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5. ANFORDERUNGEN DES ARBEITSSCHUT-
ZES

5.1. Mit dem Gewindeschneider diirfen nur Personen arbeiten, die mit den

Methoden fur gefahriosan Betrieb mit elektrischen Handwerkzeugen vertraut

sind, >

52. Beim Arbeiten mit dem Gewindeschneider folgende Anforderungen

beachten;

nicht bei schroffen Temperaturdnderungen. die Kondenswasserbildung auf der

Maschinen-Isolationsoberflache verursachen, arbeiten:

keine Anbohrungen an der Maschine zulassen, da dies zur Beschadigung der
Schutzisolation fuhren kann;

Gewindebohrer nicht austauschen oder Futter abaehmen bevor die Maschi-

nenspindel stilistent, auch nicht bei an das Netz angeschlossener Maschine.

5,3. Vor Arbeitsheginn prifen:

Echrauben auf festen Anzug, sichere Befestigung des Gewindebobrers im
utter;

Intaktheit des Getrisbes durch Drehen der Spindel von Hand (bel ausge-

schalietern Elektromotor);

Intaktheit der AnschluRleitung mit Siecker. Sie darf keine Beschadigungen,

Verletzungen oder Flickstellen, auch nur auf der duBeren Schutzhille. auf-

weisen, BerGhrung der AnschluBleitung mit heien Gegensténden, feuchten

und oligen Flichen, scharfen Kanten vermeiden.

5.4. Beim Auftreten einer der folgenden Stérungen die Arbeit mit der Maschine

einstellen:

Burstenfeuer, begleitet von Kollektorrundfeuer;

Ausfiul von Schmierfett aus den Ventilationséffnungen:

Beschadigung des Steckers, der AnschiuBleitung oder der Schutzhulle:

Schalterdefekt;

Rauchentwicklung oder bei fir verbrannte Isolation typischem Geruch:

Verkeilen des Gewindebohrars im Werkstuck.

6. VORBEREITUNG ZUM BETRIEB UND
ARBEITSREIHENFOLGE

6.1. Konservierende Fattschicht von Spindel (Pos. 3 Abb. 1) und Futter (Pos.
1 Abb. 1) entfernen.

6.2. Aufsetzen und Abnehmen des Bohrerfutters (Abb. 2)
Spezial-Zweibackenbohrfutter auf die Spinde! aufsetzen Darauf achten, dal}
Spindelschiitiz mit der Futteraffnung fur den Sperrstift dbereinstimma. Sperrstift

(Pos, 2 Abb. 1) in die Offnung einsetzen und leicht mit einem Plaste- oder
Heolzhammer einschlagen.

Bohrfutter in umgekehrter Reihenfolge demontieren. )
Der richtige Sitz des Bohrfutters auf der Spindel kann nur dann gewémlens_tex
werden, wenn die Kegel-Auflageflachen nicht verschmutzt sind und keine
Fettspuren aufweisan.

6.3. Aufsetzen des Handgriffs mit Stellring :

6.3.1. Handgriff mit Stellring auf den zylindrischen Zapfen des Getriebekastens
vom Gewindeschneider R10 aufsetzen und mit der Schraube fixieren (Abb.
3) Begrenzer-Anschlag for Gewindetiefe in die Spezialoffnung des Stellringas
einfihren und mit der Flugelmutter festziehen.

Demontage in umgekehrier Rethenfolge vornehmen. )

6,3.2. Aul den Gewindeschneider R12 den Handgriff in die Gewindebohrung
einschrauben und gut festziehen, diese Bohrung befindet sich am vorderen
Unterteil des Getriebekastens (Abb. §)

Den Tragring vom Begrenzer auf den Zylinderzapfen des Getriebekastens auf-
setzen,

Begrenzer flr Gewindetiele in die Spexaloffnung des Steliringes einfihren,
auf gewunschte Gewindetiefe sinstellen und Qieichzeitig Steliting und Be-
grenzer mit der Flugelmuttes fixieren.

6.4. Anschlu an das Netz (siehe elektrische Schaltung Abb, 12)

Vor dem Einfohren des Stackers priifen, ob die auf dem Maschinenleistungs-
schild angegebene Spannung der Netzspannung enispricht.

6.5. Ein- und Ausschalten (Abb. 5 und Abb. 6)

Schaltechebel dricken {Pos. 6 Abb. 1} — Maschine lauft,

Schalterhebel loslassen — Maschine bleibt stehen,

Schalterhebel und Anetierknopf dricken (Pos. 7 Abb. 1) — der Elekiromotor
bleibt eingeschalter ohne dauerndes Andriicken des Schalterhebals.
Schalierhebel nochmals eindrocken — Arretierknopf wird freigegeben,

6.6. Gewindeschneiden (Abb. 7)

Gewindebohrer in das Bohrfurter einspannen. Maschine einschalten und leicht
in die zu schneidende Bohrung einfihren, Maschine so halten, daf} die Spin-
delachse mit der Bohrungsachse zusammenfillt, Nach erfolgtem Schnitt oder
beim Anschlagen des Begrenzers auf das Werkstiick Maschine heftig zuriick-
ziehen und solange warten, bis der Gewindebohrer ganz aus der Bohrung
herauskomma.

Beim Gewindeschneiden in durchgehenden Bohrungen soll der Gewinde.
bohrer nicht ganz durch die Offnung durchgehen, da beim Rocklauf das Ge-
winde beschadigr werden kann.

Zum Gewindeschneiden Maschinen-Gewindebohrer nach der Bulganschen
Staatlichen Norm BDS 946 - 72 nach GOST 3266— 71 oder DIN 371 nutzen
Beim Gewindaschneiden die in Tabellen 2 und 3 gegebenen Anieitungen
berucksicatigan.
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1 Abb, 1) entfernen.

6.2. Aufsetzen und Abnehmen des Bohrerfutters (Abb. 2)
Spezial-Zweibackenbohrfutter auf die Spinde! aufsetzen Darauf achten, dalR
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6.3. Aufsetzen des Handgriffs mit Stellring '

6.3.1. Handgriff mit Stellring auf den zylindrischen Zapfen des Getriebekastens
vom Gewindeschneider R10 aufsetzen und mit der Schraube fixieren (Abb.
3) Begrenzer-Anschlag fir Gewindetiefe in die Spezialoffnung des Stellringas
einfuhren und mit der Flugelmutter festziehen.
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6.3.2. Aul den Gewindeschneider R12 den Handgriff in die Gewindebohrung
sinschrauben und gut fesiziehen, diese Bohrung befindet sich am vorderen
Unterteil des Getriebekastens (Abb. 4)

Den Tragring vom Begrenzer auf den Zylinderzapfen des Getriebekastens auf-
setzen,

Begrenzer fir Gewindetiele in die Spezialoffnung des Stellringes einfihren,
auf gewunschte Gewindetiefe einstellen und Qieichzeitig Steliting und Be-
grenzer mit der Flugelmuttes fixieren.

6.4. Anschlufd an das Netz (siehe elektrische Schaltung Abb, 12)

Vor dem Einfohren des Steckers priifen, ob die auf dem Maschinenleistungs-
schild angegebene Spannung der Netzspannung enispricht.

6.5. Ein- und Ausschalten (Abb. 5 und Abb. 6)

Schalterhebel dricken (Pos. 6 Abb. 1} — Maschine lauft.

Schalterhebel loslassen — Maschine bleibt stehen.

Schalterhebel und Arretierknopt dricken (Pos. 7 Abb. 1) — der Elekiromotor
bleibt eingeschalter ohne dauerndes Andriicken des Schalterhebels.
Schalterhebel nochmals eindruocken — Arretierknop! wird freigegeben,

6.6. Gewindeschneiden (Abb. 7)

Gewindebohrer in das Bohrfurter emnspannen. Maschine einschalten und leicht
in die zu schneidende Bohrung einflhren. Maschine so halten, daf} die Spin-
delachse mit der Bohrungsachse zusammenfallr, Nach erfolgtem Schnitt oder
beim Anschlagen des Begrenzers auf das Werkstiick Maschine heftig zuriick-
ziehen und solange warten, bis der Gewindebohrer ganz aus der Bohrung
herauskomm.

Beim Gewindeschneiden in durchgehenden Bohrungen soll der Gewinde-
bohrer nicht ganz durch die Olfnung durchgehen, da beim Rucklauf das Ge-
winde beschadig: werden kann.

Zum Gewindeschneiden Maschinen-Gewindebohrer nach der Bulganschen
Staatlichen Norm BDS 946 72, nach GOST 3266—71 oder DIN 371 nutzen
Beim Gewindeschneiden die in Tabellen 2 und 3 gegebenen Anieitungen
berucksichtigan.




Tabelle 2

Werkstoff Stahl Aluminium Kupfer und Messing

Maschinentyp RI0 R12 RI0O R12 RID RI12

Maximaler Gewindedurchmesser in
blinden und durchgehenden Boh-

rungen M10 M12 M12 M14 M10 MI12

Minimaler Gewindedurchmesser in
blinden und durchgehenden BohrM4 M4 M3 M4 M3 M4

Tabelle 3

metrsches Gewinde M3 M35 M4 M45 M5 M6 M7 ME MS MO M1 MI2Z M4
Gewindagang P 05 06 07 075 08 1 1 126 1,25 156 156 1.7 2
Bohrungsdurchmesser vor dem Ge-

indeschneiden auf einer Lange

?12P i 25 29 33 3717 42 5 [ 68 78 85 95 102 118
.Bohrungsdu-chmess;:r vor dem Ge-

indeschneiden auf einer Lan

glizP : a 9"1’,6 30 34 38 43 51 6,1 69 79 87 97 104 ‘122

7. TECHNISCHE WARTUNG 7.3. MASCHINENWARTUNG

7.1. Auswechseln der Anschluflleitung mit Stecker (Abb, B und 9)
Deckelschrauben tosen und Deckel vom Gehduse abnehmen. Leitungsschelle
entfernen und die AnschluBschrauben der Leiter mit dem Schalter |Gsen, An-
schiuBletung aus der Schutzhille herausziehen,

Neua AnschluBleitung mit Stecker in umqaekehrter Reibenfolge montieren
(diese hat qualitatsmalig der Onginalleitung zu entsprechen)

7.2. Blirstenaustausch {Abb. 10 und 11)

Gehausedeckel abnehmen, Birstenhalter herausziehen und verbrauchte Bur-
sten entfernen, Neue Blrsten in die Burstenhalier sinsetzen (nur von dem
vom Werk vorgeschriebenen Hersteller). Die Bursten haben sich in den Bur
stenhaitern frei zu bewegen.

Um die Maschine lange Zeit mit maximalem Effekt betreiben zu konnen, ist
sie mit entsprechender Sorgfalt zu behandeln. Nach langerer Betniebszeit den
Elektromotor reinigen und das Schmierfett im Getriebekasten erneuern.
Maschinenrevision und -reparatur dem spezilisierten Kundendienst uberlassen,
Reparatur der Ankerwicklung und des Kpllektors (mit Ausnahme seines Ab-
drehans) ist-wegen Verletzung der Doppelisolation unzuldssig. Bei Maschi-
nenwartung folgende Bursten- und Fettmarken verwenden:

Birsten. N14 (5) der Firma Schunk u. Ebe, Osterreich

N4 der Firma MEGA, BRD

G33 ON 09 68443—77, Volksrepublik Bulgarien

B3 der Firma Heid u. Co, BRD




AA der Firma Carbone, BRD

Fette: Retinax A der Firma Shell, BRD ;

Mobilux-Grease Nr. 2 der Firma.Mobil-0il/AG, GroRbritannien
Beacon 2 der Firma Esso-Standard, BRD

LS-1P TU 38 USSR 201145—77, UdSSR

8. ABNAHMEZEUGNIS

Der Gewindeschneider entspricht den Anforderungen von CEE—20 und ist
betriebsfahig.

Stempel
Technische Kontrolle:

9. VERPACKUNGSSCHEIN

Der Gewindeschneider wurde im Werk- ELPROM. Lovetsch. gemall der An-
forderungen der technischen Dokumentation verpackt.
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Nach der Verpackung Gbernommen von: ..., :

10. GARANTIESCHEIN

GewindesChn@ider TYP. .o ceeee s seesaerarsmsererarrerssesasrar sesssenns
o T T L R S R S R {
(SF T T ] e s e U R SO e S T S RN AN IO S AN e
Maschinenausweisnummer: 110950

Das Werk haftet fir die Qualitat der Werkstoffe, die Konstruktion und Aus-
fuohrung des Gewindeschneiders,

Falls wahrend der Garantiezeit, trotz sachgemafer Manipulation mit der Ma-
schine, Defekte auftreten, kann dies der Kaufer bei der Verkaufsstelle oder den
Kundendienststellen beanstanden, was durch kostenlose Reparatur, Umtausch
des Erzeugnisses oder Rickerstattung des Kaufpreises geregelt wird.

Herstellungsdatum:

Um Reklamationsansprache aufrecht zu erhalten, ist folgendes einzuhalten:
keine Versuche zur Behebung des Defektes seitens des Kaufers oder anderer
nicht bevollmachtigten Personen unternehmen:

Betnebsbedingungen gemal Maschinenausweis einhalten;

bei Reklamationen den Garantieschein vorlegen;

Reklamationen bezuglich Defekte, Mangel und Fehlen von Zubehorteilen ua.
sind ungultig, wenn die Maschine als abgeschriebene Ware erworben wurde,

11. WAHREND DER GARANTIEZEIT
AUSGEFUHRTE REPARATUREN
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