zu groBen, sondern
hintereinander mehrere kleine Spine anzusetzen. Der Motor ist vollkommen geschlossen, damit
kein Schleifstaub eindringen kann. Seine Erwtirmung kann er nur durch Abstrahlung an die Ober—
flache abfthren und kommt nach ungefihr 15 Arbeitsminuten auf eine Betriebstemperatur von

- 65 Grad, die aber auf keine Weise schadet. Spannen Sie den Keilriemen beim Auflegen nur maBig,

da sonst ein zusdtzlicher Kraftverbrauch und eine unndtige Abnitzung des Riemens entsteht.

3. Abrichten der Schleifscheibe

" Damit eine einwandfreie Oberfldche der geschliffenen Werkstiucke erzielt wird, ist es notwendig,

vor jeder Schleifarbeit die Schleifscheibe mit einem Abrichtdiamanten abzuziehen. Dazu ist un-
ser Abrichtdiamant (Best.No.1160) bestens geeignet. 4 '
Das Abrichten geschieht wie folgt: Der Abrichidiamant wird quer in das Drehbankfutter einge-

" spannt, so daB die Diamantspitze in Spitzenhshe steht und nach vorne zeigt. Damit sich das Dreh-

bankfutter wishrend des Abrichtens nicht verdrehen kann, legt man die Riemen fir die Drehzahl
100 U/min auf. Nun wird der Supportschleifapparat auf 53000 U/min gestellt und eingeschaltet.
Mit dem Support bringt man nun die laufende Schleifscheibe an die Spitze des Abrichtdiomonten
heran, bis diese gerade bershrt wird. Mit dem Quersupport werden 0,05 mm zugestel It und mit
dem Ldngsschlitten die Abrichtbewegung ausgefthrt, Dieses Abrichten um jeweils 0,05 mm wird
so lange fortgesetzt, bis die Schleifscheibe tiber dem ganzen Umfang rein ist. Stellen Sie nie

mehr als 0,05 mm zu, da ansonsten der Diamant beschadigt wird.

4. AuBenschleifen

Beim AuBenschleifen wird hauptsichlich die Scheibe mit 60 mm @, einem Korn 80 und Harte M
verwendet. Sie wird auf den beim Supportschleifapparat befindlichen Dorn aufgeschraubt, abge-
richtet und soll bis zum Verbrauch darauf bleiben. Der Dorn mit der montierten Scheibe wird auf
der Schleifspindel mit einem Zugrohr befestigt. Beim Schleifen des Werkstiickes fuhrt man die
laufende Schleifscheibe (5000 U/min.) an das langsam rotierende (100 U/min.) in den Spindel-
stock gespannte Werkstiick heran, bis sich eine leichte Schleiffunkenbildung zeigt. Darauf wird
mit dem Langsschlitten die Schleifscheibe an den Anfang des Werkstiickes gebracht, mit dem
Quersupport max.0,1 mm zugestellt und der Leitspindelvorschub mit der SchloBmutter einge-
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Zugrohr montiert, Die kleineren Schlelfschelben kénnen auf das vordere Ende des Innenschleif-
dorns (6 mm @) aufgesteckt und mit einer Schraube M 3 befestigt werden. Ganz kleine Schieif-
stifte (unfer 15 mm @) haben eine mit Schellack eingegossene Schraube M 3 und ksnnen direkt in
den Innenschleifdorn eingeschraubt werden. Sollten Sie Schleifstifte mit zylindrischen Schiften
besitzen, so kinnen Sie statt des Innenschleifdorns eine dem Durchmesser entsprechende Uhrma-
cher-Spannzange Lorch-Schmitt Type B 8 in die Spindel einsetzen und mit dem Zugrohr -
festspannen. Diese Spannzangen sind in allen Uhrmacherbedarfs-Geschiften mit Bohrungen von
0,1 - 6 mm erhaltlich, Alle diese angeftihrten Schleifstifte missen vor dem Arbeiten,genau so wie
belm AuBenschleifen angefihrt, mit dem Abrichtdiamanten abgezogen werden. Als Drehzahl der .
Schleifspindel wird beim Innenschleifen 10.000 U/min. gewdhlt. Das Werkstuck dreht sich wie=-
der mit 100 U/min. Ansonsten ist der Schleifvorgang derselbe wie beim Auflenschleifen.

6. Frdsen

Zum Frasen kleiner Keilnuten bis max. 6 mm Breite in Wellen .4, ist der Supportschleifapparat
bestens geeignet. Das Werkstiick wird in das stillstehende Drehbcnkfuffer oder zwischen Spitzen

gespannt, der Supportschleifapparat auf dem Quersupport um 90° geschwenkt, so daf3 der Fréser

rechtwinkelig zum Werkstick steht. Der kleine Schaftfrdaser wird mit einer dem Durchmesser ent—
sprechenden Uhrmacher-Spannzange in der Schleifspindel eingespannt. Der mit. 2500 U/min. to—
tierende Friser wird on das Werkstiick mit dem Support herangebracht, 0,2 bis 0,3 mm zugestellt

gewinschte Nutentiefe erreicht w:rd

Anmerkung Beim Schleifen oder Frisen an Kegeln wird der Supportschleifapparat mit dem Ober-
support in die gewtinschte Winkelstellung gebracht, das Zustellen wird wieder mit dem Quersup-
port durchgefuhrt, der Vorschub fur die Langsbewegung durch Drehen von Hand an der Kurbel des
Obersupportes. ~

XI. STEHLUNETTE

Sie dient vorwiegend zum Abstiitzen langer Wellen am freien Ende auf der Reitstockseite. Bei vie-

len Arbeiten am Wellenende kann der Reitstock nicht verwendet werden, da er sonst dem Dreh-
. stahl oder dem Ausdrehwerkzeug im Wege steht und mu8 daher von der Maschine abgenommen
werden. Die Funktion der Endabstiitzung fur ein ratterfreies Arbeiten Ubernimmt nun die Stehli-

nefte. Sie wird von der Reitstockseite her in die Bettfishrungen eingefishrt und an der gewiinsch-
ten Stelle festgeklemmt, Die drei einzelnen Pinolen der Lunette werden, nachdem die drei seit-
lichen Randelschrauben getffnet sind, so weit an das Werkstiick herangebracht, bis die drei \
Gleitspitzen das Werkstisick berishren, aber nicht einklemmen. In dieser Stellung werden die drei
Rindelschrauben festgezogen, damit sich die eingestellfen Pinolen nicht verstellen kénnen. Die
Gleitspitzen sind an den Berishrungspunkten mit dem Werkstick laufend zu schmieren, damit

' b‘ sich die Spitzen nicht frihzeitig abniitzen. Achten Sie darauf, daB beim Anstellen der Pinolen
" das Werkstiick nicht aus seinem Mittel gedriickt wird, da es snch sonst im Drehbcnkfuf’rer lockert

und von den Drehbankfutterbacken beschadigt wird.

XIV. MITLAUFLUNETTE

Wie bereits der Name sagt, l&uft die Linette mit dem Drehstahl mit und wird deshalb auf dem
Support befestigt (s. Zeichn.D, Abb.H, Pos.27). Da die Mitlauflunette immer in der Hohe des.
Drehstahles ist, benstigt sie nur zwei Pinolen mit den Gleitspitzen, da die dritte durch den
Drehstah! ersetzt wird. Verwendet wird sie hauptstchlich bei Arbeiten an langen, dinnen Wel-
len, die ohne Lunette durch den Druck des Drehstahles durchfedern wisrden. Es wire daher eine-
Bearbeitung nicht méglich. Die beiden Gleitspitzen der Lunette stitzen jedoch das Werkstick
nahe am Drehstahl ab und verhindern ein Ausweichen. Angestellt werden die Gleitspitzen wie
bei der Stehlijnette. Auch hier mijssen sie wihrend der Arbeit dguernd aeschmiert werden .

');
und durch Drehen von Hand aus an der Leitspindel entsprechend der Nufenlonge am Werkstiick ent=s_
- lang gefihrt, Die Langsbewegung wird so lcmge durchgefihrt, bis:durch mehrmaliges Zustellen die
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XV. WEITERES ZUBEHOR

AuBBer dem bisher angefthrten Zubehsr gibt es noch weitere Werkzeuge, die fur viele Arbeitsgiin-
ge notwendig sind. :

1. Bohrfutter ) »
mit Schiissel und drei selbstzentrierenden Backen bis 13 mm spannend und mit einem fir den Spin-
delstock, den Reitstock und den Teilapparat passenden Bohrfutterkegel MK 2.

2. Mitlatfksrner

Diese 3-fach kugelgelagerte Kornerspitze ist fisr alle Dreharbeiten tiber 500 U/min. unbedingt zu
empfehlen. Die Korerspitze selbst kann durch Einfihren eines 4 mm-Dornes von hinten ausgesto-
Ben werden (zum Einsetzen von Faconspitzen); mit einem 6 mm-Dorn in der gleichen Bohrung ksn-
nen alle drei Lager mitsamt der Spitze und dem Deckel ausgestoen werden. Dies ist notwendig

zum Einsetzen neuer Lager EL 8. In die gleiche Bohrung am Ende des Schaftes soll alle 500 Betriebs~
stunden nach Bedarf mit der Fettpresse Kugellagerfett eingepreBt werden. §

3. Vierfachstahthalter

Er ist zum gleichzeitigen Spannen von 4 Drehstshlen von 10 x 10 Querschnitt eingerichtet., Gegen-

- Uber dem Einfachstahlhalter bietet er den Vorteil, dafl bei Verwendung des gewtnschten Drehistah—

les dieser nicht erst eingespannt zu werden braucht. Es wird nur die Zentralbefestigung gelockert
und der jeweilige Drehstahl in die gewiinschte Lage gedreht.

4. Maschinenschraubstock

Er ist sehr robust ausgefiihrt, besitzt eine Backenbreite von 80 mm und st eine unentbehrliche Fin-
spannvorrichtung beim Arbeiten mit der Vertikaleinrichtung. Die Befestigung erfolgt in den T-
Nuten des Supportes mit den gleichen Nutensteinen wie beim Obersupport und dem Teilapparat .
Vermeiden Sie aber beim Spannen der Werkzeuge auf den Vierkantschlussel zu schlagen. Die
Spannkraft ist auch bei normaler Handbetdtigung ausreichend,

© Vorerwdhntes Zubehtr ist im Maximat-Prospekt abgebildet und mit technischen Daten versehen.

Dort finden Sie auch noch andere, laufend bendtigte Werkzeuge.
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Schnittgeschwindigkeiten o
_ fir MAXIMAT - STANDARD mit Motor 930U/min
e Zeitin Minuten fir 10mm Drehlinge _
- Q25 042 072 125 —
0064 0145 043 ' 135
300 — ! ; ! \
250 ' k 1A |
| I 1/ | | 1 —
200 i | / IR IR T
i i T A 3
e i
15 1 I -4 & ;
Q | T -
- 120 ] pati paiil %
| 2RV A IE
100 i | // ;i . i // l] | S
' | '
0 | l' AL/ EEE4
7 N G | / i 151 —
Y, i | 5 A | ///! . ;
£ ' ' —
E 50l I D/ /] l / | }od
K | iR i ] AT &
5 40 Ao A A4
~ 35 ; A /| // { Ve W I -
~ S ‘
£ 30 )4l .A”SQ/ Danl i I I N
S 70 7 4 1 7 i 17 R
§ 25 / . ) ":) // r’A <
S 20 / / /] L/ /| &
7] 74 / Y/ Q rd Y"v 1
K / ‘], & £ 1
2 / N & 3 ;
g 15 A // A Aol S
S o o 20
A g // // // // // o o ol N
N B / /| / / pal 4 ‘
N~ 4 7 7 7 % |
|, /] / WV /] /
™ NN oD 9 N 0 R L 9 ] ¥ L & 2 3 |
—=— Werkstickdurchmesser in mm s |
Werkstoff. - Schnittgeschwindigkeiten jn m/min fiir Schnellstohlwerkzeuge |
Schruppen Schlichten Bohren Reiben Gew. schnajd.
Automatenstahl 35 50 40 72 20
Stahl 50.17 T30 40 35 10 ' 75
Stahl 70.11 20 30 30 8 a
Gusseisen ' 20 35 20 8 g
Messing : 60 100 60 20 30
Leichtmetall 60 150 60 30 30
Beispiel: Drehen einer Stahlwelle mit 50kg/mm2 Festigheit, 30mm? und 200 mmn Lénge.
Nach der Tabelle ist die Schnittgeschwindigkeit fir Schruppen ca. 30 m/min.
Der Yorschub sei mit 0,12 gewdéhit.
Schnittpunkt vorn SehrittaecrhuwinAdinkarr 20 1im~ Parakmnce e Al 1
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WECHSELRADERTABELTLE

MAXTMAT - STANDARD

Leitspindelsteigung 3 mm

Metrisches - Gewinde

Stei-| Wende- ’ Leit- ||Stei~[ Wende-~ J1leit-
gung | herz Schere spindelij gung | hersz Schere spindel
—|(s0) | 35—70 | 25——80 (50) | # | B | 30-4—80
D s0—p60 [s0—-75 | B |97 4o-bss—4sleo | m |
(50) | 35—-70 | 25——80 .| (50) | H H | 354—175
0,15 , . 0,80 '
40—-50 | 30—+75 3 40 ~~55——45-70 | H |
(50) | 35—60 | 25——80 (50) | H H H
0175 go—L50 {30—l75. 1 mw [1.00| o5 g4 '
—+50 | 30—175 T0——75
(50) | 30—-60 | 25—~—75 (50) | H- H H
9201 go—Ls50 [35—L70 « m [1125] 25 _g0 75 14— 60
(50) | H | 30—75 | H (50) | H H H
2025 | 40— 55160 | 25—-—s50 |1250| 40—l 75 70 4—80
(50) | B |30—75 | & (50) | B Ho| ®
0:39 1 yo—l-60—50 | 25——g0 {1575 35_L g 75 +—60
(50) | B | 35—75 ' H (50) | ® H H
%975 | 40— 55150 | 25———80 {2:90| s0—|_g0 75 4—60
(50) |H [35—-70 | = - (50)——80 75 +—60 | -
0:40 1+ yo—1-55—50 | 2575 [2,50] g H H H
1(s0) | B |35—70 | =m (50)-f—80 75 4+—50
0245 1 455550 | 25 | 75 3,00 g H H | H
' (50) | H H - 25——80 | (50)—+80 50 H
92501 40— 55—La5—L 75 g |20 = H 70 L—60
(50) {H |H 30 —— 80 (50)-+175 50 H
0.60 1 o Ls5 Lygs5—1 75 g %0 g H 80 -—60 -
_|(0) |® |=m 35 —— 80 (50) | = H H
270 40— s5s—as—L75 | w450 60 | g0 75 +—40
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WECHSELRAEDERTABELLE
MAXIMAT - STANDARD
Leitspindelsteigung 3 mm '
Zoll - Gewinde
Stel-fWende- 5 .h lLeit- ||Stei-jWende- S ¢ h Leit-
‘tgung | herz c ere spin&ﬂ‘gung herz ¢ ere spindel

128 | (50) | 35——65 | 254-80 | .o | (50)4—50-1—65] 50l—70
55—-60 | 30——70 | H “© A H 55+4+—60 H

110 | (50) | 40——565 25==80 || o0 i (50) | H 654+—60| H
55— 60 50—70 1 H | 35-——-55—+—50| 30-+—70

100 | (59) | 40——565 25580 | 5, | (50}~4-50——60]| 354—70
| 55—-50 304—75 1 H | H H 55+—65 | H
96 | (50) | 40——65 | 25-—80 1 ,, | (50)-—75 651 H

- 55 —60 35—4—70 | H | ! H H 40+—80
gg | (50) | H 30-L—65: H 51 1 (50)4—45—-4—60] 404—70
40—+ 55——60 25-—80 1 b oH 55-—65 H

g4 | (50)—=65 40——75 ¢ H | o0 | (50) 1 & 40-—80
H 55——170 25-~80 55 —-~175 65 H

g0 | (50) | 40——60 25-~—80 3 19 | (50) @ H H 35-—10
2 55——50 30——65 1 H | 40 =~ 60—+4—501—45 | H
o, 1 (50)—60 | 40—4—75 | H | 5 | 5O | & 50 —coT &
3 H | 55—1—65 | 25-~80 | '°. 55— —701—15| 3065
6o 1 (50) | H 30—65 | H | 16 | (50) 1 ® 50w 80
T 155 50 60 2580 i 55 75 65! H
6o 1-(50) | H 30—0—65  H i .5 | (50) | H 40-——65
55 50 60 25-—75 55 80 €0 H

5¢ | (50) | H 30—4—65 | H 12 | (30) | H H 2565
55 50 60 25—=-T0 55 80 50+—35: H

5o | (50) | 65——50 35 -+—60 15 | (50) [ H 65 -—0170
40 —80 304+—70 | H 35 —— 80 50, H

ag | (50) | H 55——651 HE ., | (50)] =H 50— 65
55 50 60 25-—70 55——80 60, H

aq | (50) | H H 25-—65 11 | (50)-—80 70+——65
30 70 50 60| H H H Hi{ H

4o | (50) | H 40——65 | H 10 | (50) | H H | H
55 50 60 25-=—70 55 80 70 -—65

a0 | (50) | H 30~——60 | H g | (50) | H 50 +——65
55 70——50 25 4+—65 | 55 80 45 H

sg | (50) | H 55——60 | H i o 1 (50)| H H | 50465
40 65 45 30 ——70 55 70 45 ——40 H

s | (50) | H 50 4—65 | H 2 | (50) | & H | 50+—65
| 55 70 60 25-—175 55 70 451—35 H
35 [(50) | H | 30-1—60] = | (50) | =H H! 504—565
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ELRADERTABELTLE

MAXIMAT - STANDARD

Leitspindelsteigung 3 mm

Modul - Gewinde

Stei-~| Wende-~ Leit- [[Stei-|Wende- Leit-
gung | herz Schere spindelf gung | her=z Schere :spin&ﬂ
(50) | H |40 —-70 | H (50) | ®H E | H
0,20 . 55— 50 60 « | 30 —— 75 0,70 55 80 70 75 .
- (50) | H 25— 75 (50) | B H H
- l(s0) | & 30 —1— 75 (50) | ® 80——175
9,301 55 L g0 70 | B 980 55 1 45 70 | =
| (50) |1 55——175 | |(50) | = 60 ——170
9,351 551 g0 70 H, |2%9 55— 80 50 | H
[ (50) | & 10—75 | . |(50) | m 50 4—75
9,401 551 go 70 | mB 100 55_L g0 35 | H
(50) | 45——— 75 . |(50) | H H | 50——60
01451 55| 50- 70 B |22 55 1q0 d 45135 | @
{ (50) | B 50— 75 ~|(50) | H H H
92201 551 g0 70 | B |19 55 1 g0 75 —— 35
(50) | H 60 —— 75 -~ |(50) | H H H
0,601 55_ 1 g9 70 g | 175 551 g 75 —— 30
. (50) | H 65 —— 75 (50) | H H 60 ——45
0,65 | 55__| 5o 70 H 29 55 1 g0—1-504-35 | g
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Gdnge/ Zoll

g . furMaximat Nortongetriebe M
Wechselraderaufsteckung auf Universalschere M

]

H-Hulse  A..C=Hebelsteltung

‘a....h = Schwingens tellung

o

Wender
herz

Schere

i v

Norton=
getriebe

55

1]
|

80

(50)
55

75

A
(50)

H

L

65

50

70

65

|

50

40

75

65

: ’
I I

(50)

H

50

80

55

T

[

(50)

80

25

65

®

()
~

]

(50)

e

35

65

65
50

[T

55
(50)

55 (50)
[

60

55
(50)

65 0

65 30
25 80

35
60
25

70
T

70
I
75
LI
H

H
L_l

75
70

H

&0 -
C

e

A b

[l

B a

A d

-

B b

A b

r3

A f

Ad

Af

B¢

Ch

Af

C ¢

B e

B b

O
|-

Ol
“a

Cb

Cb

T

Ch

Ch

B b

Cf

Ch
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- Metrische Gewinde u.Vorschiibe fir Maximat

NormalschereM :  Gewind= -Vorschub zum Schalten

- Gewinde =

90

B
|
|
l

—

Jo_i

—h

| Schere

Vorschub

90

301

~00

50] ¢

9

11

amiiE

Nortongetriebe

Z

3

Wendeher:

|

i

" Wen deherg

- Schere

Nortongetriebe

b
NortongetriebeM
Gewinde \Vorschub | Hebetl Schwinge
025 | 0028 A a
030 | 0033 A b
035 |o0m39 | A | <
040 | 0044 A d
050  |0055 | A e- |
060 | Q066 A PR
070 | 0077 A g
080 | 0088 A h
100 | o B a
120 | Q133 B b
125 | 0139 | ¢ a
140 | 0155 B c
150 | 0166 C - b
160 | 0177 B d
175 | 0195 c | ¢ |
200 | Q222 B e
(200 0222 | ¢ d
240 | 0266 | B f
250 | 0277 C e
280 | Q3 B g
300 0333 | C f
320 | 0355 B h
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Modul - Steigungen  firMaximat Nortongetriebe M

Wechselraderaufsteckung auf Universalschere M

o

- e

= Hulse
A— C = Hebelstellung
a—h = Schwzhg‘ensz‘el( ung
Wendeherz Schere Nortongetriebe M *
[N I
FT] rmao y - T—’T! 75 ] : rl_?lm ]
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Teiltabelle

Zu Maximat - Teilapparat
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ERKLARUNG H

zum '
GEWINDESCHNEIDEN
MAXIMAT-STANDARD

Wendeherz
Wechselridderschere
Spindelzahnrad 50 Z&hne
Wenderdder 30 Z&hne

Herzrad 50 Z&hne : _ ;T

| —

Rdderschutzkappe
—

" Klemmschraube fiir Wechselriderschere

Réndelschraube zur Befestigung der‘Réderséhutzkappe
Herzraste

Beféstigungs=° und Einstellschrauben fiir Herzraste
Mutfer filr Wechselrad 7 1

Scherbolzen fiir Wechselrdder Z 2 und 2 3
scherbolgen.fﬁr Wechselrdder Z 4 und 2 5
Scherbolzen fiir Wechselrdder Z 6 und Z 7

Schalthebel fiir Rechts- und Linkssteigung

Wechselrad am Wendehergz

Z 2 bis Z 7 Wechselrdder an der Schere

Z 8 und Z 9 Wechselrdder auf der Leitspindel
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Hillse statt Wechselrad
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Spindelstock | B
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Aufrig

Spindelstock Grundrif

~ Motorbetestigung 17 C

Reitstock D Vertikal Einrichtung E
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& -schubgetriebe
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, Schiofpiatte m. Schiitten Obersupport 7 H
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ERKLARUNG
zum ‘
BEDIENUNGSPLAN
MAXIMAT - STANDARD

Motorschalter fiir Rechts- und Linkslauf
Mutter zur Regulierung der Keilriemenspannung
Bohrhebel fiir Pinolenhub

Klemmschraube fiir Spindelstockpinole
Feinstellmutter fiir Pinolenhub

Klemmsphraube fir Vorschubgetriebe
Schalthebel fiir Wendeherz

Schalthebel fiir SchloBmutter

Befestigungsgewinde fir Mitlaufliinette

Befestigungsgewinde fiir Gewindeuhr

.Klemméchraube fir Schlitten

Klemmschraube fﬁr‘QuersupporF&'

Klemmschraube fiir Obersuppﬁrt
Anbaufliche fir Vertikaleinrichtung
Klemmhebel fiir Reitstock

Klemmhebel fiir Reitstockpinole
Stellschrauben fiir Reitstockquerverstellung -

Stellschrauben fﬁr‘Obersupport
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SCHMIERPLAN
MAXIMAT - STANDARD
Schmier-| Schmier- Schmierintervall .
stelle | stoff in Betriebsstd. Maschinenelement
1 Fett 500 Hauptspindellagerﬁng
Spindelstock-
2 Fets 500 Riemenscheibenlagerung
3 Fett 500 Vorgelegelagerung
4 Fett 10 Vorschubschnecke - )
- ' )
5 Fett 10 Schneckenradlagerung B
6 Fett 10 Leitspindellager rechts C%
n Schlofimutter und
7 01 100 Zahnstangentrieb
8 Fett 500 ‘Reitstockpinole u.Spindel

Weiters sind tédglich mit gutem Maschinensl zu schmieren:

Leitspindel
Zahnstange

Quersupport-Spindel

Quersupport-Fihrung
Obersupport-Spindel
Obersupport-Fihrung
Schlittenfilhrung

Bei Verwendung der Gewindezusatzeinrichtung sind die Wechsel-
rdder tédglich mehrmals zu. 8len und deren Lagerung an den
Schmiernippeln mit der Fettpresse zu fetten. :

Die beiden Kugellager der Schnecke im Vorschubgetriebe sind
von innen her alle 500 Betriebsstunden zu fetten.

Die Keilriemen miissen stets sauber gehalten werden und diirfen
weder mit 0l noch mit Fett verschmutzt werden.




Schmierplan Maximat Standard

Masstab: 1:5
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