
ALLE TECHNISCHEN ANGABEN SIND UNVERBINDLICH, IRRTUM VORBEHALTENG1

ARBEITSANLEITUNG FÜR WIRETEKNIK-WALZMASCHINEN
- Wählen Sie das Walzbackenpaar, das dem Drahtseildurchmesser entspricht.
- Messen Sie den Aussendurchmesser des Terminals mit einem Micrometer und

vergleichen Sie diesen mit der Tabelle (Rückseite dieser Arbeitsanleitung).
- Versichern Sie sich vor jedem Walzen, daß der Hydraulikkolben komplett eingezogen ist.

1. Wählen Sie das Walzenpaar, das dem Drahtseildurch-
messer entspricht und setzen Sie es in die Haltestifte auf den
Zahnrädern. Der Pfeil auf den Walzen muß immer in Zug-
richtung zeigen.

2. Befestigen Sie das Terminal an dem entsprechenden
Zugeinsatz der Zugarmes und stellen Sie die Länge des Zug-
armes so ein, daß der Walzeinsatz an der Bohrtiefe des Termi-
nals ansetzt.

3. Geben Sie jetzt soviel Hydraulikdruck, daß der Terminal fest
in den Walzbacken gehalten wird. Danach markieren Sie das
Drahtseil und Terminal mit Filzstift mit der Bohrtiefe des Termi-
nals und schieben das Drahtseil bis zur Marke in den Terminal
ein.

4. Geben Sie jetzt den erforderlichen Hydraulikdruck um den
Terminal zwischen die Walzbacken zu ziehen.

5. Sobald die Walzbacken anfangen sich zu drehen, wird das
Walzstück des Terminals fest auf das Drahtseil gewalzt.

6. Messen Sie den Außendurchmesser des Terminalschaftes
nach dem Walzen mit einem Mikrometer und vergleichen Sie
das Ergebnis mit der umseitigen Tabelle. Überprüfen Sie auch,
ob Terminal und Seil frei von Beschädigungen sind, und ob das
Seil ohne Schlupf in der Terminalhülse festsitzt. Der Terminal
wird durch das Walzen länger und die vorher angebrachte
Filzstiftmakierung darf nicht mehr sichtbar sein.

HINWEIS: Diese Walzmaschine ist so konstruiert, daß sie
den Terminalschaft in einem Walzdurchgang auf den erforder-
lichen Außendurchmesser reduziert. Abweichungen in den
Messungen der verschiedenen handelsüblichen Terminalen
oder der Drahtseile, sowie Unterschiede in der Materialhärte
der Terminale können 2 Walzdurchgänge erforderlich machen.
Das beste Resultat erreichen Sie, wenn Sie die zweite Walzung
in der Spur der ersten Walzung wiederholen.

HINWEIS: Beim Walzen von Rod-Rigg muß unbedingt ein
spezielles Zusatzmaterial verwendet werden.

HINWEIS: Nach dem Walzen sind  die Walzenpaare zu
säubern und mit einem Korrosionsschutzmittel zu behandeln.
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ressemhcrudliestharD nezlaWmedrovressemhcruD nezlaWmedhcanressemhcruD

mm sni mm sni mm sni

5,2 23/3 14,5-35,5 312,0-812,0 07,4-28,4 581,0-091,0

0,3 8/1 22,6-53,6 542,0-052,0 44,5-65,5 412,0-912,0

0,4 23/5 24,7-45,7 292,0-792,0 32,6-53,6 542,0-052,0

0,5 61/3 00,9-21,9 453,0-953,0 38,7-59,7 803,0-313,0

5,5 23/7 27,01-48,01 224,0-724,0 53,9-05,9 863,0-573,0

0,6 4/1 24,21-45,21 984,0-494,0 59,01-21,11 134,0-834,0

0,7 23/9 81,41-03,41 855,0-365,0 05,21-07,21 294,0-005,0

0,8 61/5 10,61-31,61 036,0-536,0 70,41-03,41 455,0-365,0

01-9 8/3 37,71-58,71 896,0-307,0 07,51-09,51 816,0-526,0

0,11 61/7 36,91-38,91 377,0-187,0 72,71-74,71 086,0-886,0

0,21 2/1 23,12-44,12 938,0-448,0 28,81-50,91 147,0-057,0

E21 - 00,02-80,02 - 06,71-08,71 -

0,41 61/9 88,42-00,52 979,0-489,0 00,22-32,22 668,0-578,0

0,61 8/5 50,82-71,82 401,1-901,1 51,52-04,52 099,0-000,1

0,91 4/3 04,43-25,43 453,1-953,1 44,13-57,13 832,1-052,1

0,22 8/7 12,04-64,04 385,1-395,1 02,63-05,63 524,1-734,1

0,52 1 77,54-20,64 208,1-218,1 79,04-82,14 316,1-526,1

0,82 8/11 00,05 869,1 05,44-00,44 157,1-237,1

0,23 4/11 00,85 482,2 05,15-00,15 820,2-700,2

0,63 8/31 00,56 955,2 08,75-00,75 572,2-442,2

04-83 2/11 00,27 538,2 00,46-02,36 915,2-884,2

44-24 4/31 00,57 259,2 00,76-00,66 046,2-895,2

Drahtseil- und Terminalhülsen Durchmesser

Weitere Informationen bei:

Robert Lindemann KG Wireteknik AB
Wendenstaße 455 Repslagargatan 17b
D - 20537 Hamburg S - 118 46 Stockholm

Telefon: 040 - 21 11 97 0 Telefon: +46 8 643 67 33
Telefax: 040 - 21 11 97 30 Telefax: +46 8 641 70 08


