Welle Distanzscheiben und Lagerbuchsen so
einstellen, dalk fiir den Lauf ein Freiraum von
0,375 mm auf jeder Seite zwischen dem
Scheibenstapel und den Innenseiten der
Endeckel bleibt. Bei Bedarf Folie Pos.19
zum Ausgleich verwenden !
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Rotor Zusammenbau
nach DTE 119112

maximal zulissige
Grenzdrehzahl 25 000 Upm

Montage bei reinlichen
Bedingungen, ochne
Schmutz oder Dreck ¥
im Umfeld !

Anzug 2,2 Nm

Mietképfe biindig
oder versenkt

MNiete nach DTE 119/13 aus Aluminium
Schweildraht Legierung oder gleichwertig

Anzug 17 Nm

mit Loctite sichern !

Druckluft Zufuhr
maximal 6 bar

Lagerschmierung mit
Mineralél nach
ISO VG32 oder VG546

Diese Turbine darf nicht in Betrieb genommen
werden ohne eine entsprechend plazierte
Schutz Vorrichtung ! z.B. Schleuderschutz

MModell Scheiben Antriehs Turbine

-- genereller Aufhan und Auslegungsgrenzen

Mr| Einzelteil [Anz Beschreibung

1 |DTE11941 | 1 | Stator

2|DTE1MM19/2 | 1 | End Deckel

JIDTE119/3 | 1 | End Deckel

4 |DTE119/4) 8 | Rotor-Scheibe
S(DTE119i5 | 1 | Welle

&IDTE 11911 1 | Zufuhr Gruppe nach 1191
7 === 1 Rohr von Teil 119/11

B === | Blech

9 [DTE 119/6 | 2 | Lagerbuchse
10IDTE 119112 1 | Rotor Zusammenstellung
11 1 | Stop Mutter M8

12| DIN912 |9 | Zyl.Kopf Schraube M4 x 35
13! DIN912 2 | Zyl.Kopf Schraube M3 x 10
145 nn

Loctite Schraubensicherung
Niet ¢ 2 x 14 Aluminium
Passfeder nach 11945

I Distanz Kggen

Stop Mutter M4

Folie MYLAR 0,075 dick

15 DTE 119113| 3
16 [DTE 119110} 1
17 |DTE11977 | 1
18 3
18 |DTE 1198 i nn
20
2 ]
Fri

23
26 |\DTE 119/ [Txt
25/DTE 119/0 1

Toleranz Tabelle
Aufbau ¢63 Scheibenturbine

Zyl.Kopf Schrauben = Ihnensechskant Kopf




2 Bohrungen ¢ 3,5 H11 : 15,50
Tragplatte Baustahl 5t 37 %H\Z
Rohr Kupfer 71 '

Rohr Aussendurchm. 10mm
mal 10mm Wan«stirke

Zufuhr AnschiuB
DTE 119/ N1

.

_60° &
oy

rundum verldten

Schlitz 2,50

R 42,0 5
i )
m\‘a 1

P $ 6500
H 7
N |
% . _
.
o 74,00

9 Bohrungen ¢4 H11
davon7 in regelmaBiger
g-er Teilung , 2 extra
wie angegeben

313/ iiberall

entgraten und Kanten mit R0,25
brechen. Nicht anders tolerierte
MaRe 20,5 ; Winkel 205"

17,250

L|G05

Al

#1005

A

L Schnitt B -B

2 x Stiick M3 -6H

Gewindetiefe 7mm

B |

Ansicht Z

45°

Aluminium Legierung
Dural 20 MNmm2

Stator und Zufuhr Anschiluld

DTE 119 /1




DI0HT I‘1 eingepresste Laufbuchse
11‘62/ r /

!

* — Deatail der 20,0
Buchsenbohrung 1
9 Bohrungen ¢4 H11 DTE 115/6 15,0 oy
davon7 in regelmiBiger
g-er Teilung , 2 extra 7,0 o
wie angegeben
4

PEO0HT

Sy

-

45°

¢ 25,00

™ Pfeil Markierung

/ E $18,0
#3320 ' '
8 Durchgangsbohrungen 86,0 3.00
gleichmiBig verteilt Sl ""_’_ #84,0 -
32/ wenn nicht anders angegeben
dK R0,25 @ipaps 8
entgraten und Kanten mit RO,
brechen. Nicht anders tolerierte 11005 A
MaRe * 0,5 ; Winkel 05"
Bauteil ist ausgerichtet und definiert durch
seine Befestigungs-Bohrungen rechtsllinks
Aluminium Legierung :
Dural 90 N/mm? End Deckel Ilinks und rechts

DTEII9/2 AND 3




Durchhriiche in der Unterplatte

3 PaR Stifte zur Ausrichtung |

/ Kontur der Oberplatte

' Abmessungen wie die Bauteile

Kontrollechablone

@. Angedachte Herstellungsmethode
mittels Aufspann Yerrichtung .

Kern ¢ 17,00

Ecken scharfkantig

R 8,50 als Bezugsmal

g8,10 H8

3 Offnungen
gleichmiBig am
Umfang verteilt.

£

/3 Bohrungen von & 1,50 H11
gleichmiBig verteilt auf Teilkreis
& 25,00 mm

entgraten und Kanten mit R0,25
brechen. Nicht anders tolerierte
MaBke £05 ; Winkel 205

aber ohne Grat

J

|53

@oso _JI

[—

1,50 dick &

Tﬂf‘ | 0,050

Darstellung axial vergréBert!

fiir die Freigdngigkeit mul die
Planitiit  Ebenheit eingehalten werden !

Radien als Ubergang
in den Ecken ———

MaRstab 2:1

R15,0

-

® 6300 17

o

kann auch mittels Elektro Errodieren
angefertigt werden .

Material MUSS ! von hoher Festigkeit sein .

Aluminium Legierung
Dural 140 Mimm2

Laufscheibe @ 63 mm

DTEII9/ 4




114025 A
150
13.0
2 mm Fingerfriser , _
1.6 / 16 E '
Y : ; Y 500 &Le
kY i : 5
] - i
= Passfader Keilstahl , siehe auch
9 £10
¢ 81047 DTE 11
M8 g6
#8,00 (30025 |A] OF ST agencs |
£ t 300 - Gewindelinge 2,00
_I!"— Passfeder Nut
L.}
L | LB ey e
= — : E3 — K1 -
»—.—I—g"ﬁ * 45° Gﬁﬁﬂ‘ !
o Fﬁ:ﬁﬂ g6 f 22,50 2250 o
| #600g6
12,0 \ @) 60025 |A
- 90,00
32/ wenn nicht anders angegeben \ y E_._H__[:E-.T-!____._!
ehtgraten und Kanten mit R0,25 Zu
2 : gabe zur Anpassung der
brechen. Nicht anders tolerierte = :
MaRe £05 : Winkel +05° Linge beim Zusammenbau
Vergutungs Stahl s 2
griing Welle fur Nenngrole 63
z.B. 42 CrMo 4 BTE [1g F5




Zusammenbau von dieser Seite

0,25  45° .B_@
14,00 |

3’%’ 4 1500 'B‘ @‘

falls nicht anders
2,00 angegeben .
——= ¢0,05 |A
. \ 200
vy T | i
! = ‘ ) ) 12 . ,
- ] " 1 I
#10,00kE = ¢ 3,00 H8 -
6,00 - g2 mm Bohrung 16 1

¥, i Grat entfernt und Kanten tgz f "_* L]0.03 A

"'5/ FertigmalR 6mm H8 0.25 x 45° gebrochen . - 1 210,028
falls nicht anders Vorgebohrt 0,1mm kleiner | als angepasst bei der
angegeben . Zugabe fiir die Anpassung bei der Grat entl;ernt und Kanten Endmontage

Endmontage. Siehe auch DTE 119/2 und i3 0.25 x 457 gebrochen .

Lagerbronce

: - Lagerbuchse 63 St 37 Distanzkragen 63

mit Blei ¢ DTE 119/ 6 g DTEI19/7
2250 | Durchm | H11 HB M7 {7 96 k6
65,00 45° “—B—* . 6~ 10 + 90 + 22 + 15 - 13 = 5 { +10
: 0 0 4 - 28 - 14 + 1
5065 + 46 -30 - 30 - 10
! 0 0 - B0 - 29
Alle Tabellenwerte sind 300t mm
(84,0 L/ ¢ 74,00 fiur M3 & 2.5mm Kernloch vorbohren

Material Stirke 0,075

9 Bohrungen ¢4 H11
davon7 in regelmaBiger
8-er Teilung , 2 extra
wie angegeben

Giite der Innensechskant Schrauben und Belzen = 8.8 oder besser.

Die Anzugsmomente fiir die Schrauben gelten fiir den eingeélten Zustand
und kénnen im 30 % abweichen.

Bohrloch Lageabweichungen bis i@[ #0,10 ¥ zur idealen Position

Zeichnungs- und Bauteil- Toleranzen "mittel" nach DIN

Stoppmuttern beispielsweise von PHILIDAS oder AERO SPLIT

alternativ auch LOCTITE Schraubensicherung

Niete Pos. 119/13 auch als Abschnitte von Stangenmaterial oder Halbzeugen

Mylar

Flachdichtung 63 DTE 119/ 8

Toleranz Tabelle

DTEII9/9
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