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. WARNUNG

\ Der Anschluss an die Luftversorgung startet die Motordrehung.
SchlieBen Sie die Luft nicht an Ihr Werkzeug an, bis die
Installation abgeschlossen ist.
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Fehlerbehebung und Sicherheit

Wichtige Punkte fiir einen erfolgreichen Betrieb

1. Beseitigen Sie Strdmungshindernisse in Ihrer Luftleitung. Prifen Sie anhand von Abbildung 2 auf seite
2, ob der minimale Innendurchmesser Ihres Schlauchs und Fittings den Anforderungen fUr lhr Air
Turbine Live Tool® entsprechen.

2. Stellen Sie sicher, dass ein 0,3-Mikron-Luftfilter/Regler installiert ist. Stellen Sie den Regler zwischen 90
psi (6,2 bar) und 100 psi (6,9 bar) ein. Es darf kein Luftdruck Uber 100 psi (7 bar) verwendet werden.

3. Uberprifen Sie, ob Luftlecks und Verstopfungen vorhanden sind, und reparieren Sie diese.

4. Verwenden Sie den Luftdurchflussmesser, um das Luftdurchflussvolumen in L/secec zu Ihrem
Air Turbine Live Tool® am Lufteinlass zu Uberprlfen, um sicherzustellen, dass das Luffdurchflussvolumen
und der Luftdruck den Sperzifikationen entsprechen, wie in abbildung 3 auf Seite 4.

5. Wenn die Leistung Ihres Air Turbine Tool® zu gering ist, Gberprufen Sie den Druck in psi (bar)
mithilfe des Luftfilter-/Reglermanometers, um festzustellen, ob der Druck unter 90 psi (6,2 bar) fallt.
Wenn das Messgerdt einen Druck von weniger als 90 psi (6,2 bar) anzeigt:

» Uberpriifen Sie den Innendurchmesser aller Kupplungen/Anschllsse/Schiéiuche auf
Einschr&nkungen des Luftstroms.

» Uberprufen Sie den Kompressorbetrieb, um den Mindestdruck (bar) zu erhéhen. Wenn es
moglich ist, sollten Sie den Kompressor so einstellen, dass der Druckabfall nur bis 5,5 bis 5,8
erfolgt und dann wieder Druck aufbaut wird. Sollte das nicht moglich sein, ist eventuell ein
zusdéitzlicher Vorratstank erforderlich.

/ WARNUNG
A lhr Air Turbine Live Tool® muss ab dem Herstellungsdatum alle 30 Tage mindestens 10
Minuten lang betrieben werden, um die optimale Leistung zu erhalten.

Beachten Sie beim Betrieb stets die folgenden Anweisungen

1. ACHTUNG: Ihr Air Turbine Live Tool® dreht sich sofort, wenn Luft angeschlossen ist.

2. Sicherheitscode fur tragbare Druckluffwerkzeuge - ANSI 186.1 usw.Tragen Sie immer einen
Augen- und Gesichtfsschutz.

3. Alilgemeine Sicherheits- und Gesundheitsvorschriften fur die Industrie, Teil 1910 und 2206 OSHA usw.
4. Bundes-, Landes- und lokale Vorschriffen und Gesetze in Ihrem Land.

5. Betriebsanleitungen der Hersteller von Schneidwerkzeugen. Stellen Sie sicher, dass Ihr
Schneidwerkzeug fUr die von Ihnen verwendete Drehzahl ausgelegt ist. Ihr Werkzeug muss
ausgewogen und wirklich konzentrisch sein. Eine falsche Werkzeugauswahl fUhrt zu unausgeglichener
Rotation oder Uberlastung, was zu einer Belastung der Lager und einem vorzeitigen Ausfall fhrt. Die
Uberstehende L&nge des Schneidwerkzeugs aus lhrer Spannzange sollte optimalerweise nicht mehr
als 3 mal die Lange Ihres Schneidwerkzeugs.

\., WARNUNG
\ Die Nichtbeachtung aller Sicherheitsvorschriften kann zu schweren Verletzungen fiihren.

Flr weitere Unterstiitzung senden Sie uns eine E-Mail an ask@airturbinetools.com.
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Lesen Sie vor der Installation und Verwendung alle Anweisungen sorgfaltig durch.

Luftableitung

Erstinstallation

Installieren Sie eine neue Luftleitung von einem Filter oder Regler zu
Ihrem Air Turbine Live Tools®, wie in den Abbildung 1 gezeigt. Filter/
Regler sind im Lieferumfang Air Turbine Live Tools®.

Lufteingang

Stellen Sie sicher, dass alle Luftleitungen und Anschltsse dem far Ihr
Modell angegebenen Mindestinnendurchmesser entsprechen, wie
in abbildung 2 angegeben.

~_Filter / regler

Abbildung 1: Reinigen Sie die Luffleitung von einem fFilter/Regler zu einem montierten Air
Turbine Live Tool® mit installierten Abluftschiduchen.

Setzen Sie auBerdem einen Stopfen in jeden Lufteinlass, der nicht
verwendet wird. Wenn Sie in einer feuchten Umgebung mit den Air
Turbine Live Tools® arbeiten, installieren Sie die

Abluftschiduche, wie in abbildung 1 dargestellt.

Der Innendurchmesser der AbluftschiGuche darf nicht kleiner sein WARNUNG
als der fur Inr Modell erforderliche Mindestinnendurchmesser, wie in Der Anschluss an die Lufiversorgung startet die
der Abbildung dargestellt 2. . Motordrehung. SchlieBen Sie die Luft nicht an Ihr

Werkzeug an, bis die Installation abgeschlossen ist.

Optional: Wenn Sie ein manuelles Absperrventil haben, installieren
Sie es nach dem Filter/Regler. FUr Air Turbine Live Tools® wird die
Verwendung eines manuellen Ventils empfohlen.

Anforderungen an Luftschiduche und Armaturen
Schlauch/Stecker

Mindest-Innendurchmesser Vermeiden Sie Armaturen, Kupplungen und Schiduche mit einem kleineren Innendurchmesser
als dem fiir Inr Modell erforderlichen Mindestdurchmesser. Alle AnschlUsse, die kleiner als das
Minimum sind, schréinken den Luftstrom ein und reduzieren die Leistung Ihres Air Turbine Tool®.

Modell

» sooLr Den mindestens erforderlichen Innendurchmesser fur Anschltsse und Schiduche fur Ihr Werkzeug

» 822CX 4 mm finden Sie in der Tabelle in abbildung 2.

» 825CX
Einschr&nkungen des Luftstroms (z. B. Luftlecks und Verstopfungen) fUhren dozu, dass die
Leistung Ihres Schneidwerkzeugs sinkt und es durch das Material schleift, wodurch die Lager

» 820MX B [T bescha&digt werden. Einige Anschliisse mit nominalen Innenabmessungen haben

» 822MX mdglicherweise einen kleineren Innendurchmesser als angegeben und schrdnken den
Luftstrom und die Leistung ein. Es ist nur ein Anschlusssttick mit zu kleinem Innendurchmesser
erforderlich, um den Luftstfrom und die Leistung Ihres Air Turbine Tool® zu verringern.

) B2EMX 6 mm Allgemeine Abmessungen der Luftarmatur

»  1/4 Zoll mannlich > ID - normalerweise 0,210 Zoll (6,33 mm), es gibt jedoch einige Abweichungen.
» 1/4-Zoll-AuBengewinde (High Flow, Harbor) Innendurchmesser - 0,277 Zoll (7,04 mm), mit 1/4 Zoll

. o . NPT-AuBengewinde.
Abbildung 2: Sperzifikationen fdr den
Innendurchmesser von Schiciuchen/ »  3/8-Zoll-AuBengewinde - 0,283 bis 0,285 Zoll, mit 3/8-Zoll-Gewinde - NPT
Armaturen/Steckern von Air Turbine Live Tools®. (Der inferne ID-Wert der weiblichen Paarungs-OD erscheint sogar noch kleiner.)

» 1/2-Zoll-AuBengewinde - 0,375 Zoll (ca. 10 mm) (0,655 Zoll (ca. 17 mm) AuBendurchmesser).

Aligemeine Schiduche

Der tatséchliche Innendurchmesser von MessinganschlUssen (d. h.an den Enden gestaucht)
von Standard-Goodyear-Schléduchen usw. von 1/2-Zoll- und 3/8-Zoll-Schiduchen haben
unterschiedliche Innenabmessungen. Beispielsweise hat der 1/2-Zoll-Rotschlauch von

Goodyear mit 3/8-Zoll-/9,.5-mm NPT-Anschluss einen Innendurchmesser von 0,282 Zoll (7,16 mm),
was fur Modelle ausreicht, die einen Innendurchmesser von mindestens 6 mm erfordern, nicht
jedoch fUr Modelle, die einen Innendurchmesser von 0,282 Zoll (7,16 mm) erfordern Mildest
Innendurchmesser von 8 mm. Der schwarze Goodyear-Schlauch mit 3/8 Zoll / 9,5 mm hat einen
Innendurchmesser von ca. 0,265 Zoll (ca. 7 mm) bei geklemmten AnschlUssen und ist fGr
Modelle geeignet, die einen Innendurchmesser von 6 mm oder weniger erfordern.

+1.561.994.0500 | www.airturbinetools.com/de | ask@airturbinetools.com
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Luftvolumenanforderungen und Luftbewertungsspezifikationen

Anforderung an die Druckluft

Nicht dlen oder schmieren. Verwenden Sie ausschlieBlich trockene, saubere und odlfreie
Druckluft mit 90 psi (6,2 bar).

Stellen Sie sicher, dass bei 90 psi/ 6,2 bar und dem angegebenen Luftdurchflussvolumen
L/sec ausreichend Druckluft far Ihr Modell vorhanden ist, um den Luftverbrauch im Betrieb
aufrechtzuerhalten. Berlicksichtigen Sie je nach Anwendung den Spitzen- oder
Leerlaufverbrauch. Das Luftstromvolumen erhoht sich bei Bedarf, um die Rotation auf
Nenndrehzahl zu halten, wenn Ihr Werkzeug mit dem Schneiden beginnt. Luftdruck und
Durchflussmenge mussen daher bedarfsgerecht zur Verfligung stehen und konstant
bleiben, ohne dass sie im Laufe der Zeit oder beim Schneiden abfallen.

Siehe Abildung 3 fiir die Leerlauf-L/sec-Werte im Vergleich zu den Arbeitsluftverbrauchswerten fiir
alle Air Turbine Live Tools®.

Vermeiden Sie einen Druck unter 90 psi/6,2 bar, da dieser dazu fUhrt, dass das Werkzeug durch
das Material gezogen wird, was zu schnellem Lagerverschlei und geringerer Leistung fuhrt.
WARNUNG . Verwenden Sie keinen Druck von mehr als 6,9 bar (100 psi), da sonst die Luftturbine platzt.
f Der Anschluss an die Luftversorgung

startet die Motordrehung. SchlieBen
Sie die Luft nicht an Ihr Werkzeug an,
bis die Installation abgeschlossen ist.

Luftdruck und Luftstrom muUssen konstant bleiben und durfen unter der Schneidlast nicht
abfallen. Ein unzureichender Durchfluss fUhrt dazu, dass sich die Rotation Ihres Werkzeugs
verlangsamt oder plétzlich stoppt, wodurch die Lager beschadigt werden. Wenn ein Abfall
des psi (bar) unter 90 psi (6,2 bar) auftritt, verfugt Ihr Kompressor moglicherweise nicht Gber
genugend Volumen pro Minute um das Air Turbine Live Tool® anzutreiben, oder es liegt eine
Durchflussbeschrénkung in der Luftleitung vor.

Air Turbine Live Tools® Leerlauf L/sec
und Betriebsluftverbrauchswerte
Geschwindigkeit | Luftverbrauch im Luftverbrauch
U/min Leerlauf L/sec Arbeitsfluss L/sec

Leerlauf-L/sec-Bewertung
vs. Arbeitsluftverbrauchswerte

60,000
800LT, 822CX, 825CX, 1,65 2,36 . - .
80,000 Air Turbine Live Tools® verbrauchen mehr Luft, wenn
die Schnittlast oder die Menge des abgetragenen
50,000 : : o .
820MX, 822MX 1,89 2,83-4,24 Materials zunimmit. Dies ist der normale Betrieb unseres
65,000 patentierten Reglers, der eine hohe Geschwindigkeit
auf lhrem Werkzeugweg aufrechterhdlt und Air Turbine
40,000 2,36 . o ~
825MX 3,3-4,72 Live Tools® im Luftverbrauch effizient macht.
50,000 2,83

Abbildung 3: Air Turbine Live Tools® Leerlauf-L/sec- und Arbeitsluftverbrauchswerte,

Wartung

Um eine optimale Leistung zu gewdihrleisten, muss lhr Air Turbine Live Tool® alle 30 Tage
ab Herstellungsdatum mindestens 10 Minuten lang laufen.Vor dem ersten Gebrauch
mindestens 10 Minuten laufen lassen.

Die Luftleitung muss tadellos sauber sein und darf keine Kupplung oder keinen Schlauch
enthalten, der kleiner als der fur Ihr Modell erforderliche Mindestinnendurchmesser ist, wie in
abbildung 2 auf Seite 2 beschrieben, damit das Luftstromvolumen nicht eingeschrankt
wird. Reinigen Sie die Luftleitung vor jedem Gebrauch von Verunreinigungen.

Eine 0,3-Mikron-Filter-Regler-Kombination ist ein notwendiges Zubeh&r fur Air Turbine Live
Tools®, um Verunreinigungen in lhrer Luftversorgung zu beseitigen.

Durch Verunreinigungen werden lhre Turbinenkomponenten beschddigt und missen
repariert werden.

Filter sind im Lieferumfang aller der Air Turbine Live Tools®. Ersatzelemente finden Sie im Bereich
,Zubehdr" auf unserer Website. In regelméBigen Wartungszyklen miissen Filterelemente
ol ausgetauscht und der Extraktor entleert werden.

+1.561.994.0500 | www.airturbinetools.com/de | ask@airturbinetools.com
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Einbau von Air Turbine Live Tools® in lhre Drehmaschine

Montagebeich
"/.-:i' Es ist notwendig, dass Ihre Vorrichtung nicht Gber die Lager geklemmt wird. Eine
”:;‘///////////%wa— falsche Positionierung oder ein zu starkes anziehen der Klemme an lhrem Air
s -‘.Fi Turbine Live Tools®-Stahlrohr fUhrt zu Druck auf die Lager und zu vorzeitigem Ausfalll.
Um diesen Fehler bei der Installation zu vermeiden, sehen Sie abbildung 4 an.
Abbildung 4: Ein montierter 825CX der zeigt, dass das Verwenden Sie abbildung 5, um zu sehen, wo sich der Montagebereich fur jedes
Gerdit nur innerhalb des gekennzeichnefen Montagebereichs AirTurbine Live Tool®-Modell befindet.
befestigt ist.

Versiegelte 825MX

Versiegelte 822CX und 825CX

c B
—Ee ] g
Lufteinlass 10 mm .
Steckverbindung // L:;‘:Jﬂ::s —_— m]: ////// // : A
Luﬂuus1rin_'|0 mm E L;‘,":,.“;TT" - m]:
. -p-|tg Le
E [ MoNTAGEBEREICH [/ D [ monaGEBEREICH [/]
VW 27,61 mm 38,1 mm @40 mm LW 912 mm 78,36 mm 822CX: @22 mm
825CX: @25 mm
18 0 25,4 mm 12,7 mm 101,6 mm - 18,29 mm 73,53 mm
Versiegelte 820MX Versiegelte 822MX
. 1 1 1 1
Lufteinlass F Lufteinlass F
1/8” NPT I [ ! [ ; 16" NPT | } ! c 5 e
— - _ il
| L E l— b — — E T -l
1/8” NPTT L '_ Luftaustrit |_ L
E B 178" NPT E B [Mowscesemecn 17)
LW 16,51 mm 51,56 mm 230 mm W 16,51 mm 51,56 mm 230 mm
:l 920 mm 50,55 mm 126,75 mm Ll 21,6 mm 50,55 mm 126,75 mm

Versiegelte 800LT 19.05 mm OD

Versiegelte 800LT 20 mm OD

. Lufteinlass
Lufteinlass - O —- I~ /8"
~=1/8"NPT E c B 1/8” NPT
H / - H
() /] Ao
1 _ Luftaustritt Fd I __ Luftaustritt
VBTNPT | MONTAGEBEREICH [/] VNPT [wonaceseeicn 7]
' 212 mm 84,84 mm 4,32 mmTHRU /W 912 mm 84,84 mm 12,95 mmTYP (2) ©4,32 mmTHRU
-l 14,47 mm 25,4 mm 27,36 mm ;¥ 14,47 mm 25,4 mm 27,36 mm
c BT 21905 mm 14,06 mmTYP (2) ' 29,62 mm 920 mm 7,62 mmTYP (2) 14,06 mmTYP (2)

Versiegelte 800LT 25mm OD

Lufteinlass Lufteinlass
| 1/8” NPT 1/8” NPT
H H
le 6l
| - | _ Luftaustritt
— 1/g"NpT [ MONTAGEBEREICH [ /] 1/8”NPT [ MONTAGEBEREICH [/]
84,84 mm 188 mmTYP (2) & 5,58 mmTHRU ] 712 mm SO 16,51 mmTVP (2) 34,32 mnTHRU

-l 14,47 mm 25,4 mm
(Fll 39,62 mm 222 mm

@ 8,13 mm ;8 14,47 mm 25,4 mm
17,62mmTYP (2) ([l 39,62 mm 024,89 mm

28,13 mm
11,43 mm1YP (2) 11,68 mmTYP (2)

6,86 mmTYP (2)

Abbildung 5: Tabellen, die den richtigen Montagebereich und die richtigen Abmessungen flir die Montage von Air Turbine Live Tools® zeigen.

\  WARNUNG
\, Der Anschluss an die Luftversorgung startet die Motordrehung. Durch die Montage von
\ Luftturbinen-Handwerkzeugen wird das Werkzeug beschdadigt und die Garantie erlischt.

+1.561.994.0500 | www.airturbinetools.com/de | ask@airturbinetools.com
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Berechnen lhrer neuen Vorschubgeschwindigkeit
und Zykluszeit

Variable Beispielwert Sie mussen die eingestelife U/min in Inrem Programm nicht dndem, um Air
Turbine Live Tools® in lhrer Drehmaschine. Andern Sie staftdessen die
Vorschubgeschwindigkeit in lhrem Programm.

Variablen zum Berechnen

Standard angetriebenes Werkzeug U/min 6.000 U/min

Standardvorschubgeschwindigkeit 0.0254 mmpr

angetriebener Werkzeuge Alle Air Turbine Live Tools® arbeiten mit einer konstanten, werkseitig

- - festgelegten Geschwindigkeit und werden getestet und auf eine

Standard-Zykluszeit angefriebener 60 Minuten Abweichung von 10 % der angegebenen Geschwindigkeit ausgelegt. Die
Werkzeuge Formel in Abbildung 6 unfen ist ein N&herungswert fUr die Berechnung Ihrer

neuen Vorschubgeschwindigkeit und Zykluszeit. Wenden Sie sich fiir Ihre

. . . ® . .
AirTurbine Live Tool® U/min 60.000 U/min spezifische Anwendung immer an einen Luftturbinentechniker.

G 60.000 U/min + 6.000 U/min =10 e 0.0254 mmpr x 10 = 0.254 mmpr e 60 Minuten + 10 = 6 Minuten
Teilen Sie die U/min |hres Air Turbine Live Beurteilen Sie Ihre neue Vorschubgeschwindigkeit Berechnen Sie Ihre neue Zykluszeit, indem
Tool® durch die U/min Ihrer Hauptspindel, bei der Verwendung lhres Air Turbine Live Tool®, Sie Ihre aktuelle Zykluszeit durch die um
um zu ermitteln, wie oft die U/min hdher ist. indem Sie Ihre aktuelle Vorschubgeschwindigkeit mit  ein Vielfaches schnellere U/min dividieren.

der um ein Vielfaches héheren U/min multiplizieren.

Abbildung 6: Eine Reihe von Formeln zur Bestimmung lhrer ungeféihren neuen Vorschubgeschwindigkeit und Zykluszeit mit einem Air Turbine
Live Tool® unter Verwendung der Drehzahl Ihrer Hauptspindel, Ihrer aktuellen Vorschubgeschwindigkeit und der aktuellen Zykluszeit.

Betrieb

Reinigen Sie die Leitung von Verunreinigungen und lassen Sie das Gerdt mindestens 10
Minuten vor dem ersten Gebrauch laufen, um sicherzustellen, dass die
Lagerschmierung nicht aushdrtet.

Uberwachen Sie wéhrend des Betriebs lhres Air Turbine Live Tool® immer den
Luftdruckmesser. Der Schllssel zu einer erfolgreichen Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
und einer optimierten Werkzeugleistung liegt in der Programmierung, kleiner Durchgénge
mit sehr hohen Vorschubgeschwindigkeiten. Beginnen Sie mit wenig Zustellung und
achten Sie dabei auf die Qualitét der OberfldchengUte. Reduzieren oder erhdhen Sie

die Vorschubgeschwindigkeit schriftweise, um optimale Schnittbedingungen zu erzielen.
Versuchen Sie nicht, zu aggressiv zu schneiden. Sie Uberlasten Ihre Turbine, wodurch Ihr
Schneidwerkzeug blockiert,bricht oder in das Material eingezogen wird. Das einziehen
Ihres Werkzeugs oder ein plotzlicher Stopp, fhren zu einer Belastung der Lager und einem
vorzeitigen Ausfall.

Beim Arbeiten in einer nassen Umgebung

Die Air Turbine Live Tools® sind fUr feuchte Umgebungen abgedichtet.
Schalfen Sie in einer nassen Umgebung die Luftzufuhr zu Ihrem Air
Turbine Live Tool® ein, bevor Sie den Kuhimittelfluss einschalten. Schalien
Sie am Ende des Zyklus zundchst das Kiihimittel aus. Erst wenn der
KUhimittelfluss unterbrochen ist, kdbnnen Sie den

Luftstrom zu Ihrem Werkzeug abschalten.

+1.561.994.0500 | www.airturbinetools.com/de | ask@airturbinetools.com
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Ersetzen einer Spannzange

Auswahl des richtigen Schneidwerkzeuges

Stellen Sie sicher, dass Ihr Schneidwerkzeug flr die von Ihnen verwendete Drehzahl
ausgelegt ist. Inr Werkzeug muss ausbalanziert und wirklich konzentrisch sein, um mit
der hohen Geschwindigkeit von Air Turbine Live Tools®

Schlussel flach

arbeiten zu kénnen. Eine falsche Werkzeugauswahl fUhrt zu unausgeglichener Rotation Spannzangenmutter

oder Uberlastung, was zu einer Belastung der Lager und einem vorzeitigen Ausfall flhrt. Spannzangenschlitz
Die Uberstehende Ldnge des Schneidwerkzeugs aus lhrer Spannzange sollte
optimalerweise nicht mehr als 3 mal die Lange lhres Schneidwerkzeugs.

Installation oder Entfernung von
Spannzange und Schneidwerkzeug

1. Nehmen Sie den mit Ihrem Air Turbine Live Tool® gelieferten Schraubenschllssel und
stecken Sie ihn in die SchlUsselfléiche am Schaft Ihres Air Turbine Live Tools®.

2. Nehmen Sie den ER8- oder ER11-SpannzangenschlUssel, der Inrem Lufffurbinenwerkzeug
beiliegt, und setzen Sie ihn wie in abbildung 7 gezeigt auf den Spannzangenschlitz
auf. Drehen Sie den SchraubenschlUssel gegen den Uhrzeigersinn, um das aktuelle
Schneidwerkzeug zu 6sen.

3. Nachdem das Schneidwerkzeug frei ist, drehen Sie die Spannzangenmutter mit dem
ER8- oder ER11-Spannzangenschllssel weiter gegen den Uhrzeigersinn, um die
Spannzangenmutter vollstéindig zu entfernen und die vorhandene Spannzange
freizugeben. Entfernen Sie den Schraubenschllssel von der Welle.

4. Enffernen Sie die vorhandene Spannzange von der Welle und ersetzen Sie sie durch
die neue Spannzange. Bringen Sie die Spannzangenmutter wieder an, indem Sie sie im
Uhrzeigersinn auf der Welle drehen. Verwenden Sie abbildung 8, um das fiir lhre ERS- oder ER11-Spannzangenschitissel
Spannzange erforderliche Anzugsdrehmoment (Nm) zu ermitteln.

5. Setzen Sie das neue Schneidwerkzeug ein, indem Sie es in den Schaft Ihres AirTurbine Abbildung 7: Korrekies Einseizen sowohl des
Schraubenschlussels als auch des ER8- oder

Tool schieben. Stellen .Si<‘9 siche_r, dass das neue Schneidwerkzeug vollsténdig durch die ERT 1-Spannzangenschidissels, um die

Spannzange passt, wie in abbildung 9 dargestellt. Spannzangenmutter zu entfernen oder zu sichern.
6. Setzen Sie den Schraubenschllssel wieder in die Schitsselfiéiche des Schafts Ihres

Lufffurbinenwerkzeugs ein und drehen Sie die Spannzangenmutter von Hand im

Uhrzeigersinn, bis sie fest sitzt. Ziehen Sie die Spannzangenmutter nicht zu fest an. Das WARNUNG
fuir lhre Spannzange erforderliche Anzugsdrehmoment finden Sie in abbildung 8. Klopfen Sie niemals mit dem
Schraubenschliissel auf die

7. Setzen Sie den SpannzangenschlUssel in die Spannzangenmutter ein und drehen Sie
ihn im Uhrzeigersinn, wie in abbildung 7 gezeigt, um sicherzustellen, dass die neue

Spannzange und das Schneidwerkzeug fest sitzen.

Richtig Falsch

Spannzangenmutter.

Abbildung 8: Ein Vergleich, der zeigt, wie das Schneidwerkzeug richtig und falsch in die Spannzange eingesetzt wird. Stellen Sie
sicher, dass das Schneidwerkzeug vollstéindig durch die Spannzange geht. Die Uiberstehende Ldnge des Schneidwerkzeugs aus lhrer
Spannzange sollfe optimalerweise nicht mehr als 3 mal die Lénge lhres Schneidwerkzeugs.

Torcofix
Drehmomentschliissel

Spannzangen Typ Spannzangengroéfe

ER8 @ 1.0mm-5.0 mm 5.42 Micro
@ 1.0mm -2.9 mm 9.49 Micro, S
ER11
@ 3.0mm-7.0 mm 9.49 Micro, S

Abbildung 9: Von Regofix empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) flr Soannzangenmutter.
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