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Aufbauprinzip

Zzz B

M3x12-Schraube
schneidet sich das
Gewinde selbst





Montagehinweise
1. M3 x 35 Schrauben in vorderen Winkel in geeignete, nicht anderweits benötigte Bohrungen stecken, Abstandrollen auf die Schrauben schieben, Motor einlegen, 2. Winkel auf die Schrauben schieben. Die Lötösen des Motors ragen bei den Langlöchern heraus-und die Muttern fest aufschrauben.

Durch   Vertauschen   des   vorderen und hinteren Winkels können die Fußwinkel innen oder außen zu liegen kommen. Ritzel an einer Tischecke senkrecht auflegen, Motorwelle aufsetzen   und   vorsichtig   mit    einem   kleinen   Hammer   auf das hinter« Ende der Motorwelle schlagen.

2. Wellen sorgfältig mit der Feile anfasen, damit die Kunststoffzahnräder nicht aufgeschält werden, da hier auf Pressung gearbeitet wird. Kurze bzw. lange Welle in ein gewünschtes Zahnrad (fester Sitz = kleine Bohrung) einschlagen. Soll das Zahnrad' später verschoben werden, hält man die Welle mit einer Flachzange und dreht das Zahnrad in die gewünschte Position.

3. Ein Zahnrad auf jeder Welle hat jeweils festen Sitz, die anderen laufen lose auf der Weile. Rohrabschnitte dienen als Abstandhalter.

4. Hit der entsprechenden Anordnung können verschiedene Urbesetzungen erzielt werdet»:

5,   9,   25,   27,   45,   75,   8J>,   125,   375,   625,   1125     : 1

5. Bei Verwendung von Zahnrädern 30/10 wird das 1. Zahnrad mit einer M3 x 12 Schraube, die sich ihr Gewinde selbst schneidet im Winkel befestigt.  Eine M4-Mutter dient als Beilagscheiben.

6. Der beigelegte Motor ist für Spannungen von 1,5 - 4,5 V (typ. 3 VJ ausgelegt. Seine Drehzahl liegt zwischen 4000 und 14000 Umdrehungen pro Minute. Im Leerlauf nimmt er etwa 150 mA auf, bei Belastung kann die Stromstarke bis auf 3 A ansteigen.

7. Zur Minderung von Laufgeräuschen wird empfohlen, dort, wo die Wellen In den Winkeln lagern, einen Tropfen Nähmaschinenöl oder Salatöl zuzugeben, damit eventuelle wilde Schwingungen der Wellen In den Lagern verhindert werden.

Umgang mit Zahnrädern
Allgemeines
Die Zahnräder sind in Modul 0,5 gefertigt. Der Modul ist ein Maß für die Größe der Zähne.

Durchmesser : Zähnerahl = Modul

Bei Modul 0,5 ist also der Durchmesser (Teilkreisdurchmesser) gleich der Hälfte der Zähnezahl, z. B.: 50 Zähne entsprechen 25 mm Teilkreisdurchmesser. Alle Zahnräder passen In das Raster des Kunststoffwinkls und lassen sich paarweise kombinieren.

Berechnung von Getrieben
Bei der Berechnung der Gesamtübersetzung von Getrieben gilt folgende Gesetz-

mäßigkeit:

Gesamtübersetzung = Teilübersetzg. 1 x Teilübersetzg. 2 x ...

iGes. = i1 x i2 x ...

Für die Teilübersetzung gilt:
    Zähnezahl des oetriebenen Rades            40

i = ------------------------------- . z.B. i = –-  i = 4 : 1 

    Zähnezahl des treibenden Rades             10 

Übersetzung ins Langsame:   i> 1       Übersetzung ins Schnelle:   i < 1 

Besonderheiten der Zahnräder
Die Doppelzahnrader sind besonders dickwandig gefertigt und deshalb sehr robust, sie zerbrechen beim Aufpressen auf die Welle nicht, wem die Welle vorher angefast wurde. Es stehen zwei verschiedene Zentrumsbohrmgen zur Verfügung:

2,9 mm Innendurchmesser   oder   3,1 mm Innendurchmesser

Die Zahnräder mit Bohrung 2,9 (rot) sitzen fest auf der Welle oder auf dem Schweißdraht mit 3 mm Durchmesser. Die Zahnräder mit der Bohrung 3,1 (weiß) sitzen lose auf der Welle 3 mm-Durchmesser oder auf einer 3er-Schraube.

Montaoehinweise
Die wichtigste Vorarbeit beim Bau von Getrieben ist das Anfasen der Wellen, Die Wellen sind aus hartem 3 mm-V2A-Stahl. Sie werden mit der Puksäge abgelängt, die Enden gefeilt und angefast.

Nur so ist gewährleistet, daß beim Aufschieben der Zahnräder diese nicht zerfranst und aufgerieben werden (sie sitzen dann nicht mehr fest!). Es gibt zwei Möglichkeiten, die Zahnräder auf die Wellen zu schieben:

a) Zahnrad auf Unterlage legen, angefaste Welle mit leichten Hammerschlägen eintreiben. Zum Durchtreiben wird das Zahnrad auf die nicht geschlossenen

Schraubstockbacken gelegt, so daß sich die Welle zwischen den Backen durchschieben läßt. Niemals von der Ritzelseite her Welle eindrücken!

b) Bei größeren Zahnrädern kann man die Welle mit der Flachzange festhalten und das Zahnrad von Hand mit drehenden Hin- und Herbewegungen aufschieben. (Eventuell Lappen zun Festhalten des Zahnrades benützen).

Hilfszahnräder: Sollen Zahnräder einzeln frei auf einer Welle, Achse oder M3-Schraube laufen, so empfiehlt sich die Verwendung eines Zahnrades mit Bohrung 3,1mm.

Das Zahnrad als Kurbel: Die Löcher 2,9 mm in den groQen Zahnrädern können direkt für die Montage eines Kurbelhebels dienen.

Vario gear

Vario gear

Installation instructions
1. Insert M3 x 35 screws in the front bracket into suitable holes that are not otherwise required, slide spacer rollers onto the screws, insert the motor, 2. Slide the bracket onto the screws. The soldering lugs of the motor protrude from the slotted holes and screw on the nuts tightly. By swapping the front and rear angles, the foot angles can be on the inside or outside. Place the pinion vertically on a corner of the table, put on the motor shaft and carefully hit the rear end of the motor shaft with a small hammer. 

2. Carefully chamfer the shafts with a file so that the plastic gears are not peeled open, as pressure is used here. Drive the short or long shaft into a desired gear wheel (tight fit = small hole). If the gear wheel is to be moved later, hold the shaft with flat-nosed pliers and turn the gear wheel to the required position. 

3. One gear on each shaft has a tight fit, the others run loose on the while. Pipe sections serve as spacers. 

4. With the appropriate arrangement, various original assignments can be achieved»: 5, 9, 25, 27, 45, 75, 8J>, 125, 375, 625, 1125 : 1 

5. When using gear wheels 30/10, the 1st Gear secured at an angle with an M3 x 12 self-tapping screw. An M4 nut serves as washers. 

6. The enclosed motor is designed for voltages of 1.5 - 4.5 V (typically 3 VJ. Its speed is between 4000 and 14000 revolutions per minute. When idling, it draws around 150 mA, under load the current can be up to increase to 3 A. 

7. To reduce running noise, it is recommended to add a drop of sewing machine oil or salad oil where the shafts are in the brackets, so that any wild vibrations of the shafts in the bearings are prevented. 

Working with gears 

General
The gears are manufactured in module 0.5. The modul is a measure of the size of the teeth.  

Diameter : number of teeth = module 

With module 0.5, the diameter (pitch circle diameter) is equal to half the number of teeth, e.g.: 50 teeth correspond to 25 mm pitch circle diameter. All gears fit into the grid of the plastic angle and can be combined in pairs.  

overall transmission ratio  = partial transmission ratio 1 x partial  transmission ratio 2

iGes. = i1 x i2 x ...

The following applies to the partial translation:
    Number of teeth of the driven wheel             40

i = ----------------------------------- . e.g. i = –-  i = 4 : 1 

    number of teeth of the driving wheel              10 

Transmission into slow:   i> 1       Transmission into rapid :   i < 1 

Peculiarities of the gear wheels 

The double gear wheels are manufactured with particularly thick walls and are therefore very robust. They do not break when pressed onto the shaft if the shaft has been chamfered beforehand. Two different center drilling methods are available: 

2,9 mm inner diameter    or   3,1 mm inner diameter 

The 2.9 bore gears (red) are tight on the shaft or on the 3mm diameter welding wire. The gear wheels with the 3.1 bore (white) sit loosely on the 3 mm diameter shaft or on a size 3 screw. 

Assembly instructions 

The most important preparatory work when building gearboxes is chamfering the shafts. The shafts are made of hard 3 mm V2A steel. They are cut to length with the Puk saw, the ends are filed and chamfered. 

This is the only way to ensure that when the gears are pushed on, they are not frayed and rubbed (they are then no longer stuck!). There are two ways of sliding the gears onto the shafts: 

a) Place the gear on a base, drive in the chamfered shaft with light hammer blows. To drive it through, the gear wheel is placed on the non-closed vice jaws so that the shaft can be pushed through between the jaws. Never press in the shaft from the pinion side! 

b) For larger gears, you can hold the shaft with flat-nosed pliers and slide the gear on by hand with a twisting back and forth motion. (Use a rag to hold the gear wheel if necessary). 

Auxiliary gears: If individual gears are to run freely on a shaft, axle or M3 screw, we recommend using a gear with a 3.1mm bore. 

The gear as a crank: The 2.9 mm holes in the large gears can be used directly for mounting a crank lever.

