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Epuptmoriomale dex GAB-technischen L¥sung

1. Eptscheldsnde technische und technplogisehs Lémungen fiir die
Bichoxe und orschwerxnisfreie Gestaltung e

Antriebsmetor und Getriebe sind von aufien nicht wamittelbar erreick-
baer, da sie hintex den Gemtallwiinden btzw. hinter Abschirmungen l¥sgan,
gle duroh Verechraubung fest mit dem Maschinsngestell verbumndsm sind,
Antxiob und Wechselrdder befinden sich, duxch Schutzbleche abgeschirms,
linkas en dor Masching. Duroch die Schutzverkleidung erfolgt dis umfass~
ente und zwapgaldufige Sicherupg des GefEhrdungsbeveiehes,

Darx Gefﬁhrdungaheraiah am Spannfyutter wird mit Hilfe des Futterschutzes
aggesohirmé, bel Uffpem des Schutzes exfolght oine zwangdliufige Ab—

schaltung des Ant®tebas,

Gewdhxleistung dox Plekirgsicherhait )

Zux Gewdhrlelstung des Beriihrungsschutzes sind alle clektrisehen Bau-

elemente bzw, unter Spsnsung stehenden Teile gegen Berilhrung und zuw-

filliges Berithrep gesohiitzt.

Weliterhis sind alle betrisbsmiBig cicht unter Spannupg stehenden Me-
tallteils zur Gewdhrleistung des Schutzes gegen zu hohe Beriihrunge~
gpaﬁaung daverhaft untereinapder sowie such mit dem Sohutzleiter vev
unden,

Bémtliche betrichsmiBig unter Spannung stebenden Teils =ind nach dem

Schutzgrasd IP (TGL 15 165/03, Ausg. 03.83) ausgefiihrt,

LR R BN

Bedienoingiohtungen

Die elektrischen Schaltgerdte =ind in die Maschimenverkleidung fest
singebsut. Alle Schalt~ und Bedionelemente sind sp gestaltet und an~
geordnet, deB sie jederzelt gut erkennbar sinde Sie liegen im Blicke
uné/oder Griffbereich des Bedienendan und lassen sich mit einem mimie
maley Kraftaufwand betdtigen,

Filr den Gefahrenfall ist ein NOT-AUS-Taster vprhanden,

Sohutzelnrichiungen

Die tereits erwHhnten Schutzeinrichtungen, ~yerkleidungen ertmprechan
den Fprderungen der TGL 30 266/01. ?arklai&ungsu, hinter denen sich
betrieksmid 8 bewegende Teile hefinden, sind innen elg lackiert, Auf
der Aufepseite ist das Warnzeliohen C 10 nasch TGL %G 17 ebrasht.

4n den genanntep Verkeidungen ist durch Schalter ein unhegbsichtigtes
Offnen wéhrend des Betrlebes verhindert, die Maschime sehaltet dabei
aus,

Sicherungaeinxishtungen

gi;rParge:vnz aus der TGL 30 266/01, Ziffer 1.2.13, und TGL 30 266/83
er .

zuiaggxiﬂhlsn Nachlpufzeit nach Ausschalten von 5 Sekunden, wird ein-
ge an,




Durch die konatruktive Gestaltung wird ein Sohallpegel von B5 dB,
bei hehen Drehsahlen nioht iiksrschritten,

Auftretends Schwingungen erreichen keine axhaitahw;iﬁniﬂch ke denic-
lichen Wexte uné werden vom Masohinengsstell aufgefangen,

Zugrupde geleghe Rochfaverschyiffon

TGL 15 165/63 3.83 [Elektrsteohnik; Sechutzgrade filr Berilthrungs-,
TR Premdiedrper—~ und Vasserschutg; Symbols
TGL 30 101 . 8,79 GABj; Arbeitsmittel, allgem, sicherheitstech—
; nische Perdsrungsn
TGL 30 266/#1 6.85 " ; Werkzeugmaschinen zum Spanen uad Abtragen,
allgem, gicherheitstechnische Ferderunfen
TGL 38 266/93 7.8% " 3 Werkzeugmagochinen zum Spanen und Abt¥egen,
y : sllgem, sicherheitst. Iurdf. f. Drehmasoh,
TGL 200-Ab02/02 9,82 SchutzmaBnahmen in elf,-teckn, Anlagen; Schutz
; : gegen Beriihren betrilebamiBig unter Spennung
stehender Teile

TGL 20Mn=-0602/83 9,52 " 3 Schutz beim Berilhren bet¥ishemiBig nicht
: - unter Spannung stehender Teile
TGL 200-0619/28 12,84 " ; Inatandhalten

2. Aussage gzur Schutgglte

Die Schutzglite ist %amﬁhrlﬁistat.

Die entscheidenden fechnisechen L¥sungen filr die siehere uwd arsehway«
nisfreis Gestaltung der Drehmaschine entaprechen dem Ewkenpgtnisstand
und den Forderungem der § 3(1) und § 3(2) der ASVe.

ﬁhwaiahungan von Rechtaversehriften auf Grund von Ausnahmegenechmigun—
gsn_pder Sonderregelungen 3 E AR M

Abwelchungen ven Rechisversehriften liegen nicht vor.

Verbleibands Gefdhrdungen umd Ersohwernisse sowle srferdarlishes Maf-
pahmen zur Verhiitung schédlicher Auswirkungen

i —— e e s Ll Ll T T T P e ——————

— Verbleibende Gefdhrdungen kSnnen im Arbsitsverfahren duroh Sphpe-
flug sowle infolge mangelhaften Binspannens im Futter sioh lésender
und herakfallende Teile auftreten,

Ee 1at erforderlich, daB entsprechend gewkhlter Arbeitaverfahren
rusitzliche SchutzmaBnahmen ( Spéneschutz u.a.m.) in die vom Nutzex
laut TGL 30 102, Ziffer 8, zu erstellende technologisoche Dokumenta-
tion sufgenommen und realisiert werdsn,

- Die elt,-teohn, Revision hat in der Prist und entsprechend der Be-
triebsart laut TGL 208-8619/088 zu erfelgen und mul an der Magohine
nachwe iabar sein,

- Vor Inbetrjiebnahme ist die Msachine einer NuS-Priifung duxeh zZuge—
lagsenss Elekitropersonal durch den Nuizer zu untersziehen.

- Bei Aufstellung in Maschinensiilen bhzw. mehverer Maschinen (auch un-
terachiedlicher Typen) muB vom Nutzer zusiZtzlich die laut TGL




/

3 266/€3 in Ziffer 1, geforderte Abschirmung yealisiert wexden, da
Eig ?:gahine zux Fingelaufgtellung (z.B. gegen eine Wand) eingerish-
8 .

~ Ungeachtet dex vom Nutzer zu erlassenden teohnologisohen Dokumenta-
Gtlonen bzw., Axbeiltsschutzinstruktionen wird empfohlen, die an der
Waschine eingesetzten Werktétigen iiex die durch verschiondene Ax-
beitsverfahren sish argntandan.ﬁerﬂh:dung:nf Ersohwernisse und die
dafilr exforderlieshen SohutzmaBnahmen nachwelslioch zu belehren, not-
wendig werxdende K§rperschutzmittel anzuweisen,

=~ Dle Bedlenunggsanweisunz ist zu beachien,

Bestdtiguug des GAB-Nachvsises

Dor vorllegende GiB~Nachweis wird hierait gemdB § T(1) der 3. Duroh~
fihrungsbestimmung zur Arbeitsschutzve-ordnung bestBtict,
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Edmund-Kretschmer-Str. 17
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Sonstiges 8800

Die Stellungsnahme. der Sehubzgiltekommission ist Selm Nutzex/Betyeiber
Zu veranlassen,



Schramm & Lichner
Maschinenbau
Zittau

Bedienungsanleitung und Schmierplan
fir Mechanikerdrehmaschine DML 200x500/1_2.

1. Inbetriebnahme

Die Maschine ist vor Inbetriebnahme an den kenntlich gemachten Stellen, allen Gleitflichen und der Leit-
spindel gut zu &len.

2. Spindelstock

Das eingebaute Getriebe ist nur im Stillstand zu schalten. Die Antriebsspindel lauft in Radialrillenkugellagern
Nr. 6203, die Arbeitsspindel in Kegelrollenlagern Nr. 30205, Die Schmierung derselben erfelgt durch das Getriebe.

3. Drehgeschwindigkeit

Die Drehgeschwindigkeiten sind aus der Tabelle am Spindelstock zu entnehmen. Der eingebaute polumschalt-
bare Getriebemotor macht folgende Umdrehungen: Schalterstellung 1=—200 n, Schalterstellung 2=400 n.

4. Kreuzsupport

Die Spindelnoniusse zeigen je Teilstrich einen Vorschub von 0,05 mm an.

5. Reitstock

Der Reitstock ist zum Drehen langer Konen seitlich verstellbar. Eine Markierung auf der Riickseite gibt die
Grundeinstellung an.

6. Geschwindigkeiten

Die bei der Lieferung aufgesteckten Rider dienen zum Langdrehen. Zum Gewindeschneiden sind die Wechsel-
rider laut Tabelle zu verwenden. Dabei ist die Radbiichse mit dem mitgelieferten Dorn aus- bew. einzudriicken.

7. Schmierplan
Die kenntlich gemachten Schmierstellen, alle Gleitflichen und die Leitspindel sind mit Schmierdl R 50 zu
schmieren. ]

Das Spindelstockgetriebe lduft in Getriebes] B 32 mit Kihlzusatz, Die Fillmenge betrigt ea. 0,2 Lir. Der erfor-
derliche Olstand ist an dem Schauglas zu kontrollieren. Die Ablafischraube befindet sich auf der Vorderseite des
Spindelstockes.

Bei dem Getriebemotor ist nach ca. 500 Betriebsstunden ein Olwechsel erforderlich, wobei durch Finfilllen von
Spiila]l Getriebegehduse und Radsatz sorgfiltig zu reinigen sind. Danach ist der Motor mit Getriebesl GL 100
bis zur Olkontrollschraube aufzufillen. Die Fillmenge betrdgt ca. 0,5 Ltr. (Bei Lieferung aufgefallt!)

B. Arbeitsschutz

Alle Spannzeuge sind auf der Arbeitsspindel fest aufzuschrauben, um ein unbeabsichtigtes Ablaufen zu ver-
hindern.

Aufierdem sind die auf der Planscheibe eingeschlagene Hichstdrehzahl sowie der maximale Dreh-@ zu be-
achten.

8. Gerduschddmpfung
Zur Gerduschdimpfung empfehlen wir, die Maschine auf einer Gummiplatte aufzustellen.

Schramm & Lichner
Zittau
IS28014 Js G 88T 1471 300
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VEB ELEKTROMOTORENWERKE THURM : DDR - 9527 THURM
Betrieb des VEB Kombinat Elektromaschinenbau

Friifprotokoll
Nporokon weneranma - Test Record - Protocel d'examen
Die Funhtlm;tidmgh]t des Ertﬂugnisl:; wurde durch F:ﬁfung {.slgc-sh:']l:.
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Eait type is tested for corrmct design.
Le fonctionnement de ce produit est constaté por um fest.

VEB ELEKTROMOTORENWERKE THURM
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ligemaines

lle VEM-Getrisbemotoren verlossen
och Prifung der Bestallongoben und
inem Probelouf den Betrieb. Dis Lie-
wrung erfelgt ob Werk ahne Schmier-
wollillung. Ver Inbetriebnahme ist die
iittalmangs  ertorderliche  Schmier-
iittelmenge  einzufillen. Um einen
Wrungsfreien Betrieh dor VEM-5tirn-
adgetriebemotoran bel eifer moul-
wlen Gebraudhsdauver zu erreichen,
it es arforderiich, nachstehenda Hin-
reise 1w beachien,

dechanische Aufitellung

far Montage ist der Rostschutz aul
lan Wellenenden zu entfernen. Die
imtrinbamotorsn  sind  erschitierungs-
rel, test und ehne Versponnung auf
iiner abenen Fléche zu montiaren,
im eine Vensponnung der Gehduse
izw, Getrlebefife zu vermeidan, Die
wntriebe missen entsprachend der aul
lem Leistungsschild ongegebenen
lauform. (oder fOr disse Ausflhrung
ibenfolls zuldssigen Boufarmen) mon-
iert warden. Vorhondene Kendens
vasserbohrungen bei den Motoren
nilssan nach unten zeigen, [st ouf
rund  verhondener Umgebungeain:
Ggse eine Verkleldung der Antrizbe
wlorderlich, mul fir ungehindarien
Juftzutritt an der Lifterhoube der
wotaren gesorgt werden (slehe Tech-
rische Information) .
Jesanders st euf sorgféltiges Ausrich-
en der Gevlebsobtrisbswellen mit
dar Arbeitsmaschine zu ochten, wenn
Fahn- eder Kettenrdder als Ubertra-
ungselamante vorgesehen sind. Daos
zighen der Kupplungen oder an-
ierer Dbertrogungselements solite nur
snter Zuhilfenohme der Stirngewinde-
Bher In den Abtriebswsllen erfol-
gan, Schlfges und 5téle sind im Hin-
blick auf schidiiche Krafte fir die
Jetriebelager zu  wvarmaiden  (evtl.
Anwarmen ouf ca, 90 °C).
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alsciroube

Dis Bohrung des aufzusetzenden Tal-
Ies sallte in H? bearbeite: ssin. Da-
mit die Teile nicht anfressen, sind die
Telle an dissen Steilen leicht zu fet-
ten, Zur Vermaidung unzul8ssig hohar
Belostungen ; (Radlal- und Axialkréfie
on daer %&ri.hﬂblrllhmlh} durch
Zohnréder, Kettenroder und Riaman-
schailben bei der Drehmomentobrgh-
me sind die vorhandenen Krifte mit
den zuldssigen Werten (Technische
Informationen) zu vergleichen oder
beim Hersteller wnter Angobe won
Leistung, Dvehrahl, Drehrichtung und

Kraftangriffsrichiung oniufragen. Dar .

Kroftangril sollte méglichst nohe am
Getriabagehduse liegen. Einen g
Elnfluf auf dis beim Anfahren ent-
stehanden mazimolen Drehmomeant-
spittan hot die Art des Verbindungs-
elamentas rwischen Getriebemotor und
Arbeitsmaschine {Ku::;:ndg, Rimman-
oder Kettanitrieb). B &5 wldnlﬂ
ist eine diesbezdgliche Auswahl be
Scholtbetrieb, Durch Wahl ungesigne-
tar Verbindungselements konnan baim
Schaltbatrieh Moments obarholb des
Kippmomentes aguftretenl Ein welteres
EinHuBifokter auf dle Belestung wen
Getriebemotoren im varioblen Betrieb
ist dos Spiel, es sollte méglichst klein

ehalten werden und durch geeignete

afBnahmen nohazu stoBfrei Gberwuns
den warden..

Elektrischar AnschluB
und Inbetriabnahlmea

Anschluforbeiten sind im spannungi-
losan Zustond der Maschine wvorzu-
nehmen. Metzsponaung und MNetzfre-
guenz milssen mit den Leistungsschild-
angaben  dbareinstimmen, £ 3%
Spannungsabwalchung it  zuléssig.
Der elektrische Anschlull Hhﬂr’i nach
Bild. Dreisckschaltung gilt fir die
nisdrige, Sternschaltung fiir die hohe
auf dem Leistungsschild angegebens
Spannung (Drehrichtungsumkehr: Ver-
tauschen von 2 Metzzulsitungenl).
Be| wrsdtrlﬂlm&-ﬁi%-m Anschlull der
Motorklemmen U, V. W an dis eni-
sprachanden MNetzklemmen R, 5, T
rehen sich die Getriebemotoren bei
Blickrichtung ouf die Abtriebswells
wie faolgt:
ZG rechis (Uhrzeigersinn)
Bel AnschiuB eines Antriebs jr Varbin-
dung mit Sterndreleckscholter mull die
Dreieckspannung mit der Metzspan-
nung  Oberelnstimmen.
Dis Form des Klemmankastans srmbg-
licht prinzipiell den slektrischen An-
schlufl ven 4 Saiten, die Auslieferung
arfoigt mit Kabelausfihrung rechts bai
Blick auf dis Abtriebswelle.
Baim Verschlielen des Klemmen-
kostens st ouf einwandfreis Abdich=
tung Tu achten, unbanutzte Kabalein-
fihrungslécher sind durch Verschlufi-
stopfen fu verschileBen, Die Stopf-
buchsvarschroubungen sollten unten
oder maximal horlzontal liegen.
Anschliefiend wird Schmiermittel ent-
sprechend Bauvform It. Taballe 1 ain-
gefillt. Das Schmiermittel soll bis zum
unteran Rand der mit der Kentroll-
schroube verschlossenen Bahrung rel-
chen, Moch Schiisfen dar Kontrall-
schroube i3t die Getriebsentliftun
Obar die Dlainfillschraube 1 kantral-
lieren. (Bei Z0 0—3 Marklerung an
der Einflllschroube durchstoflen!)
Zu beachten ist, daB bel den Kombi-
rationsgetriebemotoren und senkrech-
ter Abtriebswelle dos untenliegends
Cetriebe voll und dos obere bis zur
Kontrallschroubs gefillt werden mufl.
‘Wenn alle notwendigen Montage- und
AnschluBarbeiten erledigt und Ober-
prifft zind, kann die Inbetiebnohme
wrfalgen, Dabei wird emplohlen, die
Antriabe kurze Zalt im Leerlauf zu be-
traiben. Zeigen sich dobel kelne Un-
ragelmaligkeitan (Schwingungen, star-
ka Gerdusche, falsdhe Drehrichtung),
konn die Lost rugeschaltet werden.
Bal Mennlast sollts cuch dis Strom-
aufnahme gemessen und mit dem Wert
ouf dem Leistungsschild werglichen
wardan, Dls Stromaufrohme st ein
Richtwert . bezilglich der Auslastung
der [Getriebe-) Motoren, Zum Schutz
der Wicklung konn ein Motorschuts-
schaltar wverwendet werden zur Ver-
meidung von Oberlast und Iwelpha-
sanbatriab.

Schmierung — Warung

Die Getriebe arbeiten mit Toudh-
schmierung. Das verwendete Schemier-
mittel muB, um den Drehrahl- und
Balastungsverhdltnissan sowia der ouf-

tratanden Batriebstamperatur  Rech-
nung Iu tragen. elne bestimmie Yis-
kositat besitzen. In Abh8ngighkeit ven
der wvorherrschenden Umgebungstem-
perotur  schlagen ' wir  felgende
Schmiermittel war:
— 28 bis +15°C GL &0 baw. Gatriabe-
&l der SAE-Klosse B0 EP (kinemat.
Viskopitdl bei 50 *C 33—o8 St}
-+10 biz 440 *C GL 125 brw. Getriabe-
dar SAE-Klasie $0EP (kinemat.
Viskositdt bei 50 "C 113—135 5t}
Das Schmiermittel ist bel ahldlmrtl-
gen Erreugniszsn ohne tung. je-
doch sollten Schmisrmitisl verschisde-
ner Herstaller nicht mh-lnund-r.?:‘—'

.mischt werden, Bei normalen Betri

bedingungen und einer Schmierstofi-
temparatur unter 70 'C ist ein Schmier-
mittelwechsal mnoch 10000 bis 12000
Bstriebsstundan, spdtastens jedach
nach 2 Jahren erforderlich. In der _EH'I'
laufphase wirkt sich ein erster Schmier-
mittelwachsel nadch 00 h positiv aus.

Nebsn den GetriebeSlen haben sich-

im Praxiseinsotz nachitehend oufge-
fuhrte Getriabefettsorten bewdhrl:

ARAL Getriebefeit FO O
SHELL ialgatrishefett H
(Shell Grease 5 3655

BP Energreas HT EF 00
ES50 Getrlabefeit

Zu beachten ist, doB bel extrem nied-
figan Temperoturen der Iu erwartande
héhere Lalstungsbedarf schon bei der
Antrisbsbemessung beriickslchtigt wer-
dean mufl oder dos Losbrechmoment
durch Stillstandsheizung bzw. Auffil-
len eines Kdlteschmiermitials geeignet
herabzusetren it
Dia arforderlichen Schmiermittelmen-
en szind in Abhdngigksit der Bou-
a:rrn Tobelle 1 1u entnehmen. Die an-
gegebenen Schmiermitteimengen gei-
tan fir diz angegebenen Bouforman,
wobel Abweichungen von + 10° in be-
liabigar Richtung van der fir die Bou-
form geltenden Ldngsochse nodh eine
ousreichends Schmierung der Trigb-
teile gewdhrleisten.
Der miarmitbelstand ist fu Gber-
wochen, im Louf sinkt der Schmier-
mittelstand shwas ab, es dorf des-
wegen aber keln Schmiarmittel noch-
it werden. -Dia Getriebamatoren
G 0—3 und bic KMR 100 sind in den
Bouformen O 110, 120, 130, 140 baw.
G 310, 320, 330 und 340 universall ein-
sstzbar, Baochtst werden mull nur dis
richtige Schmiarmittalmenge wnd die
Ancrdnung won Einflll-, Kentroll- und
Ablofschrauben,
Die Walzloger auf der Lifterseite der
Materen und am Gehfussoustritt der
Getrisbewsllen (dort nur fir G 110,
310 und G 130, 330) werden mit Fett
aschmiert, Vom Harsteller  wird
jerfatt SWL 321 (Konsistenzklosse
3] empfohlen. Etwo die Hailfte des
freien Logerroumes rwischen  den

wWilzkBrpern soll mit Fett geflllt wer-

den, Dbarschmisrung fOhrt zu Uber-
héhter Lagertemparatur.

Um dia Auswahl sines gleichwartigen
Fettes zu erleichtern, sind fir L
371 dis Kenndaten nachstehend auf-
gefihrt:

max. Einsatztemperatur: <= 140 °C

Panetrationskiowse: 2

Trapfpunkt: 220 °C

Der Schmisrstoffwechsel der gefatteten

Lager wird gleichzeitig mit dem
isrmittalwechssl Im  Getrisbe

empfohlen.

Bai Kombinotionsgetrisbemotoren wer-

den rwischen belden Gewieben Wiz-

lager mit 2 Dedkschelben singesstzi,

deran for life*-Schmisrung mit ainem

walkstabilen Fett fir die gesamis

Logerbetriebszelt ausreicht.

Ofugae
Bce pOAyHTOpHAIE JASKTROAEHFATENM
EBEM  monugasT npagnpeaaTes  AoCAS

HENMTAMME JARAIAHHEIE MARPGMATROE M
MZ @ Wo & nycka. Moctassa ¢ 3a00-
A8 NPOBOARTCA B3 CMAIONWOra IBNGA-
HaHus, [epag BRORO0M B JECANyaTaMEY
aananuHTh yeasanuoa rpafiyemson wonu-
YECTED - CRMAICHHOID MAaTéEpHana. Ars
AOETHRAWHE NP MBKCHMANEHOM CRoRS
cnymbm GeansapuiAnced pabore

MeTannuBcERA YCTAHORME

Mépsa MoHTAHEGWM K8 HOHULSX - BANON
ponmna BeiTe yRANENE JSLMTE OF HOP-
poaen, Pegy«TopHws  MeHTDOAIHraTens
ADAMHE MOHTHROBATHCR luﬁp“'rbil'ﬂ.
npouro M Bey NEPEKDCA W PORHOR
AORSPEHSLTH © TEM, wTofe YCTRAWHTE
NEpEROE CTAHWHE WAW NAN NepagaCE.
Mpusoge  ACNHKE MOHTHEORATRCE CO°
FABEHD  YHAIAHWOMY HE  QHpwBHHGH
rafAMuEe € NACNORTHRIMH  QEHHEIMH
Ay (WA TEWME AAR ITOFS WCROAHE-
HEE ASAYLTHMEISA KOHCTRYETREHBIM pad-
HERRAHSETAM], Mumowsacn ¥ ARurane-
neH oTEEpCTaE  AAA “Mlm:ll.l.lllﬂﬂlwi
BAAFH AONMKE NOKSIBATE Bhal, Ecmm,
MOKCRAA HI HEBIWSECA BAHARKA OHEY-
MAKHLEH CPEAL, ABNBBTSR HeoBuogm-
moR ofnsyosna NpMEOAOE, TS N@pE 3T
aocnwes obscneuasatecs Gecnpenatcr-
BEHHME BEON BOAAYESE HE HOnAAHE B@E-
ThARTapa Apsravensd (cmoTpH Taxnm-
yBCHYID HrOpMaLHE ],

B ocobesnocTd HAOBEOEHME ENBEWTE
38 TWATENRFOR UEHTpRpOdcoR BEgyH-
TopHeiY  Befommx mance © pafiosed
MEMHOR, BEAM B KAYBCTEE NAPEQATON.
HElE IABMEHMTOE NPE4YCMATRHESRTIA
ayfuaTuie mne ysnkes wondca. Hage-
BANKE YT HOH GPYTHE NEEEARTEEH WY
IAGMEHTOS CNBAYET NPORCAHTE TOARRS
£ nomowse Topussss peisBoRwy or-
BEPCTHA KA BEAOMMI BANER. YEAPR W
ToOAEEH H3I-38 BPEAHEXE ANA NOSWHMRE-
KOS MEpSAAYM CHA AONWHE WIGEraTeca
(npe weDBIOAMMOCTE ROAOTRETE NpMs
Bnnawrenswo go 90 °C).

COrsepcTes Hagesac~oi geTane gons-o
Ewte ofpaBorawe ¢ TOounoCTe HT.
Yrofel SSTENW WE JASLAAM, OHW B FTHX
MBCTAR AGAMHM CABFES CMAIMBATRER.
AnR npegoTEpRLEHHE HESENYSTHME Biis
COHNE HAFREYIOH (PAAMANEHEE W OCEBbE
yCuAME Ha pafysTopHosm sany] or ayB-
HETHE, UBMNHME KonBc W EemaHnElL
WMESE NPH  IOCAPHATMH  WMH  KPYT=
AUHE O EHTEE BOIHHHEDWAS yCHORE
Aonskel BuiTe CpAEHEMM © WX gonyE-
Manmnian  penuaenaes [ Texsauecuan
wH“p.q.ul-'_i WAM  JAnNpoWeHs §  HI-
roTORNEHMA NPH  YREIAHHE MOEHOCTH,
T Y :rﬁupcr:n-l, HATARARHEE Bl
uiEHiMR W RpuAowenMs Wil Mpefa-
MAHNE CHAM JONMHD HAXOAWTESE D
BOIMOMHGETH  BENWIW  WOPAYCE Napa-
naum, Bonvuios sree wa

WHE NPA JAAYCHE MANCHMANEHMIE NHEH
BPALARILME MOMBHTOR OXEXWEEET DOJ
£ o g BfkHOra ABHTE mEpy pa=
AYATOPHEIM AEHFETANEM H pAGONER M-
wHHoR [rMydTa, pRmBHERA AW qenHoR
npWeog). OcofenHo BamHwM ARTABTCE
CODTRATSTRYIDWME IToMy Bu npe
T pHO-HEAaT B 1] P L]
pafore asuraTens,

Benegctake Hanpansnesoro sufops co-
SAMANTENRHOIG INAMEHTE NPH NOBTERMO-
HESTHORDOMENHOM  DEMame  pafoTe
MOFYT  BOTHMEMYTE  MOMEHTE,  (pRER-
wamHe  OAPOHHEWBEDWEHR  Moment]
Apyres GasTopos BANAHHA HE -85 DY
HY PRAYNTOPHBIE QBACATENGR ApeE nape-
MEHHOM PEMMME PaBoTel ABANATCH 3d-
sop. Ero  chnegyesT no  BOIMOMHOCTH
Bl ABPMHEATE MHHHMENRHEM W € NOMD=
WLl cOOTERTCTRYKIUGWE MEBP Np8ofs-
RABATE MOYTH NABEHO.

InauTpHUSCNOE NOEERGHOHNE § EEOQ
B BHEANYETALHID

MNpucosgusataneted  paboTe  QORMHE
NPEBIOAHTECE HE Midlkikga ApE  oToyT-
cTEHA Ha HER HAEDDEMEeE. Hanpana=
HEE W HASTOTE COETH QofAMHE OTESYATE
Afwikis  HE EpMEHHOR TaBamake ©
MACNSPTHMMHE  AAHHEME, ROAYCEARTCA
oTHnoHexse manpaserns 8 =5 U,
IneHTPMLBLHOE COBAWHEMWE NPOBOAMT=
©A NG pHE.

CoefMHEHES B TREYTOALKHKE OTHOCHWTCR
B HHIHOMY, COOQMHERHE JNSIOOA H Feli-
CaMOMy, YHAIAHHOMY HE GHEMEHHOR
raflpMume € NACHOPTHMME | BSHHBMA
HANPAMEHHED [HIMEHEHHE HANDIBNAHHA
BpAUEHHAT 38MEHHTe I NPOBOAR NOA-
wneoyemsa o ocersll,

Mps wognemaiqses fpHEoBRHHENHN 28-
HMMOR QEMTATANA K EOGTRET-
craymmpm samcumam cetw B, 5 T pe-
AYHTOPHES IREKTROAEHFETRNM BRAWA-
OTCH, CMOTEA WE BOOQOMMA B8, CRe-
Aysoums ofpazom:

LG wanpaso

{no ManpasAssse YBSORSH CTRENNM)
MpW mogxnUenHE NpHESAR B coapgu-

APHUBCHHE DRAYKTODHWE ARKraTENed
OEM wecbiogumo cobnogaTe HEME-
CREAYMIME YHET NHMA,

€ I atanes co EI@LAe
HWE TREFrofsHMKE HIApAMEHHE SEEAY
GAREMY LOAMND OTEEVATE HEMERREH WD
CaTH,
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Anboy des Spannfytters

ri

Gl e

Zwischenflansch
{ Fulferfignsch) 0.005

i Drehfuttern mit
l.indri.: er Len—
eraufnahme ist
.lnp-llna; auf
indel ein
enflansch
arflansch)
irl;oﬂnrlinh.

] ahe 8

Flansch spindelseitig nnimohuld d.u Spm'lm{mru.h—
rung fertig bearbeiten. .

Futterseitigen zylindris 1
vordrehen, Flanech auf Spi
drehen. Das futterseitige
te auf der HMaschine or{olg
Eeasshen ist.

’ J'.. ;

: : %

Passung flir Zentrisrans asar 36 1
zullissiger Rund~ und hlar 0,005 ==

1t des Futters Siratnus ge-
Wehrhlﬂmn Genmu-

Die Rund- und P

pl

Puttergriibe anttnﬁ%h‘na den Werkstlcken unter Hrﬂﬂk-

sichtigung der miglichen nnbereiche muswihlen

- Zum Werkstilick passende : .m“iiu’ Lﬂtﬁ ii’t zu
berticksiohtigen, dl{e. ] wie mig Futtarkirper
gespannt wird, um dle” ufblumung 8o gering wie
obzglich zu halten.

- Backen nicht fiher den FuttersuBendurcimesser hinausste-
hen lassen

- Bipspanntiefe =o groffl wie m8glich hﬂi“ﬂ

- ! | (mit Bpannringen
3 lﬂ.ﬂrihgm enner
r sein, um e Rund-

L 4n icl@immﬂlliuruf
bis 4u) achten.

aularmittiger | . ' -Sohwerpunktlage ot die Ar-

Bet !mhftw-m !'ulhl.hn u MWuttu iet

s ol
2 e, R IR
Eestalten. L

"

Arbeitsschuts
- Spannfutterbafestigung auf der M 1ndel m;ru_‘
tig und gewisae n.'hgtn' Hnﬂn‘lﬁ.tm mrﬂhnu nnﬂ.

'uu Zeit zu hl.t ihrprllhq.

bll _night Uberschreiten

sahl abelle) auf keinan
e gelten nur fur
&h!'l' ’ln.ilc.

= hxinlq ‘l'nmth,lumalglt

- Zulissige maximale Arbeitsdr
Pall iberschraiten. [le ange
gentrisches Spannen rotatio

- Bai hohen nrhttdnhnh i lrlnlt- ddaroh
F1 ;hmﬂ:e U b uht (b i Einea § 1 “1-

hlt‘n!hhnl“h )

- Bai Binsatz von weichen ?nli?:ktn hohen Drehsahlbe—
reichen Backenmasse sc gering wie iglich halten

Auskraglinge des Werkstlcks beli Arbeiten chne Gegenspitze
darf maximal viermal die Einspanntiefe betragen.

- Ein Erhthen der Spannbacken lnd damit eine Abstandaver—
::B:::ugf des Speanpunktes l_r FutterkSrper ist nicht
atthaft, .

= Auskraglhinge bei wellenférmigen Werkstiicken, die durch
die Futterbohrung hindurch shne Gegenspitze geapannt
werden, ist maximal zweimal Wellendurchmeegser.
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