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rositionsnummern Skizze 1 bis 4

Gruppe Drehbankbett:

Pos, Nr,

T 3 3 =

n
"
1]

Bett
Fihrungsséule
Spannkonus
Léngsspindel
Handrad

Stift am Handrad

e e p RS ) - &

Gruppe Spindelstock:

Pos,
"

T 3 = = =

Nr.

3

= 3 z = =

8 Spindelstockgehiiuse
9 Spannbolzen
10 Spindelstockpinole
14 Riemenscheibe am
Spindelstock
15 Riemenscheibe am Motor
22 Ritzel
23 Druckstift
25 Druckschraube
26 Knebel am Ritzel

Gruppe Reitstock:

Pos,Nr, 27 Reitstock

Drehbank:

28 Reitstockpinole
%1 Inbusschraube

Gruppe Support:

Pos.Nr, 32 Support
" " 33 Fihrungsséule
" W 36 Stahlhalter
" " 39 Querspindel

Gruppe Vertikaleinrichtung:

Pos,Nr, 40 Vertikalsiule

" " 41 Klemmkopf
" " 42 Klemmschraube
" ® 43 Nutachraube

Gruppe Zubehor:

Pos, Nr, @ Dreibackenfutter
" " 45 Planscheibe

46 Kornerspitze

47 Bohrfutter

50 Antriebsseil

51 Drehherz

(52)Spannpratze

53 Inbusschliissel

100 Schleifscheibe

3 ® T T = 3
=2 T 3 T = =X

= 4
=

Technische Daten:

Spitzenhdle

35 mm

Spitzenweite 140 mm
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Positionsnummern Skizze 1 bis 4

Gruppe Drehbankbett:

Pos,Nr, 1 Bett
" 2 Fihrungsséule
LI 4 Spannkonus
n 5 Léngsspindel
" 6 Handrad
"n |

7 5tift am Handrad
Gruppe Spindelstock:

Pos,Nr. 8 Spindelstockgehiuse
"non 9 Spannbolzen
" n

10 Spindelstockpinole

14 Riemenscheibe am

_ Spindelstock

15 Riemenscheibe am Motor
22 Ritzel

23 Druckstift

25 Druckschraube

26 Knebel am Ritzel

Gruppe Reitstock:

Pos,Nr, 27 Reitstock
" ® 28 Reitstockpinole
" " 34 Inbusschraube

2 3 2 3 2

Gruppe Support:

Pos,Nr, 32 Support
" % 33 Rihrungsséule
w " 36 Stahlhalter
" " 39 Querspindel

Gruppe Vertikaleinrichtung:

Pos,Nr, 40 Vertikalsi#ule

" " 41 Klemmkopf
" " 42 Klemmschraube
LI Y & Nutachraube

Gruppe Zubehir:

Pos,Nr. 44 Dreibackenfutter
" " 45 Planscheibe

" " 46 Kdrnerspitze
e 47 Bohrfutter

" " 50 Antriebsseil

" " 51 Drehherz

" ® 52 Spannpratze

" W 53 Inbusschliissel
" "

100 Schleifsacheibe

Technische Daten:

Drehbank:

Spitzenhthe 35 mm

Spitzenweite 140 mm

Schleifmaschine:

Bohr- und Fridsmaschine:

gréBter Scheibendurchmesser 60 mm

Bohrhthe und Ausladung 75 mm

Bohrhub 20 mm

Maschinenbett-GrundriB:

Motorleistung:

310 x 85 mm

40 Watt; 220 (110) Volt;
4000 U/min,
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"EMCO-UNIMAT" Universal-Kleinwerkzeugmaschine

Die Universal-Werkzeugmaschine flir Mechaniker und Bastler,
Der modermste Lehrbehelf fiir Schulen,
Fir den zukiinftigen Maschinenbauer:das Werkzeug,an dem er lernt.

Was kann der EMCO-UNIMAT?

Mit dem EMCO-UNIMAT gibt Ihnen die Firma Maier & Co. Hallein,
ein vidllig neuartigea Universal-Maschinchen in die Hand,

Mit wenigen Handgriffen kinnen Sie aus einzelnen Elementen fiinf
verschiedene Maschinen zusammenstellen, Ndmlich:eine Drehbank-
in dieser Form finden Sie den UNIMAT fertig montiert in seinem
Késtchen-,eine Bohr- FrHs- Schleif-und eine Handbohrmaschine,
Trotz dieser Vielfalt ist Jede so zusammengebaute Maschine ein
vollwertiges Gerat und kein Behelf.

Wer braucht dem UNIMAT?

Mit dem UNIMAT mtchten wir allen ernsten Bastlern wie Eisen-
bahn- und Flugmodellbauern die Moglichkeit geben, Arbeiten,
die sie bisher mangels eigener Einrichtungen in einer Werk-
stitte durchfiithren lassen multen, selbst zu machen, Aber such
der Radio-, Néhmaschinen-, Fahrrad- und Schreibmaschinmechani-
ker hat nunmehr Gelegenmheit, sich seine Ersatzteile rasch und
billig herzustellen, Er erwirbt praktisch eine komplette Werk-
statteinrichtung,

Der lehrer an technischen Schulen und Kursen hat im UNIMAT ei-
nen hervorragenden Lehrbehelf, den er ins Klassenzimmer mitneh-
men kann und mi% dem er, besser als an einer grofien, kompli-
zierten Werkzeugmaschire die Grundprinzipien der spanabheben-
den Verformung erliutern kenn, Er spart zeitraubende Tafelskiz-
zen und bringt Leben in den Unterricht.

Der technisch interessierte Junge findet im UNIMAT ein Spiel-
zeug, das ihn nicht mehr lecsl&8t, bei dem er technisches Wis-
sen und Fertigkeit erlangt und das ihn anregt, technischen Din-
gen auf den Grund zu gehen, Hier hat er ein Spielzeug, das er
nicht nur zerlegen darf, sondern zerlegen muB, um sich mit ihm
auseinanderzusetzen, Der UNIMAT ist ein Spielzeug, welches nicht
blof auf Zerstreuung und Ablenkung gerichtet ist, sonderm die
ektiven gestalterischen Fidhigkeiten des Jungen weckt und for-
dert und daher nie langweilig werden kann,

Jeder, der einmal an diesem Masschinchen geerbeitet hat, wird
seine Vorteile zu schidtzen wissen,




Wie arbveitet der UNIMAT?

Natiirkich miissen Sie sich mit dem UNIMAY, wie letzten Endes miv
jeder Maschine, erst richtig vertraut machen, Zu diesem Zweck
haben wir filr 5ie dieses Bichlein geschrieben, Lesen Sie es bit-
te aufmerxsam durch bevor Sie das Maschinchen in Betrieb nelmen;
es wird Ihnen dadurch viel Arger erspart bleiben,

Bine kleine und zarte Maschine, die trotz ihrer Einfachheit u.
Billigkeit ein Prazisionswerk ist, muB natiirlich richtig behan-
delt werden, So wie der Kraftfahrzeugbesitzer mit der Zeit im-
mer mehr mit seiner Maschine verwéichst, werden auch Sie ilmmer
mehr die Eigenschaften des UNIMAT verstehen und schétzem lernen
und dadurch ein richtiges Gefiihl fiir diese Maschine bekommen,
AuBerdem geben wir Ihnen am SchluB dieses Heftes Hinweise iiber
richtige Pflege und Instandhaltung.,

Im ersten Teil finden Sie eine, durch Skizzen erliuterte Bedie-
nungsanweisung der einzelnen Maschinenarten und einige wichtige
Anwendungsbeispiele, Sie werden jedoch zur {fberzeugung kommen,
daB dieses Maschinchen weit mehr Mglichkeiten bietet als in
dieser Kurzbeschreibung enthalten sind, Um Ihnen eine Vorstel-
lung iiber die Verwendungsmdglichkeiten des UNIMAT zu geben,wol-
len wir Ihnen gleich einleitend einige Teile mnenmnen, die Sie auf
der Maschine anfertigen kinnen, Es ist unter anderem moglich,
Schachfiguren, Riéder fiir Spielzeugeisenbahnen, Teile fiir Flug-
modelle und diverse Ersatzteile fiir Fehrrad, Biro- und Néhma-
schinen herzustellen, Sie konnen Werkzeuge schiédrfen und instand-
setzen und sind in der Lage, bei den notigen fachlichen Kennt-
nissen weitere Maschinen und Apparate Je nach Geschicklichkeit
selbst anzufertigen,

Fachausdriicke, ein notwendiges Ubel;

Bevor wir das Arbeiten der verschiedenen Kombinationsmiglichkei-
ten des UNIMAT erkléren, miissen wir Sie mit den Fachausdriicken
bekanntmachen;Nemen, die natiirlich auch fiir groBe Maschinen Giil-
tigkeit haben., Sehen Sie sich bitte die am Beginn des Heftes an-
gefiigten Skizzen an und versuchen Sie, sich die wichtigsten Fach-
ausdriicke aus der Legende einzuprédgen, Zum Vergleich haben Sie
sicherlich bereits das Original aus seinem Kistchen herausgeho-
ben, S8ie werden finden, daB Skizze 2 und Original iibereinstim-
men,wenn das Ritzel (22) dem Karton in der Kassette entnommen
und in die vorgesehene Bohrung am Spindelstockgehiuse (8) einge-
setzt wurde,In der Skizze 1 ist der UNIMAT zerlegt dargestellt,
Wie die Demontage durchgefiihrt wird, soll spidter bei den einzel-
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nen Arbeitsgingen, fur die der Umbau notwendig ist, erléutert
werden, Auf den Skizzen 1 - 4 sind gleiche Teile mit gleichen
Positionsnummern beze ichnet, Ziehen Sie moglichst mehrere Skiz-
zen 7u Rate, da verschiedene Teile jeweils auf der einen oder
andseren besgser zu erkennan sind,

Grundarbeitsginge an der Drehbank:

Nachdem die Maschine als Drehbank montiert vor Ihnen liegt
(Ritzel 22 wurde,#le im vorangehenden Absatz beschrieben,ein-
geserzt),wollen wir mit der Besprechung der Dreharbeiten begin-
nen,Die Grundarbeitsginge sind Lingsdrenen und Plandrehen, Un-
ter Lingsdrensn versteht man das Abdrehen eines Werkstiickes auf
einar hestimmien Durchmesser, Unter Plandrehen versteht man die
Rearbeitung der Stirnfléche eines Werkstiickes,

Hai belden Arbsitsgéngsn wird das Werkstiick vom Motor {iber das
Stufengetriebe (14 und 15) in Drehung versetzt,Die Verbindung
der beiden Riemenscheiben erfolgt iiber das Antriebasseil (50).
Zum Arbeiten wird der Drehstahl, wie spéter noch erléutert wer-
den wird, in den Stahlhalter (36) eingespannt, en das sich dre-
hende Werkstiick herangebracht und in einer Arbeitsbewegung an
ihm entlanggefiihrt,

Des hort sich einstweilen noch etwas kompliziert an,wird aber
spdter genau erklart werden, Sicher ist jedenfalls einesiDas
Werkstiick muB mit dem Antrieb fest verbunden werden, damit es
sich mitdrehen kann,

Einspannen des Werkstiickses:

Bs gibt dazu einige Methoden:man kann das Werkstiick (z.B.einen
runden Metallstat) zwischen dls beiden Kornerspitzen (46) des
Reitstockes (27) und des Spindelstockes (8) klemmen und durch
eine Mitnehmervorrichtung, das sogenannte Drehherz (51) dafur
sorgen, daB es von der sich drehenden Planscheibe (45) mitge-
nommen wird, Damit die beiden Kdrnerspitzen im Werkstiick einen
festen Halt_hseben, miissen an beiden
Seiten dessalben kegelftrmige Locher
(Zentrierlicher) gebohrt werden,

lian kann aber such, soferne das Werk-
stiick eine zseignete Form (zB.die
eines Flansches) hat, dieses an die
Planscheibe (45) aulspannen, Siehe
nebenstehende Skizze 2,

Boilag
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Mit Hilfe von Spannpratzen (52), die in den Schlitzen der Plan-
scheibe fixiert werden, wird das Werkstiick fest mit dieser ver-
bunden (aufgespannt), wobei man sich durch eine kurze Laufprobe
uberzeugt, dab das Verkstiick "rund" lauft, d,h.nicht schlégt,
Durch Korrektur des fAufspannens oder bei kleineren Abweichungen
durch einige leichte Schlége auf das Werkstiick (bei stillstehen-
der Maschine) wird dieses zentriert, BEin auf der Planscheibe auf-
gespanntes Werkstiick kann sowohl liéngs- als auch plangedreht wer-
den, Vergleiche Skizze 5,
Da hier schon vom Einspannen die Rede ist, soll auch das Dreibak-
‘_%Eggggiar (siehe Skizze 6) erwdhnt werden, das als Zusatzausstat-
ung zum UNIMAT geliefert werden kemn. Die Zentrierung erfolgt

hier automatisch durch 3 Klemmbacken wie bei einem Bohrfutter,

Skize 6 ]lun an die Arbeit: Da dea Léngsdrehen die ein-
fachste .rbeit ist, wcllen wir als ersten Ver-
yy Such ein Verkstiick auf einen bestimmten Durch-
messer abdrehen, Besorgen Sie sich einen runden
3teb aus Aluminium oder Messing (weiche Materi-
alien sind fir den Anfang besser geeignet als
Zisen oder 3tahl) von ca 10 mm Durchmesser und
schneiden 3ie ihn mit einer BEisensdge auf ca 50mm
ab; bemiihen Sie sich, die Schnittfléche moglichst eben und senk-
recht zur Stabachse zu fiihren, Das erleichert das Arbeiten wesant
lich. (Eventuell nachfeilen),
inkérnen des Werkstiickes: :
Damit das Werkstiick zwischen den Spitzen des Reit- und Spindel-
stockes ruhig laufen kann, missen in der I{i.te der beiden Stirn-
fléchen des Werkstiickes kegelfdrmige Bohrungen gemacht werder,,
in die die Kormerspitzen des Reit- und Spindelstockes eingeflihrt
werden,
Bevor ein Loch in ein Werkstiick gebohrt wird, muf die Lochmitte
"angekdrnt" werden, Anderenfalls verlauft der Bohrer., Zum Anksr-
nen spannen Sie den abgeschnittenen Metallstab senlkrecht in ei-
nen Schraubstock ein,setzen einen Handkdrner (um ein paar Schil-
linge in Jeder Werkzeughandlung erhdltlich) genau in die Mitte
der Endfléche und schaffen durch ein paar leichte Hammerschlégs
auf den Kdrner eine Vertiefung,in der sich im nHchsten Arbeits—
gang der Bohrer zentriert,

Sohren der Zentrierlicher: (siehe auch auf Seite 8 ),
Zes 3Bohren der Zentrierungen kann an der Drehbank selbst durch-
pefiihrt werden,




- P

Wir schrauben dazu die Planscheibe (45) ab und an ihrer Stel-
le das mitgelieferte Bohrfutter auf, fiihren den Zentrierboh-
rer in das Futter ein und klemmen ihn durch Anziehen der Druck-
schraube (25) fest, wobei wir das Bohrfutter festhalten, Nun
setzen wir die Drehbankkdrnerspitze in den Reitstogk, halten
das Werkstiick zwischen Zentrierbohrer und Kornerspitze des Reit-
stockes und achieben nach Losen der unteren Klemmschraube im
Reitstock rdiesen mit der Hand in Richtung Spindelstock, bis der
Bohirsr das Werkstlick im auderen Kdrmerloch trifft,
Klemvorrichtungen:

Das Lisen der Klammvorrichtungen,\von denen &s an der Maschine
eine ganze Reihe gib4, und das Widderanziehen geschieht mif Hil-
f¢ des bsigegebemsn Winkslschliissels (53),Inbusschliissel genannt,
dessen Sechskant in eine entaprechende Ausnehmung in den Inbus-
sohrauben (31) paBt,

Geschwindigkeiten:

Beim EMCO-UNIMAT spislt, wie bei Jeder Werkzeugmaschine,die Wahl
der Geschwindigkeit eine grole Rolle, Ist die Arbeitsgeschwin-
digkeit zu grof, so tritt leicht eine Beschddigung des Werkzeu-
gea (Drehstahl, Bohrer, FPridser usw,) ein, ist sis zu klein, so
geht dis Arbait zu langsam - die Maschine ist nicht voll ausge-
ntitzt, Av EMCO-UNIMAT habsn Sie 3 Geschwindigkeiten, die wir dis
klsine, mittlere und groBe nennen wollen, Zur Einstellung die-
gur Beschwindigkeiten disnen die 2 Riemenscheiben, die in Stufen
untsrveilt sind, Xiegt der Pedertrieb zwischen grofer Schelbe
am Motor und kieiner Scheibe an der Maschine, so haben wir wie
beim Fahrrad cine ffbersetzung ins Schnella - grofe Geschwindig-
keit, Ist umgekenst dls Antriebssacheibe am Motor klein und die
gatciebane Scheibe am Spindelstock grof, so ergibt das einefibe~
satzurg ins Langsame - kilzine Geschwindigkeit, Die mittlerem
Seheiben an Motor und Maschine ergeben die mittlere Geschwindig-
kait, Beim Bobt.an wihlen wir die griBie Gesohwindishit.")
Disss foeriagung, dia wir anlédslich des ersten Arbeitfsganges
daa Bohvau asr Zanirierlscher beachreiben, gilt natiirlich fir
alls Arbaiten ac dar Maschine, Allgemein gilt flir alle Bearbei-
taugsactan (Drenen, Bohren, Frésem): je weicher das Material,
umso gréfar kann 3is Geschwindigkeit sein, Anderarseits: Je
groBer Asr Durchmesssr das ebzudrehendsn Werkstiickes desto klei-
par die Geschwindigkeit, Beim Bohren und Friésen mit Werkzeu-
gen gréferen D.lrcbmassara') ist die Geschwindigkeit ebenfalls
herabzusetzen (mittlere oder kleine Geschwindigkeit).

) Uber 4 nana
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Bohren der Zentrierlicher:

Und nun zurfick zum Bohren der Zentrierl&cher. Das Werkstiiok ist
noch immer zwischen Bohrsrspitze auf der linken und Kérnerspit-
ze auf der rechten Seite, die in die flachen, angekdrnten Licher
einrasten, geklemmt, Jetzt lisen Sie durch Linksdrehen der obe-
ren Klemmschraube (31) am Reitstock die Klemmung der Reitstoalk-
pinole (28), Wenn Sie an dem Handrad (6) am Reitastock vach lirks
drehen, schiebt sich die Reitstockkirnerspitze vor, Diese Bewe-
gung verwenden wir um das Werksiiick immer mehr gegen den sish
drehendan Bohrer vorzuschiebsn, (Beim normalen Dreben wird aller -
dings der Bohrsr gegen das Werksilick zu bewegi, aber wie Sis.
sicher einsehen werden, ist diss fir dle Arbeit belanglos).
Also: Einschaltan das Motors, Werkstiick mit der linken Hand
festhalten, mit der rechten Hand Reitstockpinile wvorscnlshen,
In gleicher Weise wird nach Umdrehen des Werlkstiicles daz Zen-
trierloch auf der anderen Seite gebohrt. Disse Methods sifor-
dert zweifellos eine gewisse Ceschickliohkslit und wind hela Un-
geiibten nicht gleich beim ersten Versuch zum Brfolg fithren,
Lassen Sie sich daher nicht entmutigen und denkan Sie an das
Wort von den Melsfern, die bekamnntlich nicht vom Himmel fallen,
AuBerdem kann diese Methode auch vom werkstattmiddigen Stand-
punkt pur als erster Behelf bezeichmet werden: =ine werlmifig
richtige Herstellung eines Zentrierlochas erfordert die Beput-
zung eines Dreibacksnfuttars (siehe Skizze 6), Diesss wird an
dis Spindelstockpinole geschraubt (wis die Planacheibe der we-
spriinglich montierten Drehbank), das Bohrfuiter mit dew Bolwer
kommt nach Entfernen der Kérnepspitze suf die Reitstoolkmeiis,
In diesem Fell steht also der Johrer still und das Werkstiak
wird gedreht, Eine Methode, di¢ beim Bohren auf der Drehbank
allgemein iiblich ist, Der Vorsdhub des Bohrars erfolgt pach Id-
. sen der 2 Klemmschrauben oben am Spindelstock durch Rechts-
schwenken des Knebels (26),

Léngsdrehen:

Die urspriinglich montierte Planscheibe samt Kérmerspitze wird
wieder angebracht und das Drehherz (51) durch Anziehen der Be-
festigungsschraube am Werkstiick festgeklemmt, Hierauf wird Werk-
stiick samt Drehherz zwischen die Spitzen gespannt (s, Skizze 2),
sodaf der Mitnehmeransatz des Drehherzes in eimen Cchlitz dex
Planscheibe (45) paSt, (In Skizze 2 ist aus Grinden der {iber-
sichtlichkeit das Drehherz weggelassen),Es ist darauf zu schten,
daB die Kormerspitzen das Werkstiick nicht zu fest, aber auf
alle Fille spielfrei fassen,
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" Sie werden bemerken, daf sich die Kdrnerspitze des Spindel-

- stockes mitdreht, die des Reitstockes aber stillsteht,zwischen
letztere und das Werkstiick kommen einige Tropfen U1,

Das Spannen des Werkstiickes zwischen den beiden Spitzen erfblgt
durch Vorschub der Reitstockpinole (28) mittels des Handrades
am Reitstock (vorher Klemmung der Pinole (31),obere Klemmschrau-
be 1ldsen, nach Einstellung wieder anziehen), Vor Beginn der
Dreharbeiten ist darauf zu achten, daB die beiden Klemmschrau-
ben am Spindelstock, die die Spindelstockpinole festhalten, an-
gezogen sind.

Montieren des Stahlhalters:

Der Stahlhalter (36) wird mit seinem Nutenstein in den Schlitz
dss Supportes eingefiihrt und hierauf der Drehstahl eingespannt,
Die Drehstahlspitzz muB in der Hohe der beiden Kérmerspitzen
liegen (notigenfalls einige Blechpléttchen unter den Drehstahl
unterlegen).Der Irenhstshlhalter wird so eingestellt, daB der
Drehstahl um ca 10 bis 15 Grad gegen die Normale auf das VWerk-
stiick in Richtung Spindelstock gedreht ist,

Der erste Span:

Zum Drehen von Metallen arbeiten wir mit der kleinsten Geschwin-
digkeit, Nach Einstellen derselben setzen Sie bei abgehobenea
Drehstahl (Zuriickziehen des Supportes 32 durch Drehen am Hand-
rad) die Maschine in Gang. Um einen leichten Span zu bekommen,
wird der Drehstahl an das Werkstilck angesetzt, sodaB seine Spit-
ze dasselbe gerade beriithrt und hiersuf durch Drehen der Gewin-
daspindel (L&ngsspindel)(5) mittels des Handrades am Drehbank-
bett nach rechts verschoben, bis der Stahl frei wird,d, h, zwi-
schen rechtem Ende des Werkstiickes und Reitstockkirnerspitze
steht, Hierauf wird duwreh Linksdrehen des Handrades am Support
um ca eine Viertel Umdrehung die Spantiefe eingestellt, Die ei-
gentliche Arbeitsbewegung geschieht durch Linksdrehen am Léngs-
spindelhandrad, wodurch der Support mit dem Drehstahl gegen

den Spindelstock zu bewegt und so der erste Span genommen wird,
Erst wenn man einige kleinere Spine auf diese Welse erzielt hat,
karm man zu grigBeren Spantiefen. iibergehen,

Wenn Sie Anfinger an der Drehbank sind, probieren Sie bevor Sie
diesen ersten Arbeitsgang an der laufenden Maschine durchfiilren,
zuerst bei shtillstehendem Motor aus,wie die Léngsspindel- und
Querspindelantriebe wirken: nach welcher Seite muf man an den
Hendr#dern drehen, damit der Support vom Reitstock zum Spindel-
stock geht,wie wirkt die Querspindel, die die Aufgabe hat,den
Drehstahi zum Werkstiick hinzufiihren (zustellen sagt der Fach-
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mann ) und die Spantiefs einzustellen. Mit der Zeit miissen Sie
automatisch diese Bewegungsvorglnge beherrschen,

Stufendrehen:

Versuchen Sie als nachste Ubung das stufenweise Andrehen ver-
schiedener Durchmesser, Zu diesem Zweck drehen Sie ca ein Drit-
tel der L#nge des Verkstiickes von der Reitstockseite her auf
einen kleineren Durchmesser ab, Sie bewegen dazu den Support
zuriick auf die Reitstockseite, stellen mit der Querspindel ei-
ne Spantiefe ein und bewegen den Support durch Drehen der Léngs-
spindel in bekannter Weise gegen den Spindelstock, Bei gréfe-
rer Durchmesserdifferenz miissen mehrere Spéne genommen werden,
Weitere Durchmesserabstufungen kénnen pach Belleben in der
gleichen Weise durchgefiihet werden,

Zum Drehen von léngeren Werkstiicken mit maximal 7 mm Durchmes-
ser bei Aufnahme im Dreibackenfutter konnen Druckstift (23)
und Druckschraube (25) entfernt werden und das Werkstiick von
links durch die Bohrung der Spindel (befindet sich in der Spin-
delstockpinole) hindurchgeschoben werden,

Plandrehen:

Auf einer Drehbank kann nicht nur die Mantelflédche eines zylin-
drischen Werkstiickes bearbeitet werden, sondern auch seine
Stirn- oder Grundfliéche, Das nennt man Plandrehen, Zum Plandre-
hen muB das Werkstick auf die Planscheibe (siehe Skizze 5)oder
in einem Dreibackenfutter (Skizze 6) gespannt werden, Der Dreh-
stahl wird in der Mitte des VWerkstiickes angesetzt, ca 45 Grad
gegen die abzudrehende Fliéche geneigt und hierauf von innen
nach auBen unter Zuhilfenahme der Querspindel ein Span nach
dem anderen genommen,Die Zustellung erfolgt in diesem Fall mit

der L#ngsspindel. Achtung! Klemmschrauben am Spindelstock oben
festklemmen,

Holzbearbeitung, Drechseln:

Die Bearbeitung von Holz ist in vieler Hinsicht einfacher als
die von Metallen,Es konnen hohere Drehzahlen verwendet werdsu
und auBerdem kann man mehr Material auf einmal wegmehmen, Zur
Herstellung von Faconteilen (Séulen, Schachfi uren ete, )wird
der Stahlhalter abgeschraubt und von Hand aus ein Handstahl
angesetzt, Eine Handstahlauflage, die in den Support &hnlich
wie der Stahlhelter eingesetzt werden kann, dient zur sicheren
Auflage des Handstahls, Die Aufnahme des Holzwerkstiickes erfblgt
entweder im Dreibackenfutter oder zwischen Spitzen mit Hilfe
von Drehherz und Planscheibe,
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Als Behelf kann auch eine gewshnliche Holzschraube am Kopf auf
den Schaftdurchmesser abgeschliffen, in das Werkstiick an einem
Ende eingeschraubt und im Bohrfutter gespannt werden, An der Ge-
genseite wird mit dem Reitatockkirner verspannt,

Konusdrehen:

Zum konischen Drehen (Herstellung eines kegelfdrmigen Werkstiik-
kes) wird der Spindelstock nach Lisen des Spannkonus (4) (im
Maschinenbett unter der Riemenscheibe 14) um den gewiinschten
Winkel gedreht und wieder festgeklemmt, Die Arbeit geht damn
wie beim normalen Léngsdrehen vor sich, Zustellen mit Querspin-
del, Bewegung des Drehstahles mit L&ngaspindel, Zum Wiederaus-
richten des Spindelstockes nach Beendigung des Konusdrehens wird
der Reitstock von Hand aus so weit nach links verschoben,da8 die
Kornerspitze des Reitstockes bei herausgenommener Spindelstock-
spitze sich in die Bohrung der Drehspindel einfiihrt, Dadurch
wird der Spindelstock wieder gerade gerichtet und in dieser
Lage festgeklemmt,

Der UNIMAT als Schleifmaschine:

Durch Einsetzen einer Schleifscheibe (100),die mittels eines
Flansches wie die Planscheibe der Drehbank auf die Spindel in
der Spindelatockpinole (10) geschraubt werden kann, ist der
UNIMAT zur vollwertigen Schleifmaschine geworden, (Reitstock

27 und Support 32 ganz nach rechts fahren),An ihr kénnen alle
iiblichen Schleifarbeiten, die sich in der Werkstattpraxis erge-
ben, durchgefiihrt werden, In Skize4 ist der UNIMAT als Schleif-
maschine montiert,gezeichnet. Zum Schleifen wird zweckm#BSig dis
grolBte Geschwindigkeit verwendet, Auch das Zuschleifen von Dreh-
stéhlen und Spiralbohrern ist méglich, doch erfordert dies schon
einige Tbung,

Fléchenschleifen:

Mit Hilfe einer Topfscheibe,die auf Wunsch geliefert wird, konnen
auch einfache Planschleifarbeiten durchgefiihrt werden,Das Werk-
stilck wird dabei mit Hilfe von Spannpratzen am Supporttisch oder
im Stahlhalter befestigt,sodaB es gegen die Schleifscheibe zu
iiber den Support hinausragt,Das Zustellen erfolgt mittels Léngs-
spindel ,die Arbeitsbewegung wird mittels Querspindel bewerkstel-
ligt, Achtung Spindelstockpinole beim Schleifen festklemmen,

Der UNIMAT als Bohrmaschine:

Nach Losen und vollst#ndigem Herausziehen des Spannkonus (4) am
Maschinenbett unter der Riemenscheibe (14) ist ein Herausheben
des gesamten Spindelstockes samt Motor mgglich,Nun haben Sie die
lgglichkeit ,entweder eine Hand-oder eine S#ulenbohrmaschine zu-
sammenzubauen, Fliir die Herstellung einer Handbohrmaschine brauchen
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Sie nur das Bohrfutter wie schon beim Bohren auf der Drehbank .
erléutert, suf die Spindel aufzuschrauben (Spindelstockpinole
festklemn und zur besseren Handhabung des GerHites den Klemm-
koof (41) zze 1) am Spindelstock zu befestigen, Sie werden
bemerken,daf die Einfuhrung des Spammbolzens (9) in den Kismm-
kopf (411 erst nach Herausschrauben des Spamnkonus (4) Skizze3,
mdglich ist,Beim Zusammensetzen beider Teile ist ‘u beachten,
daf der grilere Durchmesser des Spannkonus und der griBere Durch-
messer des kegelfdrmigen Loches im Spannbolzen auf derselbsn
Jeite sind,

Zur Herstellung einer Sdualenbohrmaschine bendtigen Sie die im
Baukasten enthaltene Vertikalssule (40),die an Stelle des Spin-
delstockes im Drehbankpett befestigt und mit Hilfe des Spann-
konus festgeklemmt wird, fiehe lkizze 3,Die weiteren Montagear-
beiten sind shnlich wie beim Zusammensetzen der Handbohrmaschi-
rie und werden dsher schlagwortartig angegeben: Einfiihren der
Sohrsiule (beim Einfuhren darauf achten,da8 das grofBere Loch
der Vertikalsénle gegen das linke Drehbankende zeigt)-Einfiih-
ren des Spammkonus und Featklemmen der Vertikalsiduls - Auflset-
zen des Klemmkopfes xit dem grédleren Loch des Spannkonus nach
cben und Festzichen der Inbusschraube (42) - Zinstecken des
Apindelstockes (griBeres Loch de: Spammkonusz nach oben)-fest-
klemmen,

Jenkraechteinstellen der Bohrapindsl:

Zu diesem Zweck wird die Planscheilve an 3telle des Bohrfutters
suf den Spindelstock aufgeschraubt,der Support unter die Plan-
scheibe gebracht und hierauf der ganze 3pindelstock nach Iisen
der Klemmschrsube (42{ auf den Supporttisch aufgesetzt,Die =0
arhaltene Vertikalstellung wird durch Fixieren des Spannkdnus
(4) am Klemmkopf festgestellt, Hierauf kann der Spindelstock
wieder nach oben gesetzt und die Planscheibe gegen das Bohrfut-
ter vertauscht werden,Die Hthe des Spindelstockes wird nach der
jeweiligen Hohe des Werkstiickes auf der Bohrsidule eingestellt,
das Werkstiick selbst wird normalerweise auf dis als Bohrtisch
verwendete Planscheibe,welche mittels Nutschraube (43) am Sup-
port befestigt wird, aufgelegl, Hdhere Verkstiicke werden direkt
auf den Support aufgelegt.Nach Bedsarf kinnen auch zchiefe Lécher
durch Verdishen 7123 Spindelstockes gebohrt werden, Der Vorschub
des Bohrers geschient durch Betdtigung des Knsbels (26) nach
Lisen der beiden Klemmschrauben am Spindelstock, Zweckmgliger-
w=ise werden die beiden Klemmschrauben nur soweit geldst, daB
die Pinole nicht durch ihr Zigengewicht hinunterfallt,

Der als Bohrmaschine eingerichtete UNTMAT kamm auch in diesar
Kombination durch Zinsetzen einer Ichleifscheibe (Topfscheibe)
zum Flédchen- und Werkzeugschleifen verwendet werden.

i g
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Der UNIMAT als Fridsmaschine:

Der im Bohrfutter oder in auf Wunsch lieferbarer Spezialaufnah-
me zu befestigends Fraser (im Werkzeugfach des Kistchens) wird
mit Hilfe der Pinole auf die gewiinschte Tiefe an das Werkstiick
herangefihrt, (Vorher 18sen, nachher wiederanziehen der beiden
Klemmschrauben am Spindelstock), Das Werkstiick selbst wird mit-
tels Spannpratzen am Support befestigt. Zum Frisen wird die
kleinste Geschwindigkeit verwendet, Der beigegebene Fingerfri-
gser stellt ein Universal-Werkzeug dar,mit dem 3ie L¥cher ein-
senken,Nuten-,Senkrecht-~ und Planfrésen konnen,Durch kleine
Spanabnahme (0,2 bis 1 mm, je nach Werkstoff) des Frisers k&nnen
auch vom Anfédnger saubere Fléchen erzielt werden,

Messen mit der Schublehre:
Die einfachste Kontrolle eines Werkstiickes auf Masshaltigkeit
geschielit mit der Schublehre, Skizze 7, Die vollen Millimeter
skizzer. ~8ind auf dem Hauptmafstab abzulesen, Der
Teilstrich des Nonius, der mit einem Hampt-
maBstab-Teilstrich iibereinstimmt, gibt die
i dy ot v Zehntel-Millimeter an, Beispielsweise zeigt
[_ —fkiiﬁé?r in Skizze 7 der 0-Strich des Nonius zwi-
schen 5 und 6 am HauptmaBstab,das bedeutet:
5 mm; der 8,Noniusteilstrich stimmt mit ei-
rem HauptmaSstab-Teilstrich iiberein,das bedeutet: 8/10 mm, Die
Lénge des Werkstiickes betrigt somit 5,8 mm,
Schmieren des Werkzeuges: Zur Schonung der Werkzeuge: Drehmes-
ser ,Bohrer und Fréser sollen geschmiert werden, Es empfiehlt
sich, die Schmierfliissigkeit mit einem kleinen Pinsel aufzutra-
gen. Verwenden Sie bei der Bearbeitung von Eisen und Stahl als
Schmiermittel gewshnliches Maschinentl, bei Holz:Seife, bei Alu-
minium und Messing:Petroleum oder Terpentindl, bei der Bearbei-
tung von GuBeisen wird nicht geschmiert.

Pflege des UNIMAT:

Nach der Arbeit miissen zuerst sorgfdltig alle Spidne entfernt
werden,hierauf Glen Sie alle blanken Bisenteile mit Hilfe eines
tlgetrénkten Lappens oder eines kleinen Pinsels mit diinnfliissi-
gem,gutem Maschinendl ein, Bewegliche Teile wie Reitstock- und
Spindelstockpinole miissen zu diesem Zweck herausgedreht werden,

Bemiihen Sie sich,daB das Maschinchen nach der Arbeit wieder wie
neu aussieht, Sie haben mehr Freude daran und auBerdem h#ilt ei-

ne gutgepflegte Maschine lénger,

Haupima




Keine Angst, aber Vorsicht bei der Arheit:

Durch die beschriénkte Leistung des Antriebmotors (35 Watt) vor
allem sher durch das durch den Federtrieb gegebene Durchrutschen
der Verbindung Motor-Maschine bei zu grofSem Widerstand sind gri-
Bere Beschddigungen des UNIMAT und Verletzungen des Bedienenden
bei einiger Sorgfalt kaum moglich, Trotzdem ist eine gewisgse Vor-
sicht geboten, die vor allem den jungen Bastler auf das Arbei-
ten an groBen Maschinen vorbereitet ,wo wirklioh "etwas passieren"
kann, Grundsédtzlich gilt:alle Einstellarbeiten bel ausgeschalte-
tem Motor,laufende Teile nicht beriihren,messen mit der Schubleh-
re,Mikrometer etc.nur am stillstehenden Werkstiick,

Bitte vergessen Sie nicht,daB der Motor an der NetzsPannungldagt.
Es sind somit die pnormalen Vorkehrungen wie etwa beim Betrieb ei-
nes Kochers, Biligeleisens etc, zu treffen,

Tauschen Sie schadhafte Netzschniire (mit beschédigter Isolation-
blanke Stellen) aus,Bei Arbeiten auf elektrisch gut leitendem

FuBboden (Beton,Steinholz,Terrazzo usw. ) muB der mitgelieferte
Schukostecker verwendet werden, Ubrigens’sind laut Bauvorschrift

in solchen Réumen allgemein nur Schuko-Steckdosen zul#ssig,
Bei Beachtung dieser einfachen Regeln ist der UNIMAT ungefidhr-
lich,

Zusatzwerkzeuge:
Die bisherige Beschreibung bezog sich im wesentlichen auf Ar-

' beiten, die mit dem Minimalsatz an Werkzeugen, die in der Kas-

sette enthalten sind, durchgefiihrt werden konnen, Hir schwieri-

, gere Arbeiten werden Sie noch weitere Werkzeuge benttigen, In

' der folgenden Liste sind Zusatzwerkzeuge enthalten,die wir Ihmen
- empfehlen und die in Jjeder Werkzeughandlung bezogen werden kin-
' nen, Spezialdrehstdhle: Linker und rechter Seitenstahl,Abstich-
'! stahl,Handstahl zum Holzdrechseln,Handstahlauflage,Spézialmit-

nehmer-Kérnerspitze fiir Holz, Spezialbohrer: Alu-Bohrer . Senker
Reibalen._Sfezfalschleifscheiben: Topfscheibe,Tellersghéibg, 3
Schleifstift zum Innenschleifen, Spezialfriser: Scheibenfriéser,

Winkelfréser ,Stirnfréser, 90 Gradsenker (Krauskopf) Spvezialauf-
nahme fur Frﬁser, Senker’ fiir Genauigkeitgarbeitgg.)Veflangen
Jie Sonderprospekt.

Wir hoffen,daB Sie durch die gegebenen Erklérungen in der Lage
gind, ;infﬁchelnrﬁeiten mit dem UNIMAT durchzufithren.Auf viele
erwendungsmdglichkeiten der Maschine und Tricks werden Sie im
Laufe der Arbeit selbst kommen,Ziehen Sie ruhig in Spezialfra-
gen eiren erfahrenen Mechaniker oder Schlosser,den Sie in Ihrem

Bekanntenkreis haben, zu Rate;Sie werden sehen,daB auch ihm
der sonst nur an "groBen Brocken" zu arbeiten gewohnt ist, Thr
Maschinchen Freude machen wird und er Ihnen sicher gerne mit
seinem Fachwissen dient, '
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