BEDIENUNGSANLEITUNG

Kopierdrechselbank

WINTER KD 1270 PRO

<
Z
T
O
Ll
I_
N
]
o
=
=
<

H.

Vor Inbetriebnahme der Maschine sorgfiltig diese Bedienungsanleitung

durchlesen. Der Hersteller haftet nicht fiir Schédden, die durch unrichtige

Verwendung der Maschine oder durch Anderungen an der Konstruktion
entstanden sind.

Henrik Winter Holztechnik GmbH
Druckereistr. 8
04159 Leipzig

Tel: +49 (0)341/ 4619021 Fax: +49 (0)341/4618358 Funk: +49 (0)171/2820443
Em@il: info@winter-holztechnik.de Internet: www.winter-holztechnik.de
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1. HERSTELLUNGSBEDINGUNGEN UND ANFORDERUNGEN
Die Maschine ist fur Bedienung von einer Person vorgesehen (Abb. 1).

é 1.1. TECHNISCHE DATEN
= KD 1270 PRO
O Spitzenweite mm 1270
||-|_J Die HOhe der Zentren mm 1150
N Die Hohe der Zentren Uber richtend mm 305
- Bearbeitungsdurchmesser
% - Uber Fuhrungsbahn mm 0610
- Uber der Schneidenlagerung 10"(254mm) mm 0430
W - Uber dem Support mm 0420
~ - Beim Kopieren mm 0420
P4 Kopiereinrichtung
N - Kopiertiefe, max. mm 65
- Kopierlange, max. mm 1270
I‘ Meisterstiick (Schablone)
- Durchmesser, max. mm 0150
- Lange, max. mm 1270
Vorderende der Spindel
- AulRengewinde mm M45x4.5
- Bohrung mm 019/MK3
Reitstock
- Pinolenverstellung mm 140
- Pinolenkegel mm MK3
Aubsaugestickdurchmesser mm 0125/ 075
Spindeldrehzahlen min™* 375 /1000 /
2350/ 3250
Leistung Hauptmotor KW (PS) 1.1(1.5)
Mechanisierte Abgabe
- Geschwindigkeit m/min 0-3
- Motorleistung kW (HP) 0.37 (0.5)
Aulienabmessungen:
Lange mm 2200
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Hohe mm 1250
Breite mm 1000
Platzbedarf mm/mm 3000/2000
Nettogewicht, ca kg 530
NORMALZUBEHOR

Handauflage 10"(254Mm)
Drehbare Reitstockspitze
Vierzackmitnehmer
Planscheibe 10"(254mm)
AusstolRer

Stutre fir 4 Drehsleterbeitel
Kopierbeitel 16x16-2 Stk
Instrument

NSO A wWN

OPTIONEN

1. Mitgehender Setzstock mit Spanraum, mit runddrehendem Messer, mit fihrender Spitze 0
- 20mm, mit laufernder Spitze 0 20 mm, mit 2 Messer

2. Den Mechanismus fir schrauben-(spiralférmig) die Kanale um dem Schritt 3 " (76), 4 "
(102), 6 " (152), 8 " (203), 12 " (305), 16 " (406), 24 " (609 Mm).

3. Bewegungsunfahige Linette fur das runde Ausgangsmaterial
4. Bewegungsunfahige Lunette fir das rechteckige Ausgangsmaterial

LARMAUSSTRAHLUNG

Langere Exposition auf Larmpegel tber 85 dB (A) kann Gesundheitsschadlich sein. Deshalb
empfehlen wir in solchen Fallen spezielle Larmschutzmittel zu verwenden, z. B. Ohrstopfen,
Ohrdeckel usw.

Erklarungen zur Larmausstrahlung:

/Al Gewichtetes Pegel der Larmleistung auf dem Arbeitsplatz - (bei LpfA = 85 dB) - LWA =
101 dB Unsicherheit - K = 3 dB bei Fehlergrenzintervall 95%



2. SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

2.1. SICHERHEITSREGELN

Vor Inbetriebnahme, Gebrauch, Wartung oder anderen Tatigkeiten bezliglich der Maschine,
diese Bedienungsanleitung genau durchlesen! Der Hersteller haftet nicht fir Schaden oder
Verletzungen, die entstanden sind durch unrichtigen Gebrauch, Wartung oder Nichteinhalten
der Regeln fir sicheren Betrieb.
° Befugt zum Betrieb der Maschine sind nur Personen, die grundsétzlich mit der
Verwendung dieser
Maschine und mit den damit verbundenen Gefahren vertraut sind und die gut ihre
Verstand bewdltigen.

° Der Betrieb ohne den Schutzvorrichtungen und fur Zwecke und auf Weise die
nicht in dieser Gebrauchanweisung beschrieben sind ist untersagt.

. Folgen Sie genau die Hinweise zur Arbeit und Wartung der Maschine.

° Bei allen Tatigkeiten, die mit der Vorbereitung, Fehlerbeseitigung, Wartung und

ahnlichen verbunden sind, muss die Maschine von der Versorgung getrennt sein
durch Abziehen des Kabels von der Steckdose.

¥ Vor Inbetriebnahme die Schutzvorrichtungen prifen.
7 . Die Arbeit mit Handschuhen ist nicht zulassig.
I ° Nach dem Ende der Arbeitsschicht muss man die Maschine grundsatzlich von
O Staub und Spénen reinigen.
L||_J o Die Reinigung mit Wasser ist nicht zuldssig - weder mit eingeschalteter
N Versorgung noch mit ausgeschalteter Versorgung.
—J ° Halten sie immer den Arbeitsplatz in der Nahe der Maschine sauber.
% Vor Arbeitsbeginn muss man alle Einstellwerkzeuge von der Maschine entfernen..
. Folgen Sie immer die Regel: Die Maschine nur an die Netzversorgung
5| anschliel3en, wenn der Hauptschalter in Stellung AUS ist.
~ ° Vor Inbetriebnahme den richtigen Anschluss der elektrischen Versorgung prufen.
P4 ° Die Maschine und alle Werkzeuge nur fiir den bestimmten Zweck verwenden.
= . Mit der Maschine nicht bei erhdhter Feuchtigkeit arbeiten und sie nicht unter
Regen oder niedrigen Temperaturen lagern.
. o Die Maschine nie allein und ohne Kontrolle arbeiten lassen.
I . Nicht mit freier Kleidung, freiem Haar oder langen Schalen arbeiten.
o Schmuckstiicke, wie Armbander, Uhren, Ketten usw., entfernen.
o Immer mit gekndépften Armel der Arbeitskleidung arbeiten.
. Moglichst immer Ohrschutze bei Arbeit verwenden.
. Immer mit Schutzbrille, Staubmaske und anderen Schutzmitteln arbeiten.
° Kinder an die Maschine nicht zulassen. Die Maschine gegen Anlaufen von
Kindern sichern.
. Jungen unter 16 Jahren diurfen mit der Maschine nur unter Aufsicht von alteren
Spezialisten arbeiten.
° Wenn die Maschine fiir langere Zeit in Betrieb ist, muss sie an eine Absauganlage
angeschlossen werden.
. Vor Arbeitsbeginn priifen ob die Werkstlicke keine Defekte haben wie z. B. freie
Knorren, Risse, Nagel, Metallgegenstéande oder andere Fremdkorper.
. Nur einwandfrei gescharfte Werkzeuge verwenden.
o Keine Werkzeuge mit Rissen, Schaden, Deformationen oder Werkzeuge, die
nicht richtig geschéarft sind, verwenden.
. Die Werkzeuge immer sorgfaltig lagern und keinen Zugang von unbefugten

Personen zulassen.




° Die Werkzeuge nicht auBerhalb der vom Werkzeughersteller bestimmten
Geschwindigkeiten verwenden.

. In keinem Fall Sageblatter von hochlegiertem HSS-Stahl verwenden.

. Die Kontaktflachen der Werkzeuge immer sorgféaltig reinigen und far
Schwellungen und Dellen prifen.

Die Werkzeuge nicht mit Drahtbirste und in keinem Fall mit Wasser reinigen.

° Bei der Handhabung der Werkzeuge mdglichst immer Schutzhandschuhe tragen.
Wahrend Betrieb niemals die Schutzdeckungen und die Schutztiren der
Maschine 6ffnen.

° Immer mit einwandfreien Schutzvorrichtungen und Stitzlinealen arbeiten.

° Mit den Handen oder anderen Korperteilen niemals bewegende Teile oder
Werkstiicke beriihren.

Auf der Maschine nur Werkstoffe bearbeiten, fir die sie bestimmt ist.

. Passende, nicht blendende Beleuchtung /500 lux/ sichern; das stroboskopische
Effekt vermeiden.
. Unbefugte Personen dirfen nicht Reparaturen oder Wartungsarbeiten an der
Maschine durchfuhren.
° Die Beférderung, Installation und Montage der Maschine mussen nur qualifizierte
Personen ausfuhren die die jeweilige Erfahrung und Werkzeuge besitzen.
X . Alle Tatigkeiten, verbunden mit der elektrischen Anlage der Maschine, missen
Z ausschlie3lich von qualifizierten Personen unternommen werden , die die
L jeweilige Erfahrung haben.
O In keinem Fall die elektrische Anlage der Maschine andern.
Lll_J . Nur Auskeilmesser verwenden, die den Normen und dem Sageblatt entsprechen.
N Immer einen Schiebestock verwenden, wenn die Entfernung zwischen dem
- Sageblatt und dem Parallellineal kiirzer als 120 mm ist.
% ° Die Kapazitat der Absaugvorrichtung muss mindestens 1800 m3/Stunde bei
Geschwindigkeit 25-30 m/sec betragen.
. Beim Verwenden von Vorschubeinrichtung zur Werkstiickbewegung ist es immer

ﬂ notwendig ein Auskeilmesser zu verwenden um einen Riickschlag zu vermeiden.

S o Schalten Sie nicht die Maschine mit offenen Deckeln der Schalttafeln und der

<= Antriebe ein.

o Versuchsschnitte  zur  Kontrolle der Werkzeugeinstellungen nur  mit
- funktionsfahigen Schutzvorrichtungen machen.

I ° Rund um die Maschine muss es genug Platz geben um zu versichern, dass die
bedienende Person im Notfall immer auf3erhalb der Gefahrzonen entweichen
kann.

° Immer den Tisch und die Flache auf dem Boden von Staub und Spanen reinigen.
° Vor Einstellen, Reparatur, Wartung oder Reinigung die Maschine stoppen, den

Hauptschalter in Stellung "Null" bringen, das jeweilige Warnschild anhangen und
den Hauptschalter verriegeln.

° Der Schlissel von der Verriegelung muss immer von einer befugten Person
aufbewahrt werden.

Ausbildung des Personals

Alle Bediener der Maschine mussen eine entsprechende Ausbildung beziglich der Arbeit
und der Einstellungen haben.

Im Einzelnen muss die Ausbildung folgendes umfassen:

e Grundlagen der Maschinenantriebe, richtige Verwendung und Einstellung der
Stutzlineale, richtige Verwendung der eventuellen speziellen Einrichtungen bei den
speziellen Bearbeitungsoperationen.

e Richtige Handhabung mit den Werkstiicken wahrend der Bearbeitung. Richtige
Stellung der Hand zu den Schneidewerkzeugen wahrend der Bearbeitung und nach
der Bearbeitung.
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Das Personal muss Uber die Risiken bei der Arbeit mit der Maschine informiert werden wie
auch tber die jeweiligen Schutzmassnahmen.

Das Personal muss auch tber die notwendigen regularen Kontrollen und Priifungen der
Schutzeinrichtungen informiert und ausgebildet werden.

Das Personal muss Uber die Verwendung der Schutzeinrichtungen informiert werden.

Andere Gefahren
Trotz allen Sicherheitsregeln in dieser Bedienungsanleitung, bleiben noch folgende Risiken
bei der Bearbeitung mit der Maschine vorhanden:

Verletzungsgefahr bei Bertuihrung der Werkzeuge;

o Gefahr beim Kontakt mit den beweglichen Teilen des Antriebes /Riemenscheiben,
Riemen usw. /

o Rickschlaggefahr vom Werkstick oder von Teilen des Werkstlcks.

e Gefahr von der Einatmung von Staub bei Bearbeitung ohne Absaugung.

Die Risiken aber hangen an erster Stelle von Ihnen selbst ab!
Vergessen Sie nicht, dass die Arbeit mit der Maschine immer mit Gefahr verbunden ist.

2.2. KONSTRUKTIVE SICHERUNGSMASSNAHMEN

In der Konstruktion der Maschine sind folgende Schutzvorrichtungen vorgesehen:

e Schutzschirm (Schiitzt vor fliegenden Spanen.)

e Schild “Pfeil”, das die Drehrichtung der Spindel zeigt..

e Einwandfrei geschliffene Werkzeuge (Die abgestumpften Werkzeuge Uberlasten die
Maschine und ergeben eine schlecht Bearbeitungsflache. Sie kénnen das Detail
splittern)

o Blockierung der Spindel (Sicher die Unbeweglichkeit der Spindel beim
Werkzeugaustausch.)

¢ Befindet sich der Antrieb die Maschine in den Kérper die Maschine (Ist aus dem

Gusseisen und das Stahleisen produziert)

Blockierung der Pinole auf dem Reitstock

Blockierung der Reitstock

Blockierung der Schneidenlagerung

Schutz des Motors gegen Uberlastung und Uberhitzung (Termokontakten)

Minimalspannungsschutz (Beim Ausfall der Spannung halt die Maschine an und bei

Wiederherstellung der Spannung bleibt die Maschine im Stillstand. Um die Maschine

in Betrieb zu nehmen, muss wie bei der urspriinglichen Inbetriebnahme vorgegangen

werden.)

e Zur Verhitung eines Unfalls durch den elektrischen Strom ist der Korper der
Maschine und der Motor an der Nullleitung angeschlossen..

¢ Die elektrische Tafel und der Motor sind gegen Durchdringen von Staub gesichert
(IP54).

¢ Nottaste am Hauptbedienungspult.

o Elektrischer Ausschalter am Tur. (Verhindert das Anlassen der Maschine bei
geobffneter Tlr.)
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3.

3.1

MONTAGE

ANFORDERUNGEN ZUM ARBEITSPLATZ

Der gewdahlte Platz muss einen passenden Anschluss an das elektrische Netz gewéhrleisten
wie auch den Anschluss zur Absaug-anlage. Gute, nicht blendende Beleuchtung (500 lux)
sichern; den stroboskopischen Effekt vermeiden..

Vergewissern Sie sich, dass der Boden den Last der Maschine tragen kann; die Maschine
muss an den vier Stltzpunkten gleichzeitig nivelliert werden.

Man muss auf’erdem einen Abstand von min-destens 0.8 m um die Maschine rundum
sichern. Am Ein- und Ausgang der Maschine muss man den notwendigen Abstand fir den
Zufuhr von langen.

3.2.

AUSLADEN

Das Auspacken die Maschine verwirklicht sich bis die folgende Weise:

Aufmerksam aufschlagen die Kasse;

Die Maschine und aller ihrer Teile und der Zugehdrigkeit die gefesselt fir die
Schlittenn oder eingepackt in die Schachtel ist es notwen-dig wird befreit werden; Es
wird der Bestand die Maschine angemessen des Gepackscheines gepruft. Man mul3
auf der Zugehorigkeit beachten und die abgesonderten Elemente die waren bestellt.
Bei dem Fehlbestand muf3 man lhr Kaufmann mitteilen..

Nach wenn Sie haben die Maschine von den Schlittenn befreit, es ist sie mdglich
heben Sie mit hanfen oder andere nicht metallischen Stricke oder der Gurtel mit
notwendig Tragféahigkeit und die Lange. Die Seile werden an die zwei Enden der
Fuhrungen B (Abb. 3) gestellt, indem Sie im voraus den hinteren Sattel C bis zu ihm
ist mit (klein) Schneidenlagerung F eben gebremst, andere (gross)
Schneidenlagerung E halten Sie bis zu der fiuhrenden Kolonne D auf. Recht ist auf
dem Strick oft man ist zwischen Langssupport und Reitstock nahe bis zu dem
hinteren Ful? notwendig Uberzugehen. Linke ist die Stricke oft man ist zwischen der
fuhrenden Kolonne D und Schneidenlagerung E notwendig zu gehen.Achten Sie
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darauf, dass bei der Hebung die Maschine in horizontaler Lage bleibt und die Seile
nicht gleiten.

3.3. ABKONSERVIERUNG

Beseitigen Sie das Konservierungsmittel, das zum Korrosionsschutz der Teile ohne Anstrich
aufgetragen ist. Das kann mit den Ublichen L&sungsmittein geschehen. Dabei keine
Nitroldsungsmittel oder ahnlichen und in keinem Fall Wasser verwenden.

3.4. FUNDAMENTPLAN

Nachdem Sie die Seile richtig gestellt haben, heben Sie die Maschine (ohne St6Re und
Schwankungen) in eine H6he von ca. 1 m.

Montieren Sie die Ausrichtbolzen mit den Muttern (je 4 Stiick) an die Stitzen. Legen Sie die
Maschine an den gewahlten Platz.

Richten Sie die Maschine horizontal durch die Ausrichtbolzen mdglichst prazis, indem Sie die
Libelle

an zwei Stellen auf den Fihrungen — in der Nahe der vorderen und hinteren Stiitze stellen.
Wir empfehlen, dass Sie die Maschine zum Boden befestigen (Fundamentierung). Dafir sind
Offnungen in den Stiitzen vorgesehen.

Dadurch die Offnungen umreiBen Sie oder Sie werden die aufzeigend Zentren schlagen.
Danach heben Sie die Maschine. Bis die Notiz lochen Sie die Offnungen und liefern Sie
Dubelen. Wieder liefern Sie die Maschine auf ihre Stelle, nivellierung und ziehen Sie sie fest.
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4. MONTAGE DER FUR DEN TRANSPORT ABMONTIERTEN
BAUGRUPPEN

Damit einen sicheren Transport und die gute Verpackung gewahrleistet wird, sind einige der
Module und der Vorrich-tungen der Maschine nicht montiert. In den folgenden Abschnitten
finden Sie Hinweise zur Montage dieser Teile.

4.1. MONTAGE DES SCHABLONENTRAGERS AN DEN KORPER

Montieren Sie (Abb. 4 und Abb. 5) die hintere Konsole A und die vordere Konsole B an den
Korper der Drehbank durch die Bolzen B und die Schieben C. Schieben Sie die Trager D
durch der Scheine E, indem Sie darauf achten, dass die Platten F an der Seite der
Handgriffe G liegen. Stellen Sie den Bus H zu zwei Konsolen durch die Griffe J und
Nutenstenen | auf. Bevor ziehen Sie endgliltig die Bolzen D fest pal3en Sie der Querbalken H
parallel auf richtend an. Man kann die Mei3elstand (Abb. 6 und Abb. 7) ausnutzen.

-

/ \'
| (w04 ]
.
! st

10



4.2. MONTAGE DIE KONTAKTABTASTER AUF DIE KOPIEREINRICHTUNG

Fur das Montieren das Kontaktabtaster die Kopiereinrichtung siehe der Abb. 8. Bei dem
Montieren folgen den Finger A auf wird unter dem rechten Winkel nach der Beziehung den
Querbalken B.- Fixieren Sie die gedrehte Schulter A (Abb. 9) zum Support um dem Griff B.
Fixieren Sie den Sicherheitsbildschirm C mit dem Griff D zu gedreht die Schulter A.
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5. ANSCHLUSS AN DAS ELEKTRISCHE NETZ

Der Anschluss der Maschine an das elektrische Netz sowie die nachfolgenden zusatzlichen
Prifungen missen lediglich von einem Elektrofachmann durchgefiihrt werden.

o Der Anschluss an das elektrische Netz sowie die erforderlichen Prifungen missen
lediglich von einem Elektrofachmann durchgefihrt werden.

e Mittels eines geeigneten Gerats prifen Sie die Funktionstlchtigkeit der
Nullverbindung und der Erdung.

o Prifen Sie, ob die Speisespannung und die Stromfrequenz den Angaben auf den
Maschinenschild entsprechen. Es ist eine Abweichung vom Wert der
Speisespannung von 5% zulassig /z.B.: eine Maschine mit Arbeitsspannung von
380V kann im Spannungsbereich von 370 bis 400V arbeiten/.

o Wir empfehlen die Verwendung eines Gummikabels vom Typ HO7RN (WDE0282),
wobei MalRBnahmen zum Schutz gegen mechanischen Beschadigungen getroffen
werden mussen.

¢ Im Speisenetz der Maschine muf3 eine Kurzschlu3sicherung vorhanden sein.

e SchlieRen Sie der Versorgungskabel an das Netz.
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6. BEDEITUNG

Auf der Werkbank kann man die Ausgangsmateriale fixiert zwischen den Zentren mit Hilfe
des drehend Zentrums bearbeiten, das auf dem hinteren Sattel A (Abb. 10) und dem
gezackten Zentrum, daS auf der Spindel E aufgestellt ist, und ebenso und fixiert mit Hilfe der
Planscheibe, die auf der Spindel aufgestellt ist. Die Bearbeitung kann sich von den Meil3eln,
die zu Schneidenlagerung oder dem Kopieren mit Hilfe der Schablone (rund, flach) von der
Kopiereinrichtung unterstitzt werden, verwirklichen. Auch ist es auf der Werkbank frasen
gerade und die Schraubenpipen mit Hilfe Frasevorsatzes mdaglich.

Die Anbringung des zu bearbeitenden Details erfolgt IMMER bei abgestellter Spindel.

Die Fuhrung des Instruments verwirklicht sich Langssupport und Stechsupport. Bewegung in
die langslaeufige Richtung mittels des Handrades B und durch den Motor F begangen. Die
Umschaltung verwirklicht sich durch den Hebel G. Die Bewegung in die querlaufende
Richtung wird durch den Hebel C begangen, der oben hinaufsteigt oder wird unten gedrtickt.
Fir die zusatzliche Abstimmung der gereichten Tiefe wird der Griff D verwendet.

Auf Stechsupport sind die Offnungen fur die Befestigung einiger Verwendungen zur
Werkbank (zum Beispiel vorausgesehen: Messerhalter, Fréseteilvorsatzes), und auch ist
Kontaktabtaster fixiert, der bei dem Kopieren von der Schablone verwendet wird, der zu
tragend der Schablone fixiert ist.

Abb. 10

14
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6.1. DIE BEARBEITUNG VON DEN MEISSELN UND
SCHNEIDENLAGERUNG 10 ” (254 MM)

Die Bearbeitung von den Meil3eln und Schneidenlagerung 10” (254 mm) kann verwirklicht
sich zwischen den Zentren oder auf flanschen von den fixierten Details.

Fur das Montieren Schneidenlagerung muf3 man néchst machen. Nehmen Sie
Hartgewebeklotzen A (Abb. 11), schrauben Sie die Mutter B ab soviel, dass sich der Keil C
umdrehen konnte konnte und die Schneidenlagerung auf richtend (Abb. 12). Senken Sie den
Keil C, drehen Sie die Mutter B so, dass sich die Verzdogerung vom Hebel D unter dem
bequemen Winkel verwirklichen konnte. Stellen Sie zurlick Hartgewebeklotzen A,
gewahrleistend der minimale

Spielraum fir die Verschiebung Schneidenlagerung nach richtend auf. Die Demontierung die
Schneidenlagerung verwirklicht sich in der riickgéngigen Ordnung.

Nachdem Sie Schneidenlagerung auf richtend liefern werden, liefern Sie das gezackte
Zentrum A in die Spindel (Abb. 13), das drehend Zentrum B in Pinole des

Reilstock C. Verschieben Sie den Reilstock nach richtend in bequem fur die Verzégerung
des Ausgangsmateriales die Stelle undziehen Sie von seinem Hebel D

fest. Verschieben Sie Kopiersupport E zum Reilstock, davor abgenommen die bewegliche
Linette (siehe die Bearbeitung nach der Schablone) und den Schutzschirm,
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wenn es notwendig ist. Liefern Sie die Theke fur den Mei3el F auf die bequeme Stelle auf
richtend. Liefern Sie das Ausgangsmaterial zwischen den Zentren

und ziehen Sie vom Schwungrad G fest. Prifen Sie sein Schlagen. Ziehen Sie Pinole vom
Griff H fest.

Vom Hebel | halten Sie Schneid-enlagerung nach der Lange richtend unweit des
Ausgangsmateriales, und anderem Hebel J halten Sie nach der Hohe auf.

Nach dem Abschluss der Bearbei-tung kbnnen Sie das gezackte Zentrum von der
Rute fur das Einschlagen (Abb.14), und wenn entfe-rnen Sie die Pinole in den
hinteren Sattel die Schraube, das drehend Zentrum auszuschlagen. Mit Hilfe
Schneidenlagerung 10 ” (254 mm) koénnen Sie die diametral fixierten
Ausgangsmateriale mit dem Durchmesser nicht mehr als 610 mm (Abb. 15). Fur
dieses Ziel fixieren Sie das Ausgangsmaterial in die Planscheibe A von den
Hilfsschrauben durch vorausgesehen fiir diese Offnung, wonach die Planscheibe zur
Spindel dreht und halten Sie von ihren Schrauben B auf. Verwenden Sie die
Blockierung C der Spindel und der Rute fiir das Einschlagen fiir die Verzégerung der
Planscheibe (fiir dieses Ziel nach der Peripherie gibt es die Offnungen). Die Stitze D
kann nach der Stirnseite oder nach der Peripherie angepalit sein. Halten Sie die
Theke vom MeiRel an der fur Sie bequemen Stelle auf. Vergessen Sie nicht, die
Spindel loszulésen.
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6.2. ARBEIT DURCH DAS KOPIEREN BIS DIE SCHABLONE

Das Kopieren ist moglich wird sich bis die flache Schablone oder vorlaufig bearbeitet
Etalondetail verwirklichen.

Die flache Schablone A (Abb. 16) wird auf dem Tréger der Schablonen B geliefert und wird
durch die Schrauben C festgezogen. Etalondetail D, sich um den Zentren E zu stlitzen, von
den Muttern F gebremst zu werden. Auf dem Trager der Schablonen hat der Leiste G, die
des Messers so hinausstof3en wird, dass er die Spindel und dem Pinole auf den Reilstock
nicht zuzutreffen in. Die Abstimmung auf dem Trager der Schablonen verwirklicht sich durch
die Freigeben des Griffes H und die Griffe I. Die grobe Absetzung von der Verzégerung

auf die Griffe | und das Drehen auf die Griffe J fiir die genaue Verschiebung, und endlich die
Verzdgerungen auf die Griffe H zu folgen. Das Kopiermesser K ist auf dem Messer der
Halterung L aufgestellt, es ist notwendig wird zentriert bis die Linie auf die Zentren in den
entsprechenden Umfang auf den bearbeiteten Durchmesser durch die Verschiebungen der
Spanfanger M und bis die Tabelle unter ihn abzuzahlen. Bei der Verschiebung auf dem
Spanfanger vergessen Sie nicht schrauben Sie schlielRend der Schrauben zu.

Ziehen Sie maximal des Messers K durch den Hebel N und das Drehen Einteilung der Griff
O

heraus. Bis zu den Kontaktabtastern P bis zu der Vorlage bis den am meisten grofRen
Durchmesser wie anzuriihren befreien Sie seine festziehend Multter.

17



<
Z
%
O
L)
I.—
N
—]
o
T
=
<

H.

Abb_ 16 | 54

Durch das Rad Q und des Motors versetzen Sie des Messers in die langslaeufige Richtung,
und durch den Hebel N in querlaufend verwendet. Durch Einteilung der Griff O (1 Teilung =
0,03 mm bis den Durchmesser) geben wir die Tiefe der Ubergange auf. Auf hat der
Spanfanger die Abmeldung flr Absaugen @125 mm. Falls notwendig ist es moglich wird linke
A (Abb. 17) und recht B die Begrenzer hinter dem langslaeufigen Lauf. Fiir maschine muf
man und die Nockenscheiben C die stimmen, den linken und linken Schalter aufzunehmen ist
auf der Langssupport aufgestellt Der Kontaktabtaster ist in der Gestalt auf dem Keil um dem
Winkel 40 ° produziert. Auf dem Oberteil auf dem Keil hat die Abrundung 2 mm. Der
Schablone wenn zu produzieren haben wegen dessen die Bedingungen, deshalb Sie:

e Der minimale innere Radius wird gross als 2 mm notwendig sein;

e Der Winkel auf dem Abstieg / die Auspumpen wird gross als 20 ° notwendig sein;

e An zwei Enden auf der Schablone ist es notwendig hat der Teile die wird das Messer

hinausstoRen so dass er in die Spindel und des Pinole auf den Reilstock nicht zutrifft.

Die wahren Bedingungen in der Kraft und wenn bearbeiten Sie Etalondetail.
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6.3. ARBEIT MIT DER FAHRBAREN LUNETTE

Der fahrbaren Linette A (Abb.18) ist auf den langslaeufigen Support fixiert und dient wie die
zusatzliche Stitze bei der Bearbeitung auf die langen instabilen Details, und auch bei der
Bearbeitung des Ausgangsmateriales auf einen zum Ubergang. Auf der Linette ist die
Messer die Halterung B um dem

Messer fur vorlaufig Drehen C fixiert, den bis das Ausgangsmateria zu drehen der Zapfen
werden in der Liinette, um dem Umfang entsprechend auf die Offnung auf den Ring D
erstarkt. Die Spur der Linette bearbeitet das kopierend Messer E endglltig das
Ausgangsmaterial. Vom Ring D fixiert durch die Leiste F und

der Schrauben G. Fir herausnehmen den Ring muf3 man der Schrauben G zu entlassen, der
Leiste F auf 180 ° so dass sie zu drehen, wieder die Schrauben nicht zu stéren und
festzuziehen. Vom Ring hat die Offnungen 20; 40; 60; 80; 100 mm und 120 mm auf dem
Lager.
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Abb. 18] (A

Das Messer C ist auf dem Messer der Halterung B durch die Schrauben H fixiert. Er ist
notwendig es erweist sich auRer dem Glei-stuck | = 45 mm Der Gleistuck | hat = 10 mm den
Lauf und es ist notwendig wird in die Zwischenlage (vorwarts 5 mm und hinter 5 mm)
anpalRen. Die Abstimmung des Messers fir vorlaufig Drehen C bei der Arbeit verwirklicht
sich bis die folgende Weise:

o Wird die Bolzen J befreit, so dass sich das Messer die Halterung B bis seine Kanalen
bewegt.

e Das Messer paldt auf dem Zentrum und auf dem Durchmesser gross von 1-2 mm
davon auf den entsprechenden Ring an. Wird durch den Bolzen J festgezogen.

e Es wird der Probespan und es wird der bearbeitete Durchmesser gemessen.

e Fir die Korrektion befreien Sie nur die Schraube K und durch die Schraube L
verschieben Sie (1 Wendung auf der Schraube L wird des Durchmessers von 2 mm)
den Gleistuck | zusammen mit dem Messer C umtauschen. Auf der Schraube L
aufgestellt der Ring von 20 Stiicken sind heftig, so dass mit 1 wenn einzuwickeln ist
den Durchmesser heftig wird von 0.1 mm umgetauscht werden.

Es wird die Schraube K festgezogen und wieder wird die Probe. So des Durchmessers den
Ring wéahrend zu begreifen. Zur Linette hat die Spane der Sammler um der Abmeldung fur
Absaugen @75. Durch die Lunette konnen die Ausgangsmateriale um dem maximalen
Durchmesser 160mm (nach der Abnahme auf dem Ring und des Lagers) Ubergehen. Bei
dem grossen Durchmesser die Lunette mul3 man abnehmen. Fir das Ziel ist es notwendig
wird der Leiste A und B (Abb. 19) befreien, es wird die Leiste B und der Liinette drehen,
seiten-der Stitzpunktleiste C herauszuziehen. Bei nachst das Montieren der Liinette und die
Stutzpunktleiste ist notwendig wird ideal gereinigt werden. Die Leiste B ist notwendig ziehen
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6.4. FRASEN AUF DIE GERADEN KANALE

Dafur dass kann man die Kanale Frasen man mul3 der Oberfréaser oder der Elektrobohrer mit
dem Anlage-rungszapfen g43 mm haben. Die Abstimmung Bevor zu beginnen schalten Sie
den Hauptumschalter aus und nehmen Sie den Riemen ab.

Auf die Stelle auf die Spanefanger M von Abb. 16 stellen Sie die Stand A (Abb. 20) auf. In
das Ohr darauf der Stand stellen Sie der Oberfraser B oder der Elektrobohrer auf. Ziehen Sie
das Schneidwerkzeug (Fraser) zum Oberfraser fest.

Das Detail wird zwischen den Zentren geliefert. Die Teilung verwirklicht sich mit Hilfe auf den
Verschluss auf die Spindel C. Sie fixiert das Zahnrad

fur die Teilung D in die fest hat 24 Offnungen. Man kann auf den gleichen Teilen, die auf 24,
teilen fach sind.

Wenn die Kanale bis die Oberflache mit bestimmt das Profil machen wollen, so liefern Sie
der Vorlage fur das Profil. Das Oberteil das Kontaktabtaster und der Fraser muf3 man nach
entsprechend die Oberflachen auf das Detail und der Vorlage Ubereinstimmen. Man kann die
Begrenzer hinter dem langslaeufigen Lauf ausnutzen.
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6.5. FRASEN AUF SCHRAUBEN-(SPIRALEN) DIE KANALE

Bei Frasen auf schrauben-(spiralen) die Kanale mit bestimmt den Schritt (Abb. 21) muf3 man
die Synchronisation zwischen dem Drehen auf die Spindel (das Ausgangsmaterial) und die
Bewegung auf dem Support (der Oberfraser) haben. Es verwirklicht sich vom Mechanismus
fur schrauben-(spiralen) die Kanale (Abb. 22). Zu ihm ist der Satz von 7 Sticken die
ersetzten Zahnréader - Z34, 7236, Z48, Z51, 768, Z72, 2108 um dem Modul m=1,5. Um
diesem Satz kdnnen es werden sich 7 Umfange im Schritt - 3 ” (76), 4 ” (102), 6 ” (152), 8 "
(203), 12 ” (305), 16 ” (406), 24 ” (609mm) ergeben. Das Drehen das Ausgangsmaterial
verwirklicht sich mit Hilfe der Kette A (Abb. 23) verbunden mit Langssupport, durch die Leiste
B. Mit Hilfe dessen der Leiste verwirklicht sich der Eingriff von der Kette bei dem Herstellen
auf die linken oder rechten Kanéle. Den Antrieb Langssupport auf die Drehwerkbanke
beschrieben am Anfang auf den Abschnitt D.1. Fir das leichte Drehen und das Retten aus
unangenehm die Situation nehmen Sie den Riemen ab.

Die Abstimmung Bevor zu beginnen schalten Sie den Hauptumschalter aus und nehmen Sie
den Riemen ab. Fiur die Abstimmung auf erwiinscht ist der Schritt notwen-dig wird nachst
machen. Nach zuzuklebenen auf die Tir die Tabelle (Abb. 24), finden dem Schritt und des
Satzes die Zahnrader die muf3 man stellen. Neigen Sie Lira (Abb. 25), stellen Sie auf und
stof3en Sie aufeinanderfolgend den Radern nach entsprechend das Schema. Die Zahnréader
werden zur Achse und die Walle von der rechteckigen Leiste gefestigt. Bei der Befestigung
auf die parasitischen Zahnrader gewahrleisten Sie den minimalen Spielraum fir das Drehen.
Prifen Sie wie drehen Sie weniger als eine Wendung das Zahnrad. Der Eingriff auf die
abgesonderten Rader verwirklicht sich wie verschieben Sie auch ziehen Sie die
aufeinanderfolgend parasitische Achse (Abb. 26) und den Zwischenwall (Abb. 27). Bei dem
Eingriff wird der Spielraum fur das Drehen minimal notwendig sein, weil die abgesonderten
Spielraiime nach der Kette vom Support (der Ober-fraser) bis zu dem Ausgangsmaterial
angesammelt wird. Nach, die Zahnrader wenn zu entfernen heben Sie Lira, stoRen Sie um
dem Zahnradm auf die Spindel, nach der Lira (das Zahnrad auf die Spindel festziehen Sie,
96 Zahne zu haben). StoRen Sie hinter der Kette die Leiste B der (Abb. 23) oben (fir den
linken Kanal) oder unten (fur die rechten Kanéale), ziehen Sie um dem Griff C fest und fir die
Prifung versetzen Sie den Langssupporten. Liefern Sie in die Spindel den Teilungsgetriebe
(Abb. 28). Liefern Sie auf dem Support die Stand und den Oberfraser. Das Detail wird
zwischen den Zentren geliefert. Die Teilung verwirklicht sich mit Hilfe auf dem
Teilungsgetriebe. Man kann auf den gleichen Teilen, die auf 24, teilen fach sind. Die
Schraubenkanale kdnnen und nach der Profiloberflaiche Frasen. Die Abstimmung wie bei
den geraden Kanalen. Da die Spielralime unvermeidlich, so bei dem Drehen des
Ausgangsmateriales wahrend auf das Frasen das Schaukeln entsteht. Fir das Aufhdren
davon sind die Schaukeln es ist die Bremse (Abb. 29 und 30) vorge-sehen. Wird gespanung
werden wahrend das Schaukeln, ohne das stehenbleiben wird, die Drehen abzubremsen.
Man muf3 immer von links und rechts in eine der Richtung ohne Rickkehr hinten Frasen.

Das Feld das Herunterfahren des Frasens wéhlen Sie Lira aus der Spindel. Nehmen Sie die
Zahnrader die ab es stort fur schlieRe die Tur (Abb. 31). Nehmen Sie die Zahnrader, die
Nutensteine ab, der Leiste fir den Zug und liefern Sie zum Regal in die Kolonne (Abb. 32).
Abspalten die Leiste B (Abb. 23) von der Kette. Stellen Sie den Riemen.
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6.6. SCHALTTAFEL

Steuerpult

A - Hauptumschalter - dient fur das Einschalten und das Ausschalten auf die
Stromversorgung (Abb. 33).

B - grine Taste (Abb. 34)- dient fur den Start die Maschine. Werden durch die Drucke
eingesetzt werden.

C - rote Taste - dient fur normal auf die Maschine. Werden durch die Drucke eingesetzt
werden.

D - Umschalter fir Umsteuerung - dient fur die Rickkehr der Richtung auf die Drehen die
Spindel. Es ist notwendig wird nur in die Ruhe umgeschaltet.

E - Regler auf die Wendungen - Durch das Drehen wird die Wendungen auf dem
Elektromotor bis den elektronischen Weg angepasst. Wird geliefert wenn die

Maschine mit dem elektronischen Regler auf der Wendung bestellt ist.

F - griine Taste — Dient fur nicht unterbrochen oder den Impulsstart des Motors hinter dem
langslaeufigen Lauf - nach links. Wird durch die Drucke eingesetzt werden. Bei dem
Impulsregime, arbeitet der Motor wéhrend der Taste gedriickt ist.

G - grune Taste — Dient fir nicht unterbrochen oder den Impulsstart des Motors hinter dem
langs-laeufigen Lauf - nach rechts. Wird durch die Drucke eingesetzt werden. Bei dem
Impulsregime, arbeitet der Motor wahrend der Taste gedrickt ist.

H - rote Taste — dient fir normal auf die langslaeufigen Lauf. Wird durch die Drucke
eingesetzt werden.

| — Umschalter fiir den Impuls-oder nicht unterbrochenen Start des Motors hinter dem
langslaeufigen Lauf - Nur in die Ruhe umzuschalten. Bei dem Drehen nach links - die
Arbeit in das nicht unterbrochene Regime. Bei dem Drehen nach rechts - die Arbeit in das
Impulsregime. (Wird das Impulsregime empfohlen wird bei der Abstimmung die Lage auf
dem Supporten verwendet. Arbeite auf die minimale Geschwindigkeit!!!)

J — Regler der Geschwindigkeit passt die Abgabe - Durch das Drehen die Umlaufe auf dem
Motor fur den l&ngslaeufigen Lauf bis den elektronischen Weg an.

K - Nottaste - dient fir Notausschalten die Maschine. Werden durch die Drucke eingesetzt
werden.

26



ACHTUNG. Den Motor hinter dem langslaeufigen Lauf kann man
unabhangig von dem Hauptmotor arbeiten.

Steuerorgane - Abb. 35

A - Das Rad fur die Verschiebung des langslaeufigen Supportes.

B - Den Hebel fur die Verschiebung des querlaufenden Supportes.

C - Der Griff fur die Beschrankung des querlaufenden Laufs (der Begrenzer fir die Dicke den
Span).

D — Der Griff fir die Umschaltungen auf das Hand-oder automatische Vordringen des
Langssupporten - das Heben dem Oberteil - einschaltet das Handrad auf. Die Drucke unten -
die Schaltung des Motors.

6.7. EINSCHALTEN
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ACHTUNG:Vor Anlassen der Maschine immer die
Sicherheitseinrichtungen priufen. Die Hinweise zur sicheren Arbeit
gemal der Bedienungsanleitung einhalten.

Drehen Sie den Hauptumschalter A in die Lage 1 ist aufgenommen (Abb. 33).

Vom Umschalter D (Abb. 34) werden Sie die Richtung des Drehens wéhlen.

DrickenSie der griine Taste B.

Vom Regler die Umlaufe E wahlen Sie die passend Geschwindigkeit des Drehens.

Vom Umschalter | wahlen Sie den Impuls-oder nicht unterbrochenen Start des Motors

hinter dem langslaeufigen Lauf.

o Vom Regler E wahlen Sie die Geschwindigkeit die Abgabe. Urspringlich wahlen Sie
die minimale Geschwindigkeit.

e Mit den Knopfen F nach links oder G nach rechts, wéhlen Sie die Richtung die

Bewegung des Supporten.
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6.8. AUSSCHALTEN

Normales Ausschalten der Maschine
Die Ausschalten des Motors verwirklicht sich durch die Drucke der rote Taste C, und vom
Druck wird der rote Taste H den Motor hinter der Abgabe stehenbleiben.

Notausschalten

Die Nothaltestelle verwirklicht sich durch die Drucke auf der Nottaste K, bei dem der Motor
stehenbleibt
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7. BESCHREIBUNG

7.1. TECHNOLOGISCHE INFORMATION

[ Abb. 36] =
Huouptele der maschine:

1. Karper 1. Spannfanger
2. Elektroanlage §. Drelzentrum
3. Haupfantneb 0. Reilstock
4. Triger der Schablonen 10. Des Antniebes den Lingssupporten
5. Schutzschirm 11. Quersupport
6. Messerhalter 12. Langssupport

Die Maschine aus der gusseisernen Vorderkolonne und der in sie eingesetzte Elektromotor
stattzufinden. Richtend stahl-, geschweif3t dem Oberteil das quadratische Stahlrohr und
geschliffen zu sein. Die Supporten, den hinteren Sattel und das hintere Ful3 auch gusseisern.
Das bearbeitete Material wird in die Spindel geliefert und das Tool wird zu ihm gereicht.

Bei CL1202A ist die langslaeufige Abgabe, aufRer um dem Handrad, mdglich es verwirklicht
sich um dem Motor und durch die elektronische Regulierung auf die Geschwindigkeit die
Abgabe.
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7.2. ELEKTRICHE INFORMATION

Die Werkbank ist versorgt:

Vom Schalter fur die Blockierung des Starts der Werkbank bei der offenen Tr;

Der thermische Schutz des Elektromotors;

CEE - der Stecker fir das Anschliel3en der Werkbank zum Stromnetz;

Das bearbeitete Material wird zur Spindel aufgestellt und das Werkzeug wird zu ihm
gereicht;

e Endschalteren.

30



X
=
i
O
|
|_
N
-
o
T
=
<

H.

8. WARTUNG

8.1. REINIGUNG

Die vollstéandige und ganzliche Reinigung garantiert eine lange Lebensdauer der Maschine
und stellt eine Sicherheitsvoraussetzung dar.

WARNUNG

Vor dem Beginn der Tatigkeiten fir Reinigung, Einstellung oder
Demontage von Teilen der Maschine mussen Sie die Maschine auller
Betrieb setzen, den Hauptschalter in Stellung NUL drehen, einen
Warnungsschild fur die fremden Personen stellen und den Hauptschalter
mit einem Schloss verschliel3en.

Jeden Abend reinigen richtend und die Hohlen der Werkbank vom starken Strahl der
zusammengepressten Luft.

2. Wdchentlich reinigen alle beweglichen Teile Terpentin oder anderen passend und
sicheren Losungsmitteln.

3. Besonders fleissig reinigen alle richtend Oberflachen von der weichen Birste und
Terpentin oder anderen passend und sicheren Lésungsmitteln.

8.2. SCMIEREN

Mit der Hilfe einer weichen Birste reinigen Sie einmal woéchentlich alle Riemen der
Maschine, um den Staub und die Spane zu beseitigen.

Reinigen Sie die Maschine und ihre Teile mit einem starken Druckluftstrahl und tragen Sie
eine diinne Schicht Ol oder Schmierfett auf alle beweglichen Teile der Maschine auf. Durch
Fettnippel (Abb. 37) A werden richtend nach dem Korper fir den langslaeufigen Support
einge-schmiert, und wenn nehmen Sie der Schrauben B werden ab oder des Pfropfens C
durch die Offnungen richtend fiir den querlaufenden Support eingeschmiert. Bei der
Abnahme der Spund D kann man der Waélle und des Zahnrades in Supportschachtel
einschmieren Decken Sie die Riemen und die Riemenscheiben ab, um eine Verschmutzung
durch Ol und Schmierfett zu vermeiden.
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8.3. PRUFUNG NACH DEN ARBEIT

Die sichere Arbeit der Maschine hangt von den Sicherheitseinrichtungen, die im Abschnitt B
beschrieben sind. Vor dem Beginn jeder Téatigkeiten fur Instand-haltung der Maschine soll
die Versorgung vom elektri-schen Netz ausgeschaltet werden.

Spannen der Riemen

Nach den ersten 10 Arbeitsstunden mussen Sie die Spannung der Riemen uberprifen.

Die sichere Arbeit der Maschine h&ngt von den Sicherheitseinrichtungen, die im Abschnitt B
beschrieben sind. Vor dem Beginn jeder Téatigkeiten fir Instand-haltung der Maschine soll
die Versorgung vom elektri-schen Netz ausgeschaltet werden.

Spannen der Riemen
Nach den ersten 10 Arbeitsstunden mussen Sie die Spannung der Riemen Uberprifen.

Fur das Ziel 6ffnen Sie die Tur und durch den Hebel - Griff A (Abb. 38) durch das Heben
oder die Drucke sind mdglich entlassen Sie zu, von der Geschwindigkeit zu ersetzen oder
Sie werden den Riemen Spanung.

Die Riemen sollen nicht zu stark gespannt werden, um die Lager nicht zu Uberlasten.

Die GibermaRige Spannung der Riemen fiihrt zu Verlangerung, Uberhitzung und schnellem
Verschleild der Riemen.

Die Verschmutzung der Riemen mit Ol, Schmierfett, Losungsmitteln, Farbe u.a. soll
vermieden

werden. Reinigen und trocknen Sie die Riemen und die Kanéle der Riemenscheiben nur mit
einer weichen

Birste oder mit einem reinen Wolle- oder Papiertuch.

Verwenden Sie keine Lésungsmittel und ahnliche Reinigungsmittel und keinesfalls Wasser.
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- Prifen Sie jede Woche den Notstop folgenderweise:

Dricken Sie bei normalen Arbeitsbedingungen die Taste Notstop. Der Motor muss anhalten.
Priufen Sie regelmaRig das Vorliegen und den Zustand der Warnschilder an der Maschine.
Die Schilder mussen vorhanden und leserlich sein

Dies gilt besonders fiir den Schild ,Sicherheitshinweise”.

AulRerbetriebsetzung der Maschine, Aufbewahrung — Demontage (Aussortieren zum
Ausschuss) der Maschine

Bei Aul3erbetriebsetzung der Maschine schalten Sie die Elektroanlage aus.

Wenn die Maschine lange Zeit nicht benutzt werden, reinigen Sie sie nach der Ausschaltung
der Elektroanlage sorgfaltig und bearbeiten Sie den Tisch, die Welle des Kreissageblattes
und die anderen blanken Teile mit einem Rostschitzmittel. Die Maschine darf nicht in einem
feuchten Raum aufbewahrt werden und muss gegen Witterungsbedingungen geschiitzt
werden.

Die Maschine ist aus nichttoxischen und schadlosen Materialien hergestellt. Beim Ausschuss
der

Maschine sollen die Metallteile aus den Kunststoffteilen getrennt und danach zerstiickelt
werden.

Notstéande

Bei Uberschwemmung des Arbeitsraumes muss sofort die Stromversorgung ausgeschaltet
werden.

Bei der wiederholten Inbetriebnahme der Maschine muss sie durch einen geschulten
gepriften Techniker Uberpruft werden.

Im Brandfall muss die Stromversorgung ausgeschaltet und Feuerléscher benutzt werden. Es
muss in den Grund der Flamme gespritzt werden.

Bevor die Maschine wieder benutzt wird, muss sie durch einen geschulten gepriften
Techniker Gberpruft werden.

Der Arbeitsraum um die Maschine herum muss frei sein . Die Maschine darf nicht
explosionsgefahrdeten Raumen eingesetzt werden.

8.4. DEFEKTE UND DEREN BESEITIGUNG

WARNUNG: Bevor Sie die Arbeit zur Beseitigung von Defekten
beginnen, schalten Sie die Stromversorgung der Maschine aus dem
elektrischen Netz.

Die Maschine ist im Herstellerwerk gepruft worden und deshalb kdnnen Sie ungehindert an
ihr arbeiten.

Die unrichtige und nicht der Bestimmung entsprechende Benutzung der Maschine kann zu
Beschadigungen fuhren.
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Stirung:
Die Maschine startef nichi

Ursache: Behebung:

- Die offene Tiir. bet denen hat sich der | Schliefen Sie die Tiir.
Sicherheitsschalter eingereiht.

- Stromausfall an einer oder mehreren Priifen Sie, ob alle 3 Phasen unter Spannung
Phasen stehen

Storung:

Die Maschine hdlt wilirend der Arbeif an

Ursache: Behebung:

- Ausfall einer oder mehrerer Stromphasen. Priifen Sie. ob alle 3 Phasen unter Spanmng

stehen

-Eine Belastung, die die Leistung der | Abwarten bis der Motor abldiihlt
Maschine ibersteigt /Uberbelastung/. Der | Vermeiden Sie Uberbelastung der Maschine.
Thermokontakt des Motors hat sich

ausgeschaltet.
Stirung:
Der Motor arbeitet, aber die Spindel half an, wenn sie in Kontakt mit dem Werkzeng kommi,
Ursache: Behebung:
- Die Riemen sind locker. Spannen Sie die Riemen.
- Die Riemen und die Riemenscheiben sind | Reimigen Sie grindlich die Riemen und die
mit Fett oder Ol verschmmtzt. Riemenscheiben oder wechseln Sie die Riemen|
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9. LISTE DER ERSATZTEILE

Fd =5 i 5 i b i i i i b
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LTL-2.00.00.00.00 KOPIERDRECHSELMASCHINE

LTL.00.00.00.11
DIM 934
LTL.00.00.00.12
DM 7950

DIM 912
LTL-2-00.00.00.13
DIM 7980

DIN 912
LTL-2-03.00.00.00
TL-4-547

IS0 7380
LTL.01.04.00.00
DIM 1481
LTL.01.00.00.03
IS0 7380
LTL.01.00.00.10
LTL.01.00.00.09
LTL.01.02.00.00
DIN 983

FUR

SECHSKANTSMUTTER M1&
HINTERFLUZ

FEDERRING 2-12H
ZYLINDERSCHRAUBE M12x45
ZAHMNSTANGE

FEDERRING 2-6H
ZYLINDERSCHRAUBE M 6x30
KORPER

PFROPFEMN ©35
LINSENSCHRAUBE M 6X10
OBERDECKEL UNTEN
SPANMMNSTIFT ¢pdxd3
OBERDECKEL HINTEREN
LINSENSCHRAUBE M 6X10
HANDGRIFF-WALZEN
SCHLIERENACHSE

TUR

SICHERUNGSMUTTER M &

JESCUR A N S N R R WA T T QSO A S A 9
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DIN 125 A

DIN 912
LTL.01.00.00.24
DIN 912

DIN 912
LTL-2-01.00.00.07
LTL-2-01.00.00.01

SCHEIBE AM &
SCHLIEREMHANDGRIFF -LAGUMNA
ZYLINDERSCHRAUEBE M 6x25
HULSE

ZYLINDERSCHRAUEBE M 6X16
ZYLINDERSCHRAUBE M 6x12
YVORDERDECKEL
YVORDERKOLONNE

Y
RRCRRURN NN [ Y
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LTL.02.00.00.00 HAUPTANTRIEB
DIN 7991 SENKSCHRAUBE M 6X16
LTL.02.02.00.02 KAPPE
LTL.02.02.00.05 SCHUSSEL
LTL 02.02.00.01 SPINDEL
LTL.02.02.00.06 GRORBE DISTANSBUCHSE
RILLENKUGELLAGER 6210-ZZ
LTL.02.02.00.08 MITTELDISTANSBUCHSE
LTL.02.02.00.09 MUTTER M50x1.5
DIN 6885A PARFEDER 10X8X56
DIN 912 ZYLINDERSCHRAUBE M 6X25
DIN 7980 FEDERRING 2-6H
LTL.02.02.00.04 KLEINE DISTANSBUCHSE
RILLENKUGELLAGER 6008-ZZ
DIN 7991 SENKSCHRAUBE M 6X10
LTL.02.00.00.06 MUTER M30x1.5
LTL.02.00.00.04 SPINDELKEILRIEMENSCHEIBE
LTL.02.00.00.08 TEILZAHNRAD Z=96 ; m=1.5
KEILRIEMEN XPZ L=1287
DIN 931 SECHSKANTSCHRAUBE M10X30
LTL.02.01.02.01 MOTORKEILRIEMENSCHEIBE

A e e N L I 2% I Y O s e N 6 I e e e » ) |
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DM 912

ZYLINDERSCHRAUBE M 8X30

DiM 7360 FEDERRING 2-3H
LTL.02.01.02.02 SCHEIBE 36x5.5x4
ASEE-TE-M10 KLEMMHEBEL M10

2 LTL.02.01.00.04 BUCHSE

26 DIM 933 SECHSKANTSCHRALUBE M10x55

27 DIN 1234 SCHEIBE AM10

28 LTLO2.01.00.03 DRUCKLACHE

29 DIN912 ZYLINDERSCHRAUBE M10X45

30 DINS934 SECHSKANTSMUTTER M10

31 DINTIE0 FEDERRING 2-10H

32 AR90L-B3 MOTOR

33 LTL.O02.01.01.00 WIEGE
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LTL-24.04.00.00.0 KOPIEREINRICHTUNG

LTL-24-04.04.00.00
DIN 913
LTL.04.00.00.25
LTL.04.00.00.26
LTL.04.00.00.27
IS0 7380

ISO 7380

DiM 983

DiIM 1254
LTL.04.00.00.13
DiM 799
LTL.04.00.00.12
DiIM 7980

DiM 934

DIN 912
LTL.04.05.00.00
LTL.04.00.00.19
LTL.04.01.00.00
LTL.04.03.00.00-01
LTL.04.02.00.02
ISC 7380

SUPPORTMECHANISMUS
GEWINDESTIFT MEXS
HINTERTRAGER
REINIGER L=24

REINIGER L=50
LINSENSCHRAUBE MEX20
LINSENSCHRAUBE M 6X10
SICHERUNGSMUTTER M 8
SCHEIBE AM 8

LASCHE BX20X135
SENKSCHRAUBE M 8x20
GEWINDEBOLTZEN
FEDERRING 2-BH
SECHSKANTSMUTTER M5
TYLINDERSCHRAUBE MEx20
RUDERHEBEL
HANDGRIFF -90-M12
SCHABLONENTRAGER
SUPPORT
KONTAKTABTASTER
LINSENSCHRAUBE M Ex25

T T Sy " O S I S S S QY
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23
24
25
26
27
28

LTL.04.02.01.00
DM 934

DM 125 A
LTL.04.31.00.00
LTL.04.00.00.32
CL.07.00.00.12
IS0 7380

DM 134
LTL.04.058.00.00

TRAGER FUR KONTAKTABTASTER
SECHSKANTSMUTTER M12

SCHEIBE AM12

MESSERHALTER

SPANNFANGER

SCHNEIDMESSER MIT "' FORM
LINSENSCHRAUBE M 8x25

SCHEIBE M 8 )

BEGREMNZER DES LANGSLAEUFIGEN LAUFS

N N T T
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LTL.04.01.00.00 SCHABLONENTRAGER

CL.00.03.00.28
LTL.04.01.05.00
DIM 1254
LTL.04.01.00.29
DIM 985

DIM 1254
LTL.04.01.00.09%
CL.00.03.00.11
LTL.04.01.01.00
DiIM 931

DIM 912

DIM 7980
LTL.04.01.00.32
LTL.04.01.00.04
LTL.04.01.00.26
LTL.04.01.00.13
LTL.04.01.00.14
DIM 912
CL.00.03.00.22
LTL.04.01.00.16
LTL.04.01.00.24
CL.00.03.00.0%

MUTENSTEIN
YORDEREKONSOLE
SCHEIBE aM &

ACHSE
SICHERUNGSMUTTER M 10
SCHEIBE AM10

HANDGRIFF

SCHRALBE
HINTEREKONSOLE
SECHSKAMTSCHRALBE M10X25
ZYLINDERSCHRAUBE M 6x20
FECERRIMG 2-6H
DISTANZLASCHE Il

BALKEN

GEWINDEBOLTZEN
MITTELLASCHE
UNTERLASCHE
ZYLINDERSCHRAUBE M 6x30
UNTERLASCHE
BASELASCHE
SICHERUNGSLASCHE
ZENTER

Pl B fod Pod OO e fd fd = E-h-h-—\ B G0 fd bd e
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HUBEBENERER

DIM 134

DiIM 912

DM 912
LTL.04.01.00.21
LTL.04.01.00.12
DM 931
CL.00.03.00.21
ASBE-63-MB-25
LTL.04.01.00.23
LTL.04.01.00.06

SCHEIBEM &
ZYLINDERSCHRAUBE M 8X25
ZYLINDERSCHRAUBE M 6X23
LASCHE

COBERLASCHE
SECHSKANTSCHRALBE M12X20
CBERLASCHE

KLEMMHEBEL M&x25
SICHERENDEHAMDGRIFF
DISTANZLASCHE|
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LTL.04.03.00.00-01 SUPPORT

LTL.04.03.00.02
DM 471
LTL.04.03.00.05
LTL.04.03.00.25
DIM 913
LTL.04.03.01.00-01
LTL.04.03.00.17
DiIM 134

DiIM 912

DiIM 1254

DI 985

DiIM 934

DIM 913
LTL.04.03.00.08-01
LTL.04.03.00.10-01
LTL.04.03.00.07-01
LTL.04.03.00.22
DiIM 912
DM5-321.20.00.58
KH 1630

DiIM 551

DM 7980
LTL.04.03.00.14
GMN736.1-52-210-A-5
LTL.04.03.00.09-01

ACHSE

SICHERUNGSRING $12
ExZENTERACHSE
KLOTZCHEMN, HARTGEWEBE
GEWIMDESTIFT M 38X &

SUPPORTPLATTE MIT UNTERLAGE

SUTZBUCHSE

SCHEIBE M &
ZYLINDERSCHRAUBE M 6X40
SCHEIBE AM 8
SICHERUNGSMUTTER M &
SECHSKANTSMUTTER M8
GEWINDESTIFT M 6X &
QUERSUPPORT

TRAGER FUR LAGER
LAGERACHSE
VERSPANNUNG FUR FEDER
ZYLINDERSCHRAUBE M 8X50
FEDER _

KUGELHULSE
GEWINDESTIFT MaX10
FEDERRING 2-BH
SCHRAUBE
ZUSTELLRADER
BERGENZER
SCHMIERNIPPEL 3,1

[ I i s el L A IR S S I O IR A O O I g O
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LTL-2A-04.04.00.00 SUPPORTMECHANISMUS

DiN 912
LTL.04.04.00.21
IS0 7380

UM 732

DiN 439
CL.01.00.00.22
D 471

DM 471

DI 472

DiM 912

DIN 7980
LTL-24-04.04.00.14
LTL-24-04.04.15.00
LTL-24-04.04.01.00
DM 1481

DM 1481
LTL-24-04 04.00.05
LTL-2A-04.0:4.00.07
LTL-2A-04.04.00.03
LTL-2A-04.04.00.04
DIN 68854,

DIN 912

LTL-24-04 040012
LTL-24-04 04.00.06
DIN 68854,
GMNE16-M12-5
LTL-2A-04 04 .00.09
LTL-2A-04.04.00.05
DIN 9021 A

ISO 7380
LTL-24-04.04 .00.11
DIM 68854,
M135-80-M12

DIM 7991

ZYLINDERSCHRAUBE M10X80
HANDGRIFF -80-10.5
LINSENSCHRAUBE M6X20
SCHEIBE ® 7X®35X2,5
SECHSKANTSMUTTER M 10
HANDRAD $200
SICHERUNGSRING 17
SICHERUNGSRING 18
SICHERUNGSRING 35
RILLENKUGELLAGER 6003-ZZ
ZYLINDERSCHRAUBE M 6X20
FEDERRING 2-6H
LAGERKONSOLE
MOTOR-REDUKTOR
SCHLORKASTEN
SPANNSTIFT ©6X24
SPANNSTIFT ©5%30
ZAHNRAD Z=70 m=1,5
ZAHNRADWELLE Z=16 m=1.5
WELLE

ZAHNRAD Z=29 m=2
PARFEDER 6X6X20
ZYLINDERSCHRAUBE M 38
NUTENSTEIN

ZAHNRAD Z=20 m=1,5
PARFEDER 6X6X30
FEDERNME DRUCKSTUCK
HEBELSWELLE

NABE

SCHEIBE M 8
LINSENSCHRAUBE M 8X20
SCHAFT

PARFEDER 5X5X16
HANDGRIFF L8D M12
SENKSCHRAUBE M 6X20

A N e S oA N Y = < B - A A S
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3
39
41
43
42

45

DIt 988
LTL-2A-04.04.00.10
DM 934

DI 915

DIt 985

DM 1254
LTL-24-04.04.02.00
LTL-2A-04.04.00.13
LTL-2A-04.04.00.15
DIt 912

TL-4-205

SCHEIBE @16xdZ2x1
GRIFF
SECHSKANTSMUTTER MG
FEDERRING MEX12
SICHERUNGSMUTTER M 4
SCHEIBE AM 4

GABEL

EIMLAGE

EIMLAGE
ZYUNDERSCHRALUBE M 4X25
PROPFEN €20
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LTL.04.08.00.00 BERGENZER FUR LANGSHUB

DIM 603
LTL.04.05.01.02
LTLO4.058.01.03
LTL.04.08.01.01
DIM 985

DIM 315

DM 134
LTL.04.05.01.04
LTL.04.05.02.04
DIM 7991

DIN 603

FLACHRUNDSCHRAUBE MEX435
KEIL

LASCHE

LASCHE

SICHERUMGSMUTTER M &
FLUGELMUTTER MG
SCHEIBEM &

LASCHE MIT KAMNAL, LINKS
LASCHE MIT KANAL, RECHTS
SENKSCHRALUBE M 6x12
FLACHRUNDSCHRAUBE MEXS0
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LTL.04.09.00.00 SCHUTZSCHIRM

CL.07.06.00.02
LTL.04.09.00.04
LTL.04.09.01.00
LTL.04.09.00.05
ISO 7380
LTL.04.09.00.06
DIN 913
LTL.04.09.02.00
LTL.04.09.00.03
DIN 7980

DIN 912

SCHRM
DREHENKLOTZCHEN
TRAGER FUR SCHIRM
ACHSE

LINSENSCHRAUBE M 6X20
HANDGRIFF-WALZEN
GEWINDESTIFT M 6X 6
DREHENARM

KLOTZCHEN

FEDERRING 2-8H
ZYLINDERSCHRAUBE M 8X35
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LTL.05.00.00.26
LTL.05.00.00.25
LTL.05.00.00.24
LTL.05.00.00.23
LTL.05.00.00.28
LTL.05.00.00.27
DM 1481

DiIM 439
LTL.05.00.00.01
T415
LTL.05.00.00.03
LTL.05.00.00.17
DM 793

DM 1481
LTL.05.00.00.04
LTL.05.00.00.20
LTL.05.00.00.06
DIM 63354
LTL.05.00.00.22
LTL.05.00.00.29

LTL.05.00.00.058
DIM 7330

DM 912
LTL.05.00.00.09
LTL.05.00.00.11
DIM 134

DM 435

DiM 439
LTL.05.00.00.15
DM 912

DIM 123 A

DiIM 985

LTL.05.00.0:0.00 REILSTOCK

HAMDGRIFF-60-M12
SPANMNHEBEL
SPANMMUTTER
STUTZBUCHSE
SPANNGEWINDEBOLTZEN
SPANMARM

SPANMNSTIFT & 8X30
SECHSKANTSMUTTER M12
REILSTOCK

MARLEITUNG - 0 - 140 MM
PINOLE
HAMDGRIFF-WALZEN
SEMKSCHRALBE M 5x12
SPANMSTIFT a3x10
RAPEZGEWIMDEMUTTER Tr 24x3 LH
WORLEGENLASCHE
TRAPEZGEWINDESCHRALBE Tr 24x3 LH
PARFEDER 6X6X 14
DRUCKLACHE
GEWINDESCHRALBE M12
RILLEMKUGELLAGER 6304-Z2
LAGERKAPPE

FEDERRIMG 2-8H
ZYLINDERSCHRALUBE M 8325
DISTAMZBUCHSE
HAMDRAD-2127

SCHEIBE M16
SECHSKANTSMUTTER M16
SECHSKANTSMUTTER M 8
HAMDGRIFF-80-8.2
ZYLINDERSCHRAUBE M 870
SCHEIBE M12
SECHSKANTSMUTTER M12

FOPd =& —& o8 -8 o& & & fu e o8 fI S —s & e s P OB & - & & b —& —& —& & & & &
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LTL-2-06.00.00.00 FRASEZUSATZGERAT (OPTION)

1 LTL-2-06.01.00.00 EINRICHTUNG FUR WENDELNUT 1
2 LTL.06.02.00.00 FRASESTANDER 1
3 LTL-2-06.03.00.00  ANSPANNRAD 1
4 LTL-2-06.04.00.00 “ERSPANMRAD 1
5 LTL-2-06.0:5.00.00 MECHANISMUS FUR DEN EINGRIFF VON DER KETTE 1
& KETTE D6B-1,L=3772.3596 MM 1

5

LTL.06.02.00.00 FRASESTANDER

1 LTL.O06.02.01.00 STANDER 1
2 IS0 7380 LINSENSCHRAUBE M 8x25 3
3 DIM 1254 SCHEIBE AM 8 4
4  LTL.0G6.02.04.01 KLAMMER 1
3  DIN92 ZYLINDERSCHRALBE M 8x45 1
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LTL-2-06.01.00.00 EINRICHTUNG FUR WENDELNUT

LTL.05.01.04.04
LTL.05.01.04.08
LTL.05.01.04.05
DIM 471

DIN 7991

LTL.06.01.04.07
LTL.06.01.04.01
LTL.05.01.05.01
DIM 7980
DINg12
LTL.06.01.05.02
LTL.06.01.05.03
DIMN 125 A

DIM 931

DIM 1481
LTL.06.01.03.07
DIM 471
LTL.06.01.03.01
LTL.06.01.01.05
150 7380
LTL.05.01.03.04
DIM 7991

DIN 125 A
LTL.06.01.01.02
LTL.06.01.01.08

ZAHMNBUCHSE
ANDRUCKHANDGRIFF
TEILSCHEIBE
SICHERUNGSRING @17
SENKSCHRAUBE M 6X16
RILLEMKUGELLAGER 6003-Z2
TEILELASCHE

KOMUSACHSE

KLOTZCHEN ZU BREMSE
FEDERRING 2-8H
ZYLINDERSCHRALBE M &x45
BREMSERLASCHE

LASCHE

SCHEIBE AM10
SECHSKANTSCHRAUBE M10X35
SPANNSTIFT @ 5x10
ZAHNRAD Z=108 ; m=1.5
SICHERUNGSRING &15
ZAHNRAD £=34 ; m=1.5
DRUCKLACHE
LINSEMSCHRAUBE MEX30
ZAHNRAD £=51 ; m=1.5
SENKSCHRAUBE M 8x20
SCHEIBE aM12
SPANNSCHEIBE

FLAMSCH , RECHT

_\._\.M_h_hﬁ.ﬁ._\.m_\._h_h_\._\._\.Mﬁ._ﬁ._\._\._\.E_\._ﬁ._ﬁ._ﬁ.
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DM 912
LTL.06.01.01.07
LTL.06.01.01.10
LTL.06.01.01.04
LTL.06.01.01.03
LTL.05.01.01.09
LTL.06.01.03.02
LTL.06.01.03.03
LTL.06.01.01.06
LTL.06.01.03.05
LTL.06.01.03.06
LTL.06.01.02.02
LTL.06.01.01.01
DM 912

DIM 65854
LTL.06.01.02.05

LTL.06.01.02.03
LTL.06.01.02.04
DM 912
LTL-2-06.01.02.08
LTL.06.01.02.06
LTL-2-06.01.02.09
LTL.06.01.02.01
LTL.06.01.02.07
DIM 9835

DM 1481

ZYLINDERSCHRALBE M 6X16
ZWISCHENBUCHSE
PARFEDER 6X6X8
PARASITENBUCHSE
PARASITENACHSE
FLANSCH, LINKS

ZAHMRAD Z=36 ; m=1.5
ZAHNRAD Z=48 ; m=1.5
ZWISCHENWELLE

ZAHMRAD Z2=68 ; m=1.5
ZAHMRAD Z2=72 ; m=1.5
ABTRIEBSWELLE
STROMABMEHMER
ZYLINDERSCHRALBE M 8x30
FARFEDER G6X5X.20
TRAGERKAFPPE
RILLENKUGELLAGER 6004-£2
DISTANZBUCHSE, LANGE
DISTANZBUCHSE, KURZE
ZYLINDERSCHRALBE M 8x20
EINGANGSWELLE

KAPPE

KETTENRAD Z=17

KORPER SCHRAUBENRADEM
ZAHMRAD z=19 ; m=2
SICHERUNGSMUTTER M 12
SPANNSTIFT & 6230

o L 7= I [ I e e =B ]
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0 = L3 b =

LTL.07.00.00.01
LTL.07.01.00.00

FUHRUNGSZAHNZENTRUM @40
PLAMSCHEIBE 107

2— .
-"":.I )
/ /
fo
1
)
] ]
| II
R
LTL.07.00.00.00 SOMSTIGES ZUBEHOR
LTL. O7.00.00.02 HEBEL FUR AUSSCHLAGEN
CL.O7.00.00.18 DRECHSELMNSMESSER 16x16
CL.O7.00.00.12 SCHMEIDMESSER MIT ™" FORM

[
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[y I O N

LTL.O7.02.00.00 DREHZENTRUM MK3-@50

LTL.O7.0:2.00.03
DM 471

LTL.O7.0:2.00.02
DN 472
LTLO7.02.00.01

KORPER

SICHERUNGSRING €17
RILLENKUGELLAGER 6203-Z7
BUCHSE

SICHERUNGSRING @40
ZENTRUM

e
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000 =) N LN de Lok =

LTL.07.03.00.00 MANUELLE MESSERSTUTZE 10"

LTL.07.03.00.01

LTL.07.03.00.02-01

LTL.O7.03.0011
LTL.07.03.00.09
DiM 7380

DiN 912
LTL.07.03.00.10
LTL.05.00.00.25
M135-80-M12
LTL.07.03.00.08
DM 1481
LTL.O7V.03.07.00
DM 471
LTL.07.03.00.05
LTL.O7.03.00.04
DM 125 A

DIM 985
LTL.O7.03.00.20
LTL.07.03.00.06
LTL.O7.03.00.03
IS0 7380
LTL.O7.03.00.22
IS0 7380

STUTZE

GRUNDLAGE
NUTENSTEIN

FLANSCH

FEDERRING 24H
ZYLINDERSCHRAUBE M 4X16
SPEZIALSCHRAUBE
SPANNHEBEL
HANDGRIFF

KAPPE

SPANNSTIFT 88X30
SPANNER
SICHERUNGSRING @20
EXZENTERACHSE
SPEZIALBOLZEN
SCHEIBE AM16
SICHERUNGSMUTTER M16
KEIL

KORPER

NUTENSTEIN
LINSENSCHRAUEBE MBX16
DECKEL
LINSENSCHRAUBE MEX12

(o Y R S N G R A ) [ S
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LA [ I O

LTL.07.056.00.00 DRECHSLERBEITEL STANDER

LTL.07.05.00.01 GRUNMDLAGE
LTLO7.05.0002 KEIL

LN 732 SCHEIBE & TX@35%2 5
DIN 315 FLUGELMUTTER M5
DIM 603 FLACHRUNDSCHRALBE M&X35

Fd Pd Pl P =

55



INTER HOLZTECHNIK

H.

BRNEBEEIEAEBRI80m o ns e

LTL.07.10.00.00 BEWEGLICHE LUNETTE {OPTION)

LTL.O7.10.00.05
IS0 7380

DM 7349
LTL.O7.10.00.06
DIN 913
LTL.O7.10.00.07
150 7380
LTL.07.10.00.09
LTL.07.10.00.08
DiM 9832

DiM 1481

DIM 1254

IS0 7380

150 F380

DiM 14581

150 F380
LTL.O7.10.01.05
DM 1254
LTL.O7.10.04.07
LTL.07.10.01.08
LTL.O7.10.01.04
DM 934
LTL.O7.10.01.02

LUNETTE
LINSENSCHRALBE M 10X35
SCHEIBE M10

LASCHE

GEWINDESTIFT M 6X &
REGULIEREMLASCHE
LINSENSCHRALBE MGX30
SPANMGEWINDEBOLTZEM
DRUCKLACHE
SICHERUNGSMUTTER M 10
SPAMMNSTIFT & 630
SCHEIBE M&
LINSENSCHRALBE MBX16
LIMSENSCHRALIBE M 6x20
SPANMNSTIFT & 6X16
LINSENSCHRALBE MG*Z5
KLOTZCHEN

SCHEIBE AM &
SPALTENRING

SCHRALUBE

STUTZKEIL
SECHSKANTSMUTTER MG
GELITSTUCK

e % I o B O R o o T O B o e o L L %
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EEUEREERNYEERENERE

DIN 913
LTL.O7.10.01.03
LTL.O07.10.01.01
DIM 1254

ISC 7380

DiM 931

DM 1481
CL.O7.01.00.20
IS0 7380
CL.O7.01.18.01
CL.O7.01.18.02
CL.O7.01.18.03
CL.O7.01.15.04
CL.O7.01.18.05
LTL.07.10.00.00

GEWINDESTIFT M10X20
SEANNKEIL

GRUNDLAGE

SCHEIBE &M 8
RILLENKUGELLAGER 6024-ZZ
LINSENSCHRAUBE M 8X20
SECHSKANTSCHRAUBE M10X35
SEANNSTIFT

LASCHE

LINSENSCHRAUBE M 5X 8

RING @100

RING @80

RING @50

RING @40

RING @20 o
SPANNFANGE FUR LONETTE

LTL.07.10.03.00 DREHZENTRUM MK3-@20 (OPTION FUR LUNETTE)

DIN 471

DIN 472

D bW -

LTL.07.02.00.03 KORPER

SICHERUNGSRING @17
RILLENKUGELLAGER 6203-ZZ

LTL.07.02.00.02 BUCHSE

SICHERUNGSRING @40

LTL.07.10.03.01 ZENTRUM

- ek e ) -
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Henrik WINTER Holztechnik GmbH

/Herstellungsdatum/

QUALITATSBESCHEINIGUNG

Hiermit bescheinigen wir, dass die Kopierdrechselbank WINTER KD 1270 PRO nach
Serien Nr.......cccoevvenee. gepruft ist.

Die Maschine entspricht der Technischen Dokumentation und dem Standard.

/Datum/
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/Garantieschein-Nr. /

GARANTIESCHEIN

Bezeichnung: Kopierdrechselbank WINTER KD 1270 PRO

Model:......ccooeeiiiieiiiei e, Serien-Nri. ...,
Schein-Nr.....ccccooeviiiiieinin Besteht aus folg. Teilen ...........ccccooeviiiiiie e,
CT= U= T a1 1= ] oo PT

Das Erzeugnis gekauft VON ............oooiiiiiiiiicie e

mit Rechnung Nr............ooooiiiiiiens

Die Holzbearbeitungsmaschine ist hergestellt nach der im Werk bestatigten
Technischen

Dokumentation und gemass den aktuellen Standarten.

Der Hersteller haftet fir den einwandfreien Betrieb der Maschine in einer Frist von 12
Monaten nach

der Expedition unter Bedingung, dass der Betrieb und die Wartung der Maschine
nach den

Bestimmungen der Gebrauchanweisung geschehen.

Bei etwaigen Reklamationen muss man diesen Garantieschein vorweisen.
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