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Vorwort

Sehr geehrter Kunde,
vielen Dank fiir den Kauf eines Produktes von OPTIMUM.

OPTIMUM Metallbearbeitungsmaschinen bieten ein Héchstmaf an Qualitat, technisch optimale
Lésungen und Uberzeugen durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis. Standige
Weiterentwicklungen und Produktinnovationen gewahren jederzeit einen aktuellen Stand an
Technik und Sicherheit.

Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung griindlich durch und machen Sie
sich mit der Maschine vertraut. Stellen Sie auch sicher, dass alle Personen, die die Maschine
bedienen, immer vorher die Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben.
Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung sorgfaltig im Bereich der Maschine auf.

Informationen

Die Bedienungsanleitung enthalt Angaben zur sicherheitsgerechten und sachgemaRen Installa-
tion, Bedienung und Wartung der Maschine. Die standige Beachtung aller in diesem Handbuch
enthaltenen Hinweise gewahrleistet die Sicherheit von Personen und der Maschine.

Das Handbuch legt den Bestimmungszweck der Maschine fest und enthalt alle erforderlichen
Informationen zu deren wirtschaftlichen Betrieb sowie deren langer Lebensdauer.

Im Abschnitt Wartung sind alle Wartungsarbeiten und Funktionspriifungen beschrieben, die
vom Benutzer regelmalig durchgeflihrt werden missen.

Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen kdnnen
gegebenenfalls vom aktuellen Bauzustand lhrer Maschine abweichen. Als Hersteller sind wir
stdndig um eine Verbesserung und Erneuerung der Produkte bemiht, deshalb kénnen Ver-
anderungen vorgenommen werden, ohne dass diese vorher angekindigt werden. Die
Abbildungen der Maschine kdnnen sich in einigen Details von den Abbildungen in dieser Anlei-
tung unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Bedienbarkeit der Maschine.

Aus den Angaben und Beschreibungen kdnnen deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden.
Anderungen und Irrtiimer behalten wir uns vor !

Ihre  Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur
Optimierung unserer Arbeit, die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder
im Falle von Verbesserungsvor-schlagen an unseren Service.

Sollten Sie nach dem Lesen dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder kénnen
Sie ein Problem nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung lésen, setzen Sie sich bitte mit
Ihrem Fachhéandler oder direkt mit OPTIMUM in Verbindung.

Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.- Robert - Pfleger - Str. 26

D-96103 Hallstadt

Mail: info@optimum-maschinen.de
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1 Technische Daten

MASCHINEN - GERMANY

1.1  Drehfutter - K11-200 ISO 702-2
H1
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[h1,
o
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N
Typ K11-200/D4 K11-200/D5 K11-200/D6
(3442762) (3442764 ) (3442763 )
Werkstoff Drehfutterkorper Stahlguf’ Stahlgufy Stahlgufy
Camlock Direktaufnahme (ohne Flansch) DIN ISO 702-2 DIN ISO 702-2 DIN ISO 702-2
Grofe Nr. 4 Grofle Nr. 5 Grofle Nr. 6
maximaler Spanndurchmesser [ mm ] 200 200 200
minimaler Spanndurchmesser [ mm ] 13
Drehfutter-Durchlass [mm] 50 50 65
max. Drehzahl [ min™" ] 3000
Maximale Spannkraft Zg [ kN ] 31
Maximales Drehmoment mit Spannfutterschlissel [ Nm ] 250
Gewicht Drehfutter [ kg ] 17
Gewicht einer Drehfutterbacke [ kg ] 0,622
gestuft von auf’en nach innen
Masse Spannbackensatz [ kg ] 1,866
Fliehkraftmoment M, 0,03932
einer Drehfutterbacke [ kgm ]
Schwerpunktsabstand rg 49,93
der Spannbacke [ mm ]
D 200 200 200
D1 63,513 82,563 106,375
D2 82,6 104,8 133,4
D3 50 50 65
D4 117 146 181
Hq 86 86 86
h 13 15 16
hq 10 12 13

Technische Daten
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2 Sicherheitshinweise

2.1 Bestimmungsgemale Verwendung

Dieses Standardprodukt eignet sich zum Spannen von Werkstlicken auf Drehmaschinen und
anderen rotierenden Werkzeugmaschinen. Jede andere Verwendung kann mit Gefahren ver-
bunden sein. Die angegebenen maximalen technologischen Daten diirfen dabei nicht Uber-
schritten werden! Das Handspannfutter darf ausschliellich im Rahmen seiner technischen
Daten eingesetzt werden. Dazu gehdért auch die Einhaltung der vom Hersteller vorge-
schriebenen Inbetriebnahme-, Montage-, Betriebs-, Umgebungs- und Wartungsbedingungen.

Die zulassige Drehzahl und die notwendige Spannkraft ist fir die jeweilige Spannaufgabe nach
den jeweils gultigen Normen bzw. Vorgaben nach neuestem Stand der Wissenschaft und
Technik (z.B. VDI 3106) zu ermitteln.

2.2 Vernunftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Eine andere als die unter der "Bestimmungsgemafie Verwendung" festgelegte oder ber diese
hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman und ist verboten.

Jede andere Verwendung Bedarf einer Riicksprache mit dem Hersteller.

Um Fehlgebrauch zu vermeiden, muss die Betriebsanleitung vor Erstinbetriebnahme gelesen
und verstanden werden.

Das Bedienpersonal muss qualifiziert sein.

2.2.1 Vermeidung von Fehlanwendungen

Bei nicht bestimmungsgemalRem Gebrauch des Handspannfutters unter Missachtung der gul-
tigen Sicherheitsnormen und Sicherheitsvorschriften kann Gefahr fir Leib und Leben des
Bedieners bedroht werden. Beim Einsatz unserer Spannfutter sowohl unter Rotation als auch
stationar, missen gemafl EG-Maschinenrichtlinie Schutzausriistungen eingesetzt werden, so
dass bei Versagen des Spannfutters oder eines Bauteiles des Spannfutters wegfliegende Teile
von den Schutzausristungen aufgefangen werden. Der Maschinenhersteller muss bei seiner
Umhausung / Schutzeinrichtung auf ausreichende Wandstarken achten (unter Beachtung der
aktuell geltenden Vorschriften und Normen), da im Falle eines Backenbruchs bzw. bei Werk-
stiickverlust Gefahren fiir Leib und Leben des Bedienungspersonals entstehen kénnen.

VORSICHT!

Bitte achten Sie auf entsprechende Sicherheitsvorkehrungen beim Transport und im
Umgang von Drehfuttern mit hohem Gewicht.

Empfohlene Grenzwerte beim Heben und Tragen von Lasten
Zumutbare Last in kg und Haufigkeit des Hebens und Tragens

gelegentlich haufiger
Lebensalter Jahre Frauen Manner Frauen Méanner
15-18 15 35 10 20
19-45 15 55 10 30
ab 45 15 45 10 25

GEFAHR!

Uberpriifen Sie regelméaRig die Spannkraft des Drehfutters, indem Sie ein Kraftmessgerat

in das Drehfutter einsetzen.

K11-200_ISO-702-2_3442762_3442763_4332764_DE.fm
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VORSICHT!

Gefahr von Beschadigungen durch falsch gewéahlte Spannstellung der Spannbacken
zum Werkstick. Durch eine falsch gewahlte Spannstellung der Spannbacken zum
Werkstick kénnen die Drehfutterbacken beschéadigt werden. Der AuRendurchmesser der
Drehfutterbacken darf den Aulendurchmesser des Spannfutters um maximal 10%
tberschreiten.

VORSICHT!

Gefahrdung durch Vibration durch mit Unwucht rotierende Teile und Larmentwicklung.
Physische und psychische Belastungen durch unwuchtige Werkstiicke und Larm
wahrend des Bearbeitungsprozesses am gespannten und rotierenden Werkstick.

Rund- und Planlauf des Spannfutters beachten.

Mdglichkeiten zur Beseitigung von Unwuchten am Werkstick prifen.

Drehzahl verringern.

Gehdrschutz tragen.

Nach einer Kollision des Spannfutters muss es vor erneutem Einsatz einer Riss-
priufung unterzogen werden.

CO00O0O0

2.3  Grundlegende Sicherheitshinweise

Fur die jeweilige Zerspanungsaufgabe muss die zulassige Drehzahl (nach VDI 3106)
rechnerisch ermittelt werden, wobei die maximale Richtdrehzahl nicht Gberschritten werden
darf. Die rechnerisch ermittelten Werte miissen durch eine dynamische Messung Uberpruft
werden.

O Die max. Richtdrehzahl darf nur bei max. eingeleiteter Betatigungskraft und einem ein-
wandfreien und voll funktionsfahigen Spannfutter eingesetzt werden.

O Nach einer Kollision des Spannfutters muss es vor erneutem Einsatz einer Risspriifung
unterzogen werden. Beschadigte Teile missen durch original Ersatzteile ersetzt werden.

O Die Montage und Demontage, die Inbetriebnahme, der Betrieb und die Instandhaltung des
Spannfutters darf nur von befahigtem und sicherheitstechnisch unterwiesenem Fachperso-
nal durchgefuhrt werden.

O Es ist empfehlenswert, die Spannkraft vor Neubeginn einer Serienarbeit und zwischen den
Wartungsintervallen mit einem Spannkraftmessgerat zu kontrollieren. Nur eine regelma-
Rige Kontrolle gewahrleistet eine optimale Sicherheit.

2.3.1 Optionale weiche Drehfutterbacken

VORSICHT!

Die optional erhaltlichen weichen Drehfutterbacken sind Backen, die dem
Anwendungsfall entsprechend gestuft werden missen. Nicht gestufte Backen fihren zu
einem erhdhten Fliehkraftmoment mit einer verminderten zuldssigen Drehzahl des
Drehfutters.

Sicherheitshinweise 3442762 | 3442763 | 3442764 DE
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3 Berechnung der notwendigen Spannkraft bei gegebener Drehzahl

Die Ausgangsspannkraft Fgpq ist die Gesamtkraft, die durch Betatigung des Drehfutters im Still-
stand radial Uber die Backen auf das Werkstlck einwirkt. Unter Drehzahleinfluss erzeugt die
Backenmasse eine zusatzliche Fliehkraft. Die Fliehkraft verringert, bzw. vergroRert die Aus-
gangsspannkraft in Abhangigkeit, ob von auf’en nach innen oder von innen nach aullen
gespannt wird. Die Summe aus Ausgangsspannkraft Fso und Gesamtfliehkraft F. ist die
wirksame Spannkraft Fg,.

Fo =Fooo % Fo [N] - fir Spannen von auf3en nach innen
sp~ 7 sp0=Te + flr Spannen von innen nach aufllen

Legende

Fe Gesamtfliehkraft [ N ] McaB Fliehmoment Aufsatzbacken [ kgm ]
Fsp Wirksame Spannkraft[ N ] McGB Fliehmoment Grundbacken [ kgm ]
Fspmin erforderliche Mindestspannkraft [ N ] n Drehzahl [ min™ ]

Fspo Ausgangsspannkraft[ N ] rs Schwerpunktradius [ mm ]

Fsz Zerspankraft[ N ] rSAB Schwerpunktradius Aufsatzbacke
mag Masse einer Aufsatzbacke [ kg ] Ssp Sicherheitsfaktor Spannkraft

mg Masse Spannbackensatz [ kg ] S, Sicherheitsfaktor Zerspanen

Mc Fliehkraftmoment [ kgm ] Zs Max. Spannkraft des Futters [ KN ]
1 Newton (N) = 1 kg m/s?

GEFAHR!

Gefahr fir Leib und Leben des Bedienungspersonals und erhebliche Sachschaden bei
Uberschreitung der Grenzdrehzahl. Bei einer Spannung von aufRen nach innen verringert
sich mit steigender Drehzahl die wirksame Spannkraft um den Betrag der grof3er
werdenden Fliehkraft (Krafte sind entgegengerichtet). Bei Uberschreitung der
Grenzdrehzahl wird die erforderliche Mindestspannkraft Fgpmin unterschritten. In Folge
dessen wird das Werkstick unkontrolliert freigesetzt.

O Die errechnete Drehzahl nicht iberschreiten.

O Die erforderliche Mindestspannkraft nicht unterschreiten.

K11-200_ISO-702-2_3442762_3442763_4332764_DE.fm
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3.1  Spannkraft-Drehzahl-Diagramm - Drehfutter K11-200
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- — — - Anzugsmoment mit Schlissel 177 Nm
Anzugsmoment mit Schlissel max. 250 Nm

Das Spannkraft-Drehzahl-Diagramm zeigt die rechnerische Fliehkraft mit der zugehdrigen
Backenausflihrung in Abhangigkeit der Drehzahl, wenn die Drehfutterbacken nicht Gber den
Drehfutter AuRendurchmesser lberstehen.

3.2  Spannbackenfliehkraft

Zur Berechnung der erforderlichen Spannkraft flir die Bearbeitung eines Werkstlickes, muss
die Fliehkraft der Spannbacken mit berlicksichtigt werden.

Formel: Fc Fliehkraft in N

Fe=m-rg- Z-N\2
\ / 30 m Masse in kg/Satz
S/\ O‘ o rs Schwerpunktabstand in Meter zur Futtermitte

| -
| -
A DTN n Drehzahl min™!
EI 1 ro Schwerpunktabstand der Spannbacke

Die Ermittlung der zuldssigen Drehzahl kann nach der VDI-Richtlinie 3106 ,Ermittlung der
zulassigen Drehzahl bei Drehfuttern (Backenfutter)* vorgenommen werden. Diese Richtlinie
erlaubt auch die Ermittlung der Restspannkraft bei vorgegebener Drehzahl.

K11-200_ISO-702-2_3442762_3442763_4332764_DE.fm
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Ausgangsspannkraft
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Die notwendige wirksame Spannkraft fir die Zerspanung Fsp berechnet sich aus dem Produkt
der Zerspanungskraft Fgp, mit dem Sicherheitsfaktor S,. Dieser Faktor beriicksichtigt Unsicher-
heiten in der Berechnung der Zerspanungskraft.

Laut VDI 3106 gilt:
Fsp = Fspz - Sz[N]

Hieraus lasst sich die Berechnung der Ausgangsspannkraft im Stillstand ableiten:

- i - fir Spannen von auflen nach innen
Fspo = Ssp * (Fsp £ Fe) [N + flr Spannen von innen nach auflen

ACHTUNG!

Diese errechnete Kraft darf nicht grof3er sein als die maximale Spannkraft }g ( 31 KN )
welche auf dem Futter eingraviert ist.

Aus der oberen Formel ist ersichtlich, dass die Summe aus wirksamer Spannkraft Fg, und
Gesamtfliehkraft F. mit dem Sicherheitsfaktor fir die Spannkraft Sg, multipliziert wird.

Laut VDI 3106 gilt: Sgp 21,5

Die Gesamtfliehkraft F ist zum einen von der Summe der Massen aller Backen und zum ande-
ren von dem Schwerpunktradius sowie von der Drehzahl abhangig.

ACHTUNG!

Aus Sicherheitsgrinden gilt laut EN 1550, dass die Fliehkraft maximal 67% der
Ausgangsspannkraft betragen darf.

Die Formel fur die Berechnung der Gesamtfliehkraft F lautet:

T-n T-ny2

2
Fo=Xmy-1)- (F5-) =IMe (S557) IV

Dabei ist n die gegebene Drehzahl in min'. Das Produkt mg - rg wird als Fliehkraftmoment M,
bezeichnet.

M =mg - rs [kgm ]

Bei Spannfuttern mit geteilten Spannbacken ( Grundbacken + Aufsatzbacken), bei denen die
Grundbacken ihre radiale Stellung nur um den Betrag des Hubes andern, missen das

K11-200_ISO-702-2_3442762_3442763_4332764_DE.fm
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Fliehmoment der Grundbacken M.gg und das Fliehmoment der Aufsatzbacken M ag addiert
werden:

M¢ = Mcgg + Mcag [ kgm |

Das Fliehmoment der Grundbacken M gg wird aus den Daten des Drehfutters entnommen.
Das Fliehmoment der Aufsatzbacken M pg wird errechnet.

Mcag = Mag - fsag [ kgm ]

Das Drehfutter K11-200 besitzt keine Grundbacken und keine Aufsatzbacken.
Beispiel:

O Schwerpunktradius rg der Drehfutterbacke von aufien nach innen abgestuft = 0,0632 m
(Drehfutterbacke buindig mit dem Drehfutter-Auflendurchmesser)

O Gewicht einer Drehfutterbacke = 0,622kg

QO Fliehmoment fir eine Drehfutterbacke

M. = 0,622 kg - 0,0632m = 0,0393 kgm
QO Das Drehfutter besitzt drei Spannbacken.
=0,0632 kgm - 3 =0,11793 kgm

O Berechnung der Gesamtfliehkraft bei einer Drehzahl von 3000min-"

T-n T-ny2

2
Fo=X(my 1) (F57) =IMe (557)° IN]

3,14 - 3000

= )2 = 11627 N = 11,6 kN

~0,11793 kgm - (

Die mogliche Gesamtspannkraft des Drehfutters im Stillstand betragt > ¢ 31 kN bei einem Anzu-
gsmoment von 250Nm mit dem Drehfutterschlissel.

Es verbleibt eine wirksame Spannkraft Fg, am Drehfutter von 19,4 kN.

Fep = Ys- Fo =31 kN - 11,6 kN = 19,4 kN

siehe 1I* ,Spannkraft-Drehzahl-Diagramm - Drehfutter K11-200“ auf Seite 7
siehe 1= ,Grundlegende Sicherheitshinweise” auf Seite 5

WARNUNG!

Je héher lber der Futteroberflache gespannt wird, desto niedriger wird die Spannkraft.

3.3 Hinweise auf nachweispflichtige Unterweisung des Bedienerpersonals

Wir empfehlen dem Betreiber unseres Handspannfutters alle Personen die mit der Bedienung,
Wartung und Instandsetzung beauftragt sind, diese Betriebsanleitung, insbesondere das Kapi-
tel "Sicherheit", zum Erwerb der Fachkenntnisse zur Verfligung zu stellen. Desweiteren
empfehlen wir, dem Betreiber innerbetriebliche "Betriebsanweisungen”, unter Berlicksichtigung
der ihm bekannten Qualifikation des jeweils eingesetzten Personals, zu erstellen.

Der Betreiber hat durch geeignete Organisations- und InstruktionsmalRnahmen sicherzustellen,
dass die einschlagigen Sicherheitsvorschriften und Sicherheitsregeln von den Personen, die
mit der Bedienung, Wartung und Instandsetzung des Handspannfutters betraut sind, beachtet
werden.

Berechnung der notwendigen Spannkraft bei gegebener Drehzahl 3442762 | 3442763 | 3442764 DE
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4 Lieferumfang

Hinweis: Weiche, nicht gestufte Drehfutterbacken sind nur optional erhaltlich.

O 1 x Handspannfutter (komplett) mit Camlock Bolzen zur Direktspannung des Drehfutters auf
einer Drehmaschine mit Kegelaufnahme nach DIN ISO 702-2 GréRRe in Abhangigkeit der
Spindelgrofie.

1 x Satz Innenspannbacken, zentrisch spannend

1 x Satz Aulienspannbacken, zentrisch spannend

1 x Spannschlissel ohne Auswerfer

1 x Betriebsanleitung

0000

5 Montage
5.1  Anbau des Handspannfutters

5.1.1 Handhabung vor dem Anbau

Betatigen Sie das Futter vor dem Anbau an die Drehmaschine. Drehen Sie mit dem Spann-
schlissel die Spindel nach links bis zum Anschlag.

Die nummerierten Backen missen in die entsprechend nummerierten Fuhrungen eingescho-
ben sein (Backe 1 in Fihrung 1 usw.).

Drehen Sie zum Schluss die Spindel einige Male nach rechts und links jeweils bis zum
Anschlag.

5.1.2 Vorbereiten des Futteranbaus

Prifen Sie den Maschinenspindelkopf bzw. den fertig bearbeiteten Zwischenflansch auf Rund-
und Planlauf. Die Anlageflache muss an den Bohrungen entgratet und sauber sein. Eventuelle
Beschadigungen der Aufnahmeflaichen des Spindelkopfes beseitigen. Bei Flanschspindel
Anlageflache mit Haarlineal prifen. Bei Befestigung mit Zwischenflansch niemals den aufReren
Rand des Futterkdrpers anliegen lassen. Der Flansch muss auf der ganzen Flache tragen.

5.1.3 Montage des Handspannfutters

Vor dem Aufsetzen des Futters auf den Spindelkopf die Zentrierung und Anlageflachen beider
Teile sorgfaltig sdubern und mit etwas Ol einreiben. Bei leicht angedriicktem Futter soll im
Kegel ein spirbares Spiel und zwischen den Planflachen héchstens 0,02 mm Spiel sein (Flh-
lerlehre).

6 Drehfutter abschmieren und reinigen

ACHTUNG! @
Verwenden Sie keine Druckluft, um Staub und Fremdkdrper vom Drehfutter zu entfernen. $

Kuhlschmiermittel spritzt auf das Drehfutter und wascht das Fett aus den Grundbacken. Um die
Spannkraft und die Genauigkeit des Drehfutters fur lange Zeit zu erhalten, ist es notwendig,
das Drehfutter regelmaRig zu schmieren. Unzureichende Schmierung fuhrt zu Funktionssto-
rungen mit reduzierter Spannkraft, wirkt sich auf Genauigkeit aus, und verursacht iberma-
Rigen Verschleifl und Festfressen.

Je nach Futtertyp, Aufsatzbackengewicht und Betriebszustand, kann die Spannkraft eines
Drehfutters auf bis zu 50 Prozent der Nennspannkraft abfallen.

K11-200_ISO-702-2_3442762_3442763_4332764_DE.fm

DE 3442762 | 3442763 | 3442764 Lieferumfang

Seite 10 Originalbetriebsanleitung Version 1.0 vom 2017-09-21



OPTIMUM

Ein vermeintlich sicher gespanntes Werkstiick kann dann bei der Bearbeitung aus dem Futter
herausfallen.

Olen Sie das Drehfutter regelmaRig am Oler. Verwenden Sie zusétzlich einen Schmierstoff an
der Verzahnung der Spannbacken das von hoher Qualitat und fir Hochdruck Auflageflachen
bestimmt ist. Das Schmiermittel sollte in der Lage sein dem Kiihlschmiermittel und anderen
Chemikalien zu widerstehen.

7 Anhang

7.1 Mangelhaftungsanspriche / Garantie

Neben den gesetzlichen Mangelhaftungsanspriichen des Kaufers gegeniber dem Verkaufer,
gewahrt lhnen der Hersteller des Produktes, die Firma OPTIMUM GmbH, Robert-Pfleger-
Stralle 26, D-96103 Hallstadt, keine weiteren Garantien, sofern sie nicht hier aufgelistet oder im
Rahmen einer einzelnen, vertraglichen Regel zugesagt wurden.

O Die Abwicklung der Haftungs- oder Garantieanspruche erfolgt nach Wahl der Firma
OPTIMUM GmbH entweder direkt mit der Firma OPTIMUM GmbH oder aber Uber
einen ihrer Handler.

Defekte Produkte oder deren Bestandteile werden entweder repariert oder gegen

fehlerfreie ausgetauscht. Ausgetauschte Produkte oder Bestandteile gehen in unser

Eigentum Uber.

QO Voraussetzung fir Haftungs- oder Garantieanspriichen ist die Einreichung eines maschinell
erstellten Original-Kaufbeleges, aus dem sich das Kaufdatum, der Maschinentyp und
gegebenenfalls die Seriennummer ergeben missen. Ohne Vorlage des Ori-
ginalkaufbeleges kénnen keine Leistungen erbracht werden.

O Von den Haftungs- oder Garantieanspriichen ausgeschlossen sind Mangel, die aufgrund
folgender Umstande entstanden sind:

- Nutzung des Produkts aufierhalb der technischen Mdglichkeiten und der bestimmungs-
gemaRen Verwendung, insbesondere bei Uberbeanspruchung des Geréates

- Selbstverschulden durch Fehlbedienung bzw. Missachtung unserer Betriebsanleitung

- nachlassige oder unrichtige Behandlung und Verwendung ungeeigneter Betriebsmittel

- nicht autorisierte Modifikationen und Reparaturen

- ungenugende Einrichtung und Absicherung der Maschine

- Nichtbeachtung der Installationserfordernisse und Nutzungsbedingungen

- atmosphérische Entladungen, Uberspannungen und Blitzschlag sowie chemische
Einflisse

O Ebenfalls unterliegen nicht den Haftungs- oder Garantieanspriichen:

- Verschleillteile und Teile, die einem normalen und bestimmungsgemalien Verschleif}
unterliegen, wie beispielsweise Keilriemen, Kugellager, Leuchtmittel, Filter, Dichtungen
U.S.W.

- nicht reproduzierbare Softwarefehler

O Leistungen, die die Firma OPTIMUM GmbH oder einer ihrer Erfiillungsgehilfen zur Erflllung

im Rahmen einer zusatzlichen Garantie erbringen, sind weder eine Anerkennung eines

Mangels noch eine Anerkennung der Eintrittspflicht. Diese Leistungen hemmen und/oder

unterbrechen die Garantiezeit nicht.

Gerichtsstand unter Kaufleuten ist Bamberg.

Sollte eine der vorstehenden Vereinbarungen ganz oder teilweise unwirksam und/oder

nichtig sein, so gilt das als vereinbart, was dem Willen des Garantiegebers am nachsten

kommt und ihm Rahmen der durch diesen Vertrag vorgegeben Haftungs- und Garantieg-
renzen bleibt.
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MASCHINEN - GERMANY -
7.2  Urheberrecht

Diese Dokumentation ist urheberrechtlich geschitzt. Die dadurch begriindeten Rechte, insbe-

sondere die der Ubersetzung, des Nachdrucks, der Entnahme von Abbildungen, der Funk-

sendung, der Wiedergabe auf photomechanischem oder dhnlichem Wege und der Speicherung
in Datenverarbeitungsanlagen bleiben, auch bei nur auszugsweiser Verwendung, vorbehalten.

Technische Anderungen jederzeit vorbehalten.
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