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Schleifdring und Deckscheibe

bauseits geliefert und monfiert

Ausfihrung durch RWE

28

Pos. 28 beigestellt

19

(Anzugsmomen’r 1900 Nm>

| e ) .
: ! 1) Auf sorgfdltige Ausfihrung der Gewinde achten.
; o = = = | Die Gewindeflanken sollen glatt und die Gewindespitzen sauber, entgratet und abgefalcht bzw. 1) Threads must be carefully executed
[ [ — * T i * T [ [ T] gerundet sein (0N 13 Blatt 1 The flanks of screw thread must be smooth and the crests of thread must be clean, deburred and ) .
\/\ 5 \ i samfliche Schrauben mit Molykote 1000 Paste versehen. E\LLTT:cernee\A[jsOr;u[;?rugsefoé[}rleI\IJBWSirrleﬂoll kote greass 1000 QEE ]TSGUSfUhrung geze | EhHET
K K 7)  Gewichtsunterschiede der Stege, Schlagplatten, Halteleisten und Panzerbleche gering halten. K aht diff £ webs. b YT [QT .T' i d lates ot @ min ] ' h-l- S h[ d [ k ( -I- Uh : : )
Gleichschwere Teile einander gegeniberliegend einbauen. (siehe Auswucht Spezifikation) 2 MeepTwmgT |.Therent[e ot \Ar/; > eqTeer 1 esh, S?EDO(F mghs Lr|pe§ i DF.]T.OU;D )ﬂ e b minimm Fenric Ung C agrﬂ INKS 1EN gegen rze@ersmn
: . . o ' - ount parts with eqal weight opposite to each other(see balancing specification). —. : : .
_/ 2)) EEZEC?ST:[:WL ohne und einmal mit SchleifSteilen (Schlagplatten, Panzerung, SchleifSring! 3)  Balance beater wheel once witout and once with wearing parts (Beater plates, armouring, wear ring '_|nh[1l_| der Ve I‘SEh[e | BTE | I.e gemﬂ B
' ' : . 4)  Apply MOLYKOTE powder to shaft frunnion before fitting the hub.
( ) T s e g et e et e 147910/00 369-0001 Rev.7
| j Pos. 21 sind wie gezeichnet am Stegkorper (hinter Schlagplatten) anzuschweil3en. b :Isgz ?2 %rree v\:/eelﬁjee?j (;r:] TTT]EE \At:EE’kbs’,ai?vlen?JfT:EeDEEEErDLﬂ?ZS NRA—M———HF[———MTB—0231
- - - - - - - - - \i—/ - - - - - - PO.S' 22 Ist qu der RUEKS.EHE der Schlagplatten an der ol qnzuschwei(&en. The pole of the welding device must be close to the weldinﬁ place when weldings on the beater
Beim Schweil%en an montiertem Schlagrad (auf Welle) ist unbedingt darauf zu achten, dass der 2-te wheel are necessar 5
Pol unmittelber neben der Schweif3stelle liegt! 0ur bly 1 ky' that g set webs have fh length ;’
7)  Dies gilt insbesondere beim Nachwuchten im Betrieb 7) Lring SSEMBY TKE CATE AT @ SET WELS AVE ThE SAME tengih o 2
8-) Beim Einbau der Stege auf Safzweise gleiche Lﬂnge- achien 8)  After mounting of the webs, any projecting edges af the inside-and oufside diameter must be 7
9:) Nach Einbau der Stege tberstehende Kanten am Innen-% und Aussen-® egalisieren % - levelled : ldo i:fdiﬁn[:::in/ F,W;Ldl:iﬂon TR P geprEurﬁnhusm T frenger;irl]JhefEh
A 10) S_ S[hWEFDUﬂkT Sthlﬂgrﬂd 10) S: [enTer Of gFl]VITy DEUTEF Whee{ naex g Date drafted by Date checked by Date approved by
" Gesanigewicht Schlagracohne VerschleiReile 25568 kg, mit V. 36976 ki 1OTEL WEIGHT Bealer wheel WThoul wear parts 5555 Kg Fuif wear perts 35778 ¢ R i N I wunsteomors | ] i
Soe N53543V, Ersatzrad oo E-ME
)— || Benennung / Designation MGS%;[ED
I '| - / — - - “ 1 ] < \ - |\/ ' T ] | I — = Tl Schlagrad fir N535.43V 10
In - | Tolerances Allgemeintoleranzen: Zusammenstellung ohne Verschleissteile 13
| - - - - - - = == == == oo - SEES ——u == - = - | Welded Fabrications: DIN EN IS0 13920 - B F Schweif3konstruktionen: DIN EN IS0 13920 - B F Zelchoung M. Format | - Index
| ALL other dimensions DIN 10 2768 - m K alle ubrigen MaRe DIN 150 2768 - m K o masn 0740700363010 10
Weldseam prgpuru’rions: DIN EN 1SO 9692 SthwgiﬂnuthorbgreiTung: DIN EN IS0 9692
U _l_—l Thermal cutting: DIN EN 1S0 9013 - 331 Termisches Schneiden: DIN EN IS0 9013 - 331 i G D) ST N 007407 003692100
H | e [‘ZL S'I'U EkUSTe 147910/00 369_2001 %ﬂ}:%ﬂ(gq]eg/%u(s)/_%esv%nipa%gam Ersatz fur / Substitution for Ersetzt durch / Replaced by
Indication of surface fexture EN ISO 1302 Oberfldchenzeichen: EN 1SO 1302 An dieser Zeichnung behalten wir uns die gesetzlichen Urheberschutzrechte vor. Ohne unsere vorherige Zustimmung darf
Geometrical tolerancing:  DIN EN IS0 1101 Form- und Lagetoleranzen: ~ OIN EN IS0 1101 Siese SeITnnG weder Ve i T och DrTIen ZAGnalich gemacht werden, Sie dar auch niht durch den Enprenger ocer
(D actual dimensions have fo be recorded | () IsimafGe mussen profokolliert werden _[{s == 5ot b s St e st s et ke o s e
| 2 3 6 ] 9 10 11 12 13 14 15 16 17 19 | 20 X 21 22 23 2k




