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Gewindewalzmaschinei
Bedienungsanleitung i

[AINHALT

Pos.1 Gewindewalzmaschine
Pos.2 Handhebel

Pos.3 Innensechskantschrauben fir Kurbel (2 Stiick)
Pos.4 Speichenfiihrung (3 Langenbereiche)
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[B|MASCHINENMONTAGE

1. Achtung! Befestigen Sie die Grundplatte der Gewindewalzmaschine sicher mittels M8 Schrauben mit einer Arbeitsflache.
2. Fihren Sie den Handhebel (Pos. 2) in die gefraste Nut der Hebelaufnahme (Bild 1) und befestigen Sie diese mit den
M5 Innensechskantschrauben (Pos. 3).
3. Beachten Sie bitte: Der Handgriff der Kurbel muf? sich auf der Maschine abgewandten Seite befinden. (Bild 2)
4. Montieren Sie die von Ihnen gewiinschte Speichenfiihrung (Pos. 4) in die Fiihrungsaufnahme an der Frontseite. (Bild 3)
Die Montage erfolgt mittels Klickverschluss.
5. Die nicht verwendeten Speichenfihrungen kdnnen Sie in den seitlichen Bohrungen der Maschinengrundplatte platzieren.

WALZEN UND ABLANGEN DER SPEICHE

Die Gewindewalzmaschine wird ab Werk mit Walzbacken mit einem Ausgangsdurchmesser von 2 mm geliefert.
Bei Bedarf kann die Maschine problemlos auf 2,34 mm Speichendurchmesser umgerustet werden. (Abschnitt D)
Es koénnen Speichen von 80-310 mm Speichenlénge hergestellt werden.

Arbeitsschritte:

1. Bestiicken Sie die Gewindewalzmaschine mit der Speichenfiihrung mit dem gewiinschten Langebereich.

2. Stellen Sie die gewunschte Speichenlange auf der Skalierung der Speichenfiihrung ein und fixieren Sie diese mittels
der Randelschraube.

3. Bringen Sie den Handhebel in die Ausgangsstellung (Bild 3) und fiihren Sie die zu walzende Speiche bis zum Anschlag in die
Speichenfuhrung ein.

4. Mit einer gleichméafigen Hebelbewegung von 180° wird die Speiche in einem Arbeitsgang gewalzt und auf die voreingestellte
Lénge abgeschnitten.

Achtung: Bei der Herstellung Ihrer Wunschspeiche darf das alte Gewinde nicht Uiberwalzt werden, um den sicheren Halt

des Speichennippels zu garantieren. Es muss also ein vollkommen neues Gewinde entstehen.

[D|WALZBACKENWECHSEL

1. Bringen Sie die Handkurbel in die Ausgangsstellung.

2. Lésen Sie die obere TX25 Schraube vollstandig und entnehmen Sie die Walzbacke.

3. Setzen Sie die neue Walzbacke an gleicher Stelle in die Maschine ein und befestigen Sie diese wieder mit der Schraube.

4. Fuhren Sie die gleichen Arbeitsschritte bei der unteren Walzbacke durch.

Achtung: Die Walzbacken werden nur paarweise geliefert und dirfen nur in diesem zusammengehorigen Paar gewechselt werden.

[ E |WICHTIGE PFLEGEHINWEISE
Um eine Beschadigung der Gewindewalzmaschine zu vermeiden, beachten Sie unbedingt folgende Hinweise:

1. Verwenden Sie keine Ole und Fette zur Schmierung und Pflege der Gewindewalzmaschine.
2. Entfernen Sie Schneidriickstande nicht mittels Druckluft, sondern nur durch eine Pinselreinigung.
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