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Installation and service instructions for quick change adaptors
Recommended torque wrenches and key adaptors

C-TK-01M (C3-C6)
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To achieve indexing within +/- 2 micron, you need to use a torque wrench.

Torque wrenches and key adaptors

Montage- und Serviceanleitung fiir Schnellwechseladapter

Empfohlene Drehmomentschliissel und Schliisselaufnahmen

Fur eine Indexierung innerhalb +/- 2 Mikron ist ein Drehmomentschlissel erforderlich.

C-TK-01M (C3-C6)
C-TK-02 (C8)

Drehmomentschliissel und -aufnahmen

Instrucciones de instalacion y mantenimiento para
adaptadores de cambio rapido

Llaves dinamométricas y adaptadores de llave recomendados

e

C-TK-01M (C3-C6)
C-TK-02 (C8)

Para conseguir un ajuste de +/- 2 micras es necesario utilizar una llave dinamométrica.

Llaves dinamométricas y adaptadores de llave

Instructions d'installation et d'entretien des adaptateurs a
changement rapide

Clés dynamomeétriques et embouts recommandés

C-TK-01M (C3-C6)
(c8) H . n.UE—
s I

C-TK-02

Pour obtenir un indexage dans les +/- 2 microns, il est nécessaire d'utiliser une clé dynamométrique.

Clefs dynamometriques et embouts

Coupling Size |Torque Ordering code Kupplungs- | Drehmoment Bestellnummer Tamafiodel  |Par de apriete Cédigo de pedido

groBe acoplamiento

Torque wrench Key adaptors D | Liave dinamométrica  |Adaptadores de llave
Nm ftibs mm inch Nm__|FuB/Pfund MM Zoll Nm ftbs mm Pulg
c3 35 26 C-TK-0TM 5680 035-05 8 31 c3 35 |26 C-TK-01M 5680 035-05 8 31 c3 35 26 C-TK-0TM 5680 035-05 8 g
c4 50 37 C-TK-01M 5680 035-06 10 39 c4 50 |37 C-TK-01M 5680 035-06 10 39 c4 50 37 C-TK-0TM 5680 035-06 10 39
c5 70 52 C-TK-01M 5680 035-07 12 47 c5 70 |52 C-TK-01M 5680 035-07 12 a7 c5 70 52 C-TK-01M 5680 035-07 12 47
c6 90 67 C-TK-01M 5680 035-07 12 47 c6 0 |67 C-TK-01M 5680 035-07 12 a7 c6 90 67 C-TK-01M 5680 035-07 12 47
c8 130 |97 C-TK-02 5680 035-07 12 47 c8 130 |97 C-TK-02 5680 035-07 12 47 c8 130 |97 C-TK-02 5680 035-07 12 47
Installation Installation Instalacion
. ) ) ) e ; . : 1. Afloje la unidad de sujecion con una llave dinamométrica e introduzca la unidad de corte

1. Unlock the clamping unit with a torque wrench and insert the cutting unit into the coupling 1. Losen Sie die Spanneinheit mit einem Drehmomentschliissel und driicken Sie den Schneidkopf

until the stop position is reached. This position is reached when, after a light tap whilst
in the unclamped position, the cutting unit hits the front face of the draw bar. The gap
between male and female coupling surfaces should, in this position, be approx. 0.8 mm.

2. To feed in and clamp the cutting unit securely, put the clamping unit in unlocked position,
then put in the cutting unit and clamp by rotate the torque wrench clockwise,
approximately 140° to its recommended torque value

3. Unclamp the tool by rotating the cam anti clockwise.

Unclamped Clamped

Gap

Service

Lubricate the clamping unit

+ Use lubricating of type "EP 2" or Pump in grease with grease gun until it

universal grease. begins to seep out round the key

Remove the screw (1) in the camshaft. handle and the camshaft.

Assemble a specific grease nipple. Remove grease nipple.

Ordering code: 5692 012-01 (C4-C8). Replace screw (1) into the camshaft.
5692 012-02(C3) Check the function by activating the

IMPORTANT: Set the clamping mechanism backwards and forwards

mechanism in locked position before several times.

lubrication by turning the camshaft
[\ \
U §\‘
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clockwise until stop.
e, Coolant filter max 50 um
(0.002 in) for best resullt.

N

bis zum Anschlag ein. Diese Position ist erreicht, wenn in ungespannter Position der Schneid-
kopf mit der Vorderkante der Zugstange in Kontakt kommt. Das Spiel zwischen Plananlagen des
Werkzeugs und der Polygonbuchse sollte in dieser Position zirka 0.8 mm betragen.

N

. Fir sicheren Einsatz und Spannen des Schneidkopfes, bringen Sie diesen in ungespannte
Position und spannen Sie ihn durch Drehen des Drehmomentschliissels im Uhrzeigersinn um
zirka 140° auf dessen empfohlenen Wert ein.

w

. Losen Sie das Werkzeug durch Drehung des Bolzens gegen den Uhrzeigersinn.

Ungespannt Gespannt

Spiel

Service
Schmieren der Spanneinheit

« Verwenden Sie Typ “EP 2" oder ein
Universal-Schmiermittel.

Entfernen Sie die Schraube (1) im
Exzenterbolzen. Montieren Sie einen
speziellen Schmiernippel.
Bestellnummer: 5692 012-01 (C4-C8).

Exenterbolzen gegen den Uhrzeigersinn
bis zum Anschlag gedreht wird.

Pumpen Sie mit der Fettpresse Fett ein,
bis es um den Adaptergriff und seitlich
des Exzenterbolzens austritt.

Entfernen Sie den Schmiernippel.

5692 012-02(C3) Setzen Sie die Schraube (1) in den
* WICHTIG: Bringen Sie den Spannmecha- Exzenterbolzen ein.
nismus vor dem Einfetten in die Position + Prifen Sie die Funktion durch mehrfache

“Spannen ohne Werkzeug", indem der Vor- und Zurtickbewegung des
Mechanismus.

Kuhlschmierstofffilter max.
50 pm (0.002 Zoll) fir beste
Ergebnisse

en el acoplamiento hasta llegar a la posicién de tope. Sabra que ha alcanzado esta
posicion si, al aplicar un suave toque a la unidad de corte en posicién aflojada, ésta entra
en contacto con la cara frontal del tirante. En esta posicién, el espacio entre las superfi-
cies de los acoplamientos macho y hembra debe ser de aprox. 0.8 mm.

Para introducir y fijar la unidad de corte de forma segura, sitte la unidad de sujecién en
posicion aflojada y, a continuacion, monte la unidad de corte y la brida girando la llave
dinamomeétrica en el sentido de las agujas del reloj, aproximadamente 140°, al par de
apriete recomendado.

N
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. Afloje la herramienta girando la leva en sentido contrario a las agujas del reloj.

Aflojada Sujetada

Rt e

Espacio

Mantenimiento

Lubricacién de la unidad de sujecion

« Use lubricante tipo "EP 2" 0 grasa Bombee el lubricante con un inyector de
universal. engrase, hasta que empiece a rebosar del
Retire el tornillo (1) del arbol de levas. mango de la llave y del &rbol de levas.
Coloque un racor de engrase especifico. + Desmonte el racor de engrase.

Codigo de pedido: 5692 012-01 (C4-C8). Sustituya el tornillo (1) del &rbol de levas.

5692 012-02(C3) « Compruebe el funcionamiento activando

* IMPORTANTE: Coloque el mecanismo de el mecanismo hacia delante y hacia atrés
sujecion en posicion de bloqueo antes de varias veces,

proceder a la lubricacion. Para ello, gire el
arbol de levas en el sentido de las agujas
del reloj hasta alcanzar el tope.

Filtro de refrigerante max.
50 pm (0.002 pulg.) para un
resultado éptimo.

Taille Couple Référence de
d'accouple- commande
ment
Clé dynamométrique  |Embouts

Nm ftlbs mm Pouces
c3 35 26 CTK-0TM 5680 035-05 8 31
c4 50 37 C-TK-01M 5680 035-06 10 39
c5 70 52 C-TK-01M 5680 035-07 12 47
c6 90 67 C-TK-01M 5680 035-07 12 47
c8 130 |97 C-TK-02 5680 035-07 12 47
Installation
1. Desserrer 'unité de serrage avec une clé dynamomeétrique et insérer I'unité de coupe

dans 'accouplement jusqu'en butée. L'unité de coupe est en butée lorsqu'elle touche la
partie avant de la barre de traction apres un léger coup alors que I'unité de serrage est en
position desserrée. L'espace entre la partie male et la partie femelle de I'accouplement
doit étre d'environ 0.8 mm.

N

. Pour insérer 'unité de coupe et la serrer en toute sécurité, mettre I'unité de serrage en
position desserrée, introduire I'unité de coupe puis serrer 'unité de serrage a l'aide d'une
clé dynamométrique en tournant dans le sens des aiguilles d'une montre d'environ 140°
au couple recommandé.

. Desserrer I'outil en faisant tourner la came dans le sens anti-horaire.

w

Desserré Serré

Espace

Entretien

Graissage de l'unité de serrage

« Utiliser une graisse type EP 2 ou une * Appliquer un pistolet a graisse et pomper
graisse universelle. jusqu'a ce que la graisse commence a

* Retirer lavis (1) de I'axe-came. Mettre en suinter autour de la came et du point
place I'embout de graissage spécifique. dinsertion de la clé.
Référence de « Retirer le graisseur. Revisser la vis (1) dans
commande : 5692 012-01 (C4-C8). I'axe-came.

5692 012-02 (C3) « \Vérifier le fonctionnement en faisant jouer
* IMPORTANT : Mettre le mécanisme de le mécanisme plusieurs fois.

serrage en position verrouillée en tour-
nant I'axe-came vers la droite jusqu'en
butée avant le graissage.

Filtre & liquide de coupe

de 50pm (0.002 pouce)
maximum pour de meilleurs
résultats.

NOTE: CC Clamping Units require periodical service and maintenance in a clean area,
as recommended in the instructions.

HINWEIS: CC Spanneinheiten erfordern einen regelméBigen Service und Wartung in
einer sauberen Umgebung, wie in der Anleitung empfohlen.

NOTA: Las unidades de sujecion CC precisan un mantenimiento periédico y
deben conservarse en lugares limpios, tal y como se recomienda en estas
instrucciones.

NOTE : Les unités de serrage CC nécessitent un entretien régulier dans un endroit
propre ainsi qu'il est recommandé dans les instructions.

Once a year, check the draw bar movement "Ix" of clamping units used in production. Before
measuring, ensure that the camshaft is turned firmly to its end positions “unclamped and
clamped respectiverly”. If the “Ix" min value is equal or less than the value in Table 2.

SEND CLAMPING UNITS FOR REPAIR.

Control dimensions Polygonsurface-Draw bar

Table 1. New (unused) clamping units Table 2. Used clamping units

Uberpriifen Sie einmal jahrlich die Zugstangenbewegung “Lx" der in der Produktion
eingesetzten Spanneinheiten. Achten Sie vor dem Messen darauf, dass der Exzenter fest
in seiner Endposition “gespannt bzw. ungespannt” ist. Falls der min."Lx"-Wert gleich oder
kleiner als der in Tabelle 2 angegebene Wert ist.

ZUSENDUNG DER SPANNEINHEITEN ZUR WARTUNG.

Kontrollabmessungen Polygonoberflache-Zugstange

Tabelle 1. Neue (nicht gebrauchte) Spanneinheiten Tabelle 2. Gebrauchte Spanneinheiten

Una vez al afio, compruebe la movilidad del tirante “Ix" de las unidades de sujecion utilizadas
en produccion. Antes de tomar las mediciones, asegurese de que el &rbol de levas esta
girado hacia su posicion final, “aflojada y sujetada” respectivamente. Si el valor “Ix" minimo es
igual o inferior al valor de la tabla 2.

ENVIE LAS UNIDADES DE SUJECION A REPARAR

Dimensiones de control del tirante de superficie poligonal

Tabla 1. Unidades de sujecion nuevas (no usadas)  Tabla 2. Unidades de sujecién usadas

Une fois par an, vérifier le mouvement de la barre de traction Ix des unités de serrage
utilisées dans la production. Avant la mesure, vérifier si l'axe-came est tourné fermement en
position desserrée/serrée respectivement. Si la valeur minimum de Ix est égale ou inférieure
ala valeur du tableau 2.

ENVOYER LES UNITES DE SERRAGE EN REPARATION.

Contrdle des cotes surface polygone - barre de traction

Tableau 1. Unités de serrage neuves Tableau 2. Unités de serrage utilisées

Lx
min

de-DE

Lx
min,

es-ES

Draw bar positioning mm (inch) Lx min in clamped positioning valid for used clamping Zugstangenposition mm (Zoll) Lx min in gespannter Position, gultig fir gebrauchte Posicionamiento del tirante mm (pulg) Valor Ix min. valido en posicién sujeta para unidades de Positionnement de la barre de traction mm (pouces) Valeur Ix minimum en position serrée valable pour les
Capto Uncl. pos. Cl.pos. units=limit for repair Capto Ungesp. Pos. Gesp. Pos. Spanneinheiten=Wartungsgrenze Capto Pos. aflo]. Pos. sujet. sujecion usadas = limite para enviar a reparar Capto esserrée Pos. serrée unités de serrage utilisées = limite de réparation.
size Lx (max) Lx (min) Capto size Cl. pos. mm Lx (min) (inch) GroBe Lx (max) Lx (min) Capto GroBe Gesp. Pos. mm Lx (min) (Zoll) Tamafio Lx (max.) Lx (min.) Capto Tamafio |Pos. sujet. mm. Lx (min)) (pulg.) Taille Lx (max) Lx (min) Capto Taille Pos. fermée mm | Lx (min) (pouces)
c3 53 0.2087 9 0.3504 c3 85 0.3346 c3 53 0.2087 89 0.3504 C3 85 0.3346 c3 53 0.2087 8.9 0.3504 C3 85 0.3346 c3 53 0.2087 89 0.3504 c3 85 346
c4 82 0.3228 12.3 0.4843 c4 120 0.4724 Cc4 82 0.3228 12.3 0.4843 c4 120 0.4724 c4 8.2 0.3228 12.3 0.4843 C4 120 0.4724 c4 8.2 0.3228 123 0.4843 c4 120 0.4724
C5 9.2 0.3622 139 0.5472 C5 136 0.5354 C5 9.2 0.3622 139 0.5472 C5 136 0.5354 C5 9.2 0.3622 139 0.5472 C5 136 0.5354 C5 9.2 0.3622 139 0.5472 C5 13.6 0.5354
C6 10.1 0.3976 16.1 0.6339 C6 15.8 0.6220 C6 10.1 0.3976 16.1 0.6339 Ccé 15.8 0.6220 C6 101 0.3976 16.1 0.6339 C6 15.8 0.6220 C6 101 0.3976 16.1 0.6339 C6 15.8 0.6220
c8 19.2 0.7795 253 0.9961 c8 250 0.9843 c8 19.2 0.7795 253 0.9961 c8 250 0.9843 c8 19.2 0.7795 253 0.9961 c8 250 0.9843 c8 19.2 0.7795 253 0.9961 c8 250 0.9843
Ungespannt Gespannt Aflojada

Lx
min

fr-FR




Istruzioni per I'installazione e la manutenzione degli adattatori
a cambio rapido

Chiavi torsiometriche e adattatori per chiave consigliati
C-TK-01M (C3-C6)
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Per la sostituzione tagliente con una precisione di +/- 2 micron, & necessario utilizzare una
chiave torsiometrica.

Chiavi torsiometriche e adattatori per chiave

Misura Momento torcente | Codice di ordinazione
accoppia-
mento

Chiave torsiometrica Adattatori per chiave

Nm ftibs mm poll
C3 35 26 C-TK-01M 5680 035-05 8 31
C4 50 37 C-TK-01M 5680 035-06 10 39
C5 70 52 C-TK-01M 5680 035-07 12 47
C6 90 67 C-TK-01M 5680 035-07 12 47
c8 130 97 C-TK-02 5680 035-07 12 47
Installazione

-

. Sbloccare il dispositivo di bloccaggio con una chiave torsiometrica e inserire I'utensile
da taglio nella sede d'accoppiamento fino al raggiungimento della posizione di arresto.
Questa posizione viene raggiunta quando l'utensile da taglio entra in contatto con la
superficie anteriore del tirante di bloccaggio. In questa posizione, la distanza tra le
superfici maschio e femmina dell'accoppiamento dovrebbe essere di circa 0.8 mm.

. Per inserire e bloccare correttamente ['utensile da taglio, portare il dispositivo di
bloccaggio in posizione sbloccata, introdurre l'utensile da taglio e bloccarlo ruotando
la chiave torsiometrica in senso orario di 140° circa, applicando il momento torcente
consigliato.

Sbloccare I'utensile ruotando I'albero a camme in senso antiorario.

N

[

Sbloccato Bloccato

Gioco

Manutenzione

Lubrificare il dispositivo di bloccaggio

TAVIFIVITITIDREBIUA YT F VR
ERONVOLYFEVYFTITS
C-TK-01M (C3-C6)
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Instalagdo e instru¢des de manutencao para adaptadores de
troca rapida

Torquimetros e soquetes recomendados

C-TK-01M (C3-C6)
C-TK-02 (C8)

Para alcangar uma repetibilidade de +/- 2 microns, vocé precisa usar um torquimetro.

WHCTPYKLUMM NO MOHTaXy M 3KCNnyaTauum 6bICTPOCMEHHbIX
6a3oBbIx gepxaTenei/anantepos

MOMEHTbI 3aTSKKN

NSt AOCTWXKEHWS NOBTOPSEMOCTY NOMOXKEHNS C TOYHOCTBIO +/- 2 MKM HEOBXONMO NPUMEHSTE
[AVHAMOMETPUYECKMIA KITHoY.

P! KIoum 1 p

C-TK-01M (C3-C6)
C-TK-02 (C8)

PRI RN Y 15
T LA T AT 353

C-TK-01M (C3-C6)
C-TK-02 (C8)

RIEE T +/-2BOR IO E RS, WU AR ST o

NLVOVYFEVIFTITE Adaptadores de chavetas e torquimetros pi KIiouu ans 7 FHAEAR T AR T Sk
AN BE Tamanhodo [Torque Cédigo para pedido Pasmep MomenT satskkn | Kop 3akasa AR 5 B
HaX acoplamento coepuHeHns
MLOLYF LVYFTITE Torquimetro Soquete 7 Koy ! MR T Tk

Nm__|ftibs SUMHE | UFHE Nm ésbs MM Polegadas v |chymricby anskmova_|um o Nn bING \in i
c3 35 |26 [CIKOTM 568008505 B 31 c3 35 CTKOTM 5680035-05 8 31 c3 35 |26 CTKOTM 5680035-05 |8 31 c3 35 26 CTKOTM 5680 035-05 8 31
ca 50 (37 |CTKOIM 5680 035-06 10 39 ca 50 37 CTK-0TM 5680 035-06 10 39 ca 50 |37 C-TK-01M 5680035-06 |10 39 ca 50 37 CTK-0TM 5680 035-06 10 33
c5 70 |52 |CTKOIM 5680 035-07 12 47 c5 70 52 CTK-01M 5680 035-07 12 a7 c5 70 |52 CTK-01M 5680035-07 12 47 cs5 70 52 C-TK-01M 5680 035-07 12 a7
c6 2 |67 |CTKOIM 5680 035-07 12 47 c6 90 67 CTKOTM 5680 035-07 12 47 c6 %0 |67 C-TK-01M 5680035-07 |12 47 c6 %0 67 CTK-01M 5680 035-07 12 47
c8 130 |97 |cTk02 5680 035-07 12 47 c8 130 |97 C-TK-02 5680 035-07 12 47 c8 130 |o7 CTK-02 5680035-07 |12 47 cs 130 |97 CTK-02 5680035-07 12 47
BfFF-EDE T Instalagdo MownTax 74
1. OS5V TRIVIENVIVY FTRO T EFEDNBISET 2FETHYT AV INYREDY 1. Descreva a unidade de fixag&o com um torquimetro e insira as unidades de corte no 1. C nomouwsio Krloda 6a30BbIit nTep v BCTaBLTE 1 FAHERTFRIFRERIT, IFMTIH S TmA SO, BERF& A . S,

TUVGIRALE T 7V SY FUBCEO TV DRETERL OV EFD LT AT
AVINYROIRO—/\—DRIEICH B ELFOMBISELF T COMBE TIEFFRAEAR
DIHEDBRRHI0.8mmICIEDFE T .

2. DTV INYREBALCLoD D EMDHIIBIehICIE, IS5V TRIVI =I5 TR
FRIBICLTHSNYTA VY ININEBALE T ZUCHRDONVIETNLIL Y FE
BFEHEIDICH 1 40°BIL CTHESHITIIER T .

3. ALZEREEEDICELTIEZEHFT .

TSI

AFV

RXITFIA
USYTRIS DR

acoplamento até chegar na posi¢éo de encaixe. Esta posi¢ado é alcancada quando a
unidade de corte tocar, levemente, a face do tirante de tragdo (draw bar), na posi¢éo
destravada. E insira as unidades de corte no acoplamento até chegar na posicdo de
encaixe. O vao entre as superficies de acoplamento macho e fémea nessa posi¢éo
deve ser de aprox. 0,8 mm

N

. Para montar e fixar a unidade de corte de forma segura, coloque a unidade de fixag&o na
posigédo destravada e depois, insira a unidade de corte e fixe girando o torquimetro, no
sentido horéario, em aproximadamente 140° com o valor de torque recomendado.

. Destrave a ferramenta girando o came no sentido anti-horario.

w

Destravada Travada

Véo

SERVICO

Lubrifique a unidade de fixagdo

B HEro pesLoByio roNoBKy A0 ynopa. Pasnactcs xapakTepHbli 3ByK, KOTOpbI GyaeT o3HavaTth,
4TO NPOM3OLLNO COyAapeHUe Pe3LoBOIA roONOBKM U TOPLEBOW NOBEPXHOCTU TAru. B aaHHoh
no3uULMK, KO1a Pe3LoBast rOMNOBKA eLLE He 3aKpeneHa, 3a30p MeX/y TOPLEM roroBKY 1 6a30Boil
nosep: P! pa [OMmKeH Tb NPUGNN3NTENBHO 0.8 MM.

N

[insi HazieXHOro 3aKkpenneHns peaLioBoil roNoBkM Y6eauTech, YTo LieHTpanbHas Tara 6a3osoro
lepxarer pa HaxoauTCs B He HHOM MOMOXEHNM, 3aTEM YCTaHOBHTE TOfOBKY
B [lepxaTenb/afantep 1 3akpenuTe, NOBEPHYB AMHAMOMETPUYECKIM KIIoY N0 YacoBOM CTperke

npunuanTensHo Ha 140°.

w

. PackpenuTe MHCTPYMEHT, NOBEPHYB Kyna4ok NpOTMB YacoBOW CTPENKA.

Hesakpennentas ronoska

Rt e

Baszop

3akpennenHan ronoska

0O6cnyxuBaHue

CwmasbiBaiiTe 6a30BbIv AepxaTenb/agantep

+ Utilizzare lubrificante di tipo "EP 2" o
grasso universale.

Rimuovere la vite (1) nellalbero a camme.
Montare un ingrassatore specifico.
Codice di ordinazione:

5692 012-01 (C4-C8).

5692 012-02(C3)

Pompare il grasso con l'apposita pistola
fino a quando inizia a fuoriuscire attorno
alla chiave e all'albero a camme.
Rimuovere l'ingrassatore. Riposizionare la
vite (1) nell'albero a camme.

Verificare la funzionalita attivando il mec-
canismo avanti e indietro diverse volte.

+ [EP 2|54 JDMBAIE I:
NAIURZERLET .
ALYYIRDADUa— (1) ZALET
BHEDIUZAZTILERDMITET .
AXI—R: 5692 012-01 (C4-C8).
5692 012-02 (C3)
BEISUTHEE

AMCUHEDE T IURHVZFERLT
JUREEIALET
JUZRZy TV ENLET .
ALYvIRDATIa1— (1) Z3HR

BOL 50T 705 TEMEETL.
HAEEIERRLET .

IMPORTANTE: Portare il meccanismo di
bloccaggio in posizione bloccata prima
dilubrificare ruotando a fondo l'albero a
camme in senso orario.

Per ottenere i migliori risultati,
il filtro del refrigerante deve
avere una maglia di 50 pm

AN N (0.002 poll.) max.

OvIfBIC YR LTS ALY v I E
LEFBETEES B THBLEY .
F—\VRILPHLY P TEOREDSTY

| D\\}\}

B&A50um (0.002in)Do—
1 e SURNTAIIERERUET

Use o lubrificante do tipo "EP 2" ou graxa
universal.

Remova o parafuso (1) do came.

Instale uma engraxadeira especifica.

Codigo para pedido: 5692 012-01 (C4-C8).

5692 012-02(C3)
IMPORTANTE: Posicione o mecanismo
de fixagdo na posicao travada antes da
lubrificag@o, girando o came no sentido
anti-horario até o fim de curso.

’n{“ Po 0

Bombeie a graxa com uma pistola de
graxa até que transborde pelo alojamento
para a chave e ao redor do came.
Remova a engraxadeira.

Substitua o parafuso (1) do came.
Verifique a fungéo ativando o mecanismo
para frente e para tras diversas vezes.

Filtro de refrigeragéo - max.
de 50 pm (0,002 pol.) para
melhores resultados.

* Wcnonbayite cmasky “EP 2" unu apyryio « BakauuBaiiTe cMa3Ky npecc-MacneHKon,

YHUBEpCANbHYIO CMa3Ky.
M3Bnekute BUHT (1) U3 Kynaykosoro
MexaH13Ma. YCTaHOBUTE B 3T0 e
0TBEPCTUE HUNMENb N5 NoAaYM CMa3sKM.
Kop 3akasa: 5692 012-01 (C4-C8).

5692 012-02 (C3)

roka oHa He HauHeT BbICTYNaTh BOKPYr
PYKOSITKM KIlio4a 1 Kynavka.
W3BnekuTe HUNNenb An1s noaayu
cMasku. 3akpyTute BUHT (1) obpaTHo B
KynayKoBbIi MEXaHU3M.

MposepeTe paGoTy MexaHnama,

BHWMAHWUE: Mepepn cmasbiBaHnem
y6eamTech, YTO MexaHN3M HaxoauTcs
B MOMOXEHUN 3aKPENTEeHWs, NOBEPHYB
KyNna4oK o 4acoBoi CTPerike 710 ynopa.

D

HECKOMNbKO pa3 Np1seas ero B
He3aKpenneHHoe 1 3akpenneHHoe
nonoxeHue.

[Ans nyyluei o4McTkM cMasku
ncnonbayiTte hunsTp ¢ max
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NOTA: i dispositivi di bloccaggio CC hanno bisogno di interventi periodici di manuten-
zione e assistenza in un'area pulita, come raccomandato nelle istruzioni.
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NOTA: As unidades de fixagdo CC exigem manutengdo regular em uma area limpa,
conforme recomendado nas instrugdes.

MPUMEYAHMUE: Basosble fepxatenu/agantepsl CC TpebytoT nepuoguyeckoro
0BGCNYKUBAHUS B YUCTOM MOMELLIEHUHN, COMMACHO UHCTPYKLNSM.

VR IBEIRTHERR IR, CORBITTH

Una volta all'anno, controllare il movimento del tirante di bloccaggio “Ix" dei dispositivi di
bloccaggio utilizzati in produzione. Prima di misurare, verificare che I'albero a camme sia
perfettamente in battuta nelle posizioni di sbloccaggio e bloccaggio. Il valore minimo di

"Ix" deve essere uguale o inferiore a quello riportato nella Tabella 2.

IN CASO DI MALFUNZIONAMENTO, CONTATTARE IL TECNICO DI VENDITA DI RIFERIMENTO.

Controllare le dimensioni superficie del poligono-tirante di bloccaggio
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Verifique anualmente o movimento “Ix" do tirante de tragdo (draw bar) nas unidades de
fixagdo usadas na produgéo. Antes de medir, certifique-se de que o came esté bem fixo nas
posicdes finais “travado e destravado respectivamente”. Se o valor minimo de “Lx" for igual

ou menor que o valor na tabela 2.

ENVIE A UNIDADE DE FIXAGAO PARA REPARO.

Controle as dimensdes da face do poligono até a face do tirante de tragédo

ExeroaHo nposepsiiTe nepemelleHune Tarn “Lx” y aepxatenei/anantepos, UCMOMb3yeMbix B
npoussoacTee. Mepea nsmepeHnem yGeamnTech, 4To Kynadok HaaexkHO NMOBEPHYT B KpaiHue
NONOXeHWs “packpennen” n “3akpenneH” CooTBETCTBEHHO. ECnn MuHUManbHoe 3HaueHne
“LX” meHbLue nbo paBHO 3HayeHuio B Tabnuue 2.

OTIMPABBLTE BA30BbLIE JEPXATENWALANTEPLI HA PEMOHT.
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Tab6nuua 1. Hosble (He GbiBlMe B ynoTpeGnexnu) Tabnuua 2. B B 6
Tabella 1. Dispositivi di bloccaggio nuovi (non utilizzati) Tabella 2. Dispositivi di bloccaggio in uso R1FULLWGRER) o5V TkILs RERBEHISVTHRIVY Tabela 1. Unidades de fixag&o novas (sem uso) Tabela 2. Unidades de fixagdo usadas 6asoBble fepxaTenu/aganTepbl [Aepxatenu/apanTepbl Fl. Him GRAN) KEFT F2. FidmdeERT
Posizionamento del tirante di bloccaggio, mm (poll) Lx min in posizione bloccata per i dispositivi di RO—/{—{iz@mm (inch) ERAEHI S IRV BRSNSV THBETD Posicionamento do tirante de tragdo em mm (pol.) Lx min. na posi¢ao travada, valido para unidades de Tlonoxerve TAM, MM (aI0iiM) LX min B 3aKPENSIEHHOM NONOKEHNY, NPUMEHAEMOe AN BbIBIVX B FEALE, on (F]) PERIRIES FEREN IR/ Mi=1%
Capto Pos. sbloccata Pos. bloccata in uso=limite di riparazione E=SS FOOSUIE S E Lx min = {EBORFE Capto Pos. destrav. Pos. trav. fixacao usadas=limite para reparo it = 3HaveHII Capto i Je B hL PEHBRA
Dimen- Lx (max) Lx (min) Capto Pos. bloccata, mm [Lx (min) (poll.) HAZ Lx (max) Lx (min) Lx (min) (inch) Tamanho Lx (max.) Lx (min.) Capto Tamanho [Pos. trav. em mm [Lx (min.) (pol) Paawep Heaakpenn. nonox. 3aKpenn. onox. Ans pemonTa _ ) Lx (Bt KAH) Lx (/M) Capto J+f FERE, m [Lx GMD GE)
sioni Dimensioni c3 53 0.2087 89 0.3504 0. c3 53 02087 8.9 0.3504 c3 8 0.3346 Capto Lx (max) Lx (min) Paawep Caplo |3akpenn. nonox. uu_|Lx (min) (cioii) c3 53 02087 89 0.3504 c3 85 0.3346
c3 53 0.2087 89 03504 c3 85 03346 c4 82 03228 123 0.4843 0.4724 c4 82 03228 123 0.4843 c4 120 0.4724 c3 53 02087 89 0.3504 C3 85 0.3346 ca4 82 03228 123 0.4843 c4 120 0.4724
c4 82 0.3228 123 0.4843 ca 120 04724 cs 92 0.3622 139 05472 05354 cs 92 03622 139 05472 cs 136 0.5354 ca 82 03228 123 04843 c4 120 0.4724 cs 9.2 03622 139 05472 c5 136 05354
C5 9.2 03622 139 05472 C5 136 05354 C6 101 03976 16.1 06339 06220 C6 101 03976 16.1 0.6339 c6 158 0.6220 cs 9.2 03622 139 05472 C5 136 05354 c6 101 03976 16.1 0.6339 c6 158 0.6220
c6 10.1 0.3976 16.1 06339 c6 15.8 06220 cs 19.2 0.7795 253 09961 09843 c8 19.2 07795 253 09961 c8 250 0.9843 c6 10.1 03976 16.1 06339 C6 158 0.6220 cs 19.2 07795 253 0.9961 c8 250 0.9843
c8 19.2 07795 253 09961 c8 250 09843 cs 19.2 07795 253 09981 c8 250 0.9843
Destravada FATT
Hesakpenneoe BakpennenHoe

it=IT

Lx
min.

pt-PT

Lx
min

ru-RU

Lx

/M

zh-CN



