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La sottoscritta Far S.r.I., con sede in Quarto Inferiore (BO)
alla via Giovanni XXIII n°® 2,
DICHIARA

sotto la propria esclusiva responsabilita che la rivettatrice
Modello: KJ 45/S - Rivettatrice oleopneumatica Utilizzo:
per inserti filettati M4-M12 alla quale questa dichiarazione
si riferisce & conforme ai requisiti essenziali di sicurezza
previsti dal D. Lgs. 17/2010 di recepimento della Direttiva
Macchine 2006/42/CE e successive modificazioni ed
integrazioni. La persona autorizzata a costituire il fascicolo
tecnico risponde al nome di Giacomo Generali, presso
la Far S.r.l., con sede in Quarto Inferiore (BO) alla via
Giovanni XXIIl n°® 2.

The undersigned Far S.r.l., having its office in Quarto

Inferiore (BO), Via Giovanni XXIII No. 2, herewith
DECLARES

on its sole responsability that the riveting machine

Type: KJ 45/S - Hydropneumatic tool

Application: for threaded inserts M4-M12

which is the object of this declaration complies with the

basic safety requirements estabilished in the law decree

Leg.D. 17/2010 of the Machinery Directive 2006/42/

CE acknowledge and subsequent amendments and

integrations.

The person who is authorized to create the technical

brochure is Giacomo Generali, ¢/o Far S.r.I., head office in

Quarto Inferiore (BO), via Giovanni XXIII n. 2.

Lasociété Far S.r.l. soussignée avec siege a Quarto Inferiore
(BO), Via Giovanni XXIIl n°® 2,

DECLARE
sous sa seule responsabilité que la riveteuse
Modéle: KJ 45/S - Machine a sertir oléopneumatique
Utilisation: pour inserts filetés M4-M12
a laquelle cette déclaration se rapporte est conforme aux
conditions essentielles de sécurité requises par la loi
17/2010 d'acceptation de la Directive Machines 2006/42/
CE et modifications et intégrations successives.
La personne autorisée a constituer le dossier technique
est Giacomo Generali chez FAR S.r.l., avec siége a Quarto
Inferiore (BO) — Via Giovanni XXIII. n.2.

Die Unterzeichnete, Fa. Far S.r.I., mit Sitzin Quarto Inferiore
(BO), Via Giovanni XXIII Nr. 2,

ERKLART
hiermit auf ihre alleinige Verantwortung, daB die
Nietmaschine
Typ: KJ 45/S - Hydraulisch-pneumatisches Nietwerkzeug
Anwendung: fir Blindnietmuttern M4-M12
auf das sich diese Erklarung bezieht, den wesentlichen
Sicherheitsanforderungen des Gesetzesdekrets 17/2010
von Umsetzung der Maschinenrichtlinie 2006/42/CE
und den nachfolgenden Anderungen und Anfiigungen
entspricht.
Der Berechtigte zur Bildung der technische Broschiire ist
Giacomo Generali, bei der Firma Far S.r.I., mit Sitzin Quarto
Inferiore (BO), via Giovanni XXIII Nr. 2.

LafirmatariaFar S.r.l., domiciliada en Quarto Inferiore (BO)
en via Giovanni XXIII n° 2,

DECLARA
bajo su exclusiva responsabilidad que la remachadora
Modelo: KJ 45/S - Remachadora oleoneumatica
Empleo: para remaches roscados M4-M12
a la cual la presente declaracion se refiere corresponde
a los requisitos esenciales de seguridad previstos por
el D.Lay 17/2010 de recepcion de laDirectiva Maquinas
2006/42/CE y sucesivas modificaciones e integraciones.
La persona autirizada a constituir el fasciculo tecnico es
Giacomo Generali, cerca FAR S.r.l., con sede a Quarto
Inferiore (BO) — Via Giovanni XXIII n.2.

Firma FAR S.r.l z siedziba w Quarto Inferiore (Wfochy), Via Giovanni
XXill,2

DEKLARUJE
na wlasna i wylaczna odpowiedzialnosc, ze nitownica
Model: KJ 45/S - Nitownica oleopneumatyczna
Zastosowanie: do nitonakretek gwintowanych M4-M12
do ktdrej odnosi sie niniejsza deklaraja, jest zgodna z wymogami
bezpieczenstwa przewidzianymi przez dekret legislacyjny 17/2010
implementujacy Dyrektywe Maszynowa 2006/42/WE wraz z
pdzniejszymi zmianami i uzupelnieniami.
“Osoba upowazniona do utworzenia dokumentagji technicznej to
Giacomo Generali z firmy Far S.r.l. majacej siedzibe w Quarto Inferiore
(B0), via Giovanni XXIll nr 2"

Huxenoanucasueeca Far S.rl., ¢ mectoHaxoxaennem B Quarto
Inferiore (BO) yn. Giovanni XXIII, 2,

3AABNAET
M0AA CBOK COBCTBEHHYIO MCKMIOUUTENbHYIO OTBETCTBEHHOCTD, UTO
3aKnénblBatoLLyyil annapat
Mogenb: KJ 45/S — MacnsHo — nHeBMaTUYECKMiA 3aKNENblBatOLNIA
annapar
Wcnonb3oBanme: AnABcTaBoK cpe3b6oitM4-M12kkoTopomyoTHOCUTCA
HACTOALLAA [eKNapaLmA COOTBETCTBYET OCHOBHbIM TpeboBaHUAM
6e30nacHoCTH, NPeAyCMOTPEHHbIMU 3aKOHOAATeNbHbIM AeKPeToM
17/2010 TpancnonmposaHua lupekTuBbl no Mawumxam 2006/42/CE
1 NOCNeZYIoWIMI MOAMGUKALMAMY U LONONHEHUAMM.
YNONHOMOYEHHbIM LM A1 CO3AHNA TEXHNUECKOIA AOKYMeHTaL
ABnAeTca rocnopuH [kakomo [xexepanu (Giacomo Generali), B
ronoBHoM oduce Komnauu FarS.r.., koTopblil pacnonoxex noaapecy:
Wranus, Kyapto kdepuope (Bonorba), yn Ixoannu XXIII, a. 2.

Quarto Inferiore, 23-03-2010

Far S.r.l. - Giacomo Generali

(Presidente del Consiglio di Amministrazione)
(Chairman of the Board of Directors)
(Président du Conseil d’Administration)
(Vorsitzender des Verwaltungsrates)
(Presidente del Consejo de Administracion)
(Prezes Zarzadu)

(Npencenarens AamuHuctpatusHoro CoeTa)
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MANUTENZIONE........ooooeiicieeieceeee e 1
SMALTIMENTO DELLA RIVETTATRICE ........cccovvviriririnnn. 1
GARANZIA

Le rivettatrici FAR sono coperte da garanzia di 12 mesi.
Il periodo di garanzia dell'attrezzo decorre dal momento
della sua comprovata ricezione da parte dell'acquirente. La
garanzia copre |'utente/acquirente quando I'attrezzo viene
acquistatoattraversounrivenditoreautorizzatoesolo quando
viene impiegato per gli usi per i quali & stato concepito. La
garanzia non ¢ valida se I'attrezzo non viene utilizzato e se
non viene sottoposto a manutenzione come specificato nel
manuale di istruzione e manutenzione. In caso di difetti o
guasti la FAR S.r.I. si impegna unicamente a riparare /0
sostituire, a propria discrezione esclusiva, i componenti
giudicati difettosi.

AVVERTENZE E MISURE DI SICUREZZA

ATTENZIONE!!!

La mancata osservanza o trascuratezza delle
seguenti avvertenze di sicurezza pud avere
conseguenze sulla vostra o altrui incolumita e
sul buon funzionamento dell’utensile.

A

* Leggere attentamente le istruzioni prima dell'uso.

* Per le operazioni di manutenzione e/o riparazione affidarsi
a centri di assistenza autorizzati dalla FAR s.r.1. e fare uso
esclusivo di pezzi di ricambio originali. La FAR s.r.1. declina
ogni responsabilita per danni da particolari difettosi, che
si dovessero verificare per inadempienza di quanto sopra
(Direttiva CEE 85/374).

LELENCO DEI CENTRI DI ASSISTENZA E DISPONIBILE SUL
NS. SITO WEB: hitp://www.far.bo.it ( Organizzazione )

 Si raccomanda I'uso dell’'utensile da parte di personale
specializzato.

* Durante I'impiego dell’utensile, usare occhiali o visiere
protettive e guanti.

 Per eseguire le operazioni di manutenzione /o di regolazione
dell’utensile utilizzare gli accessori in dotazione e/o le
attrezzature commerciali indicate nel capitolo Manutenzione.

4 Date 01-2012

* Per le operazioni di carica olio, usare solo fluidi con
caratteristiche indicate nel presente fascicolo.

In caso di perdite accidentali di olio che dovessero venire
a contatto con la pelle, lavarsi accuratamente con acqua e
sapone alcalino.

L'utensile pud essere trasportato a mano ed & consigliabile,
dopo I'uso, riporlo nel proprio imballo.

Si consiglia ai fini di un corretto funzionamento della
rivettatrice, una revisione semestrale.

Gli interventi di riparazione e pulizia dell'utensile dovranno
essere eseguiti con macchina non alimentata dall’aria
compressa.

E consigliabile, ove possibile, 'uso di un bilanciatore di
sicurezza.

In caso di esposizione quotidiana personale in ambiente il
cui livello di pressione acustica dell’emissione ponderata
A sia superiore al limite di sicurezza di 70 dB (A), fare uso
di adeguati mezzi individuali di protezione dell’udito (cuffia
o0 tappo antirumore, diminuzione del tempo di esposizione
quotidiana etc...).

Mantenere il banco e/o I'area di lavoro pulita e ordinata, il
disordine pud causare danni alla persona.

Non lasciare che persone estranee al lavoro tocchino gli
utensili.

Assicurarsi che i tubi di alimentazione dell'aria compressa
siano correttamente dimensionati per I'uso previsto.

Non trascinare I'utensile collegato all’alimentazione tirandolo
per il tubo; mantenere quest’ultimo lontano da fonti di calore
e da oggetti taglienti.

Mantenere gli utensili in buono stato d’uso e puliti, non
rimuovere mai le protezioni e il silenziatore dell'utensile.
Dopo avere eseguito operazioni di riparazione e/o
registrazione assicurarsi di avere rimosso le chiavi di servizio
o di registrazione.

Prima di scollegare il tubo di alimentazione dell’aria
compressa dalla rivettatrice, assicurarsi che quest’ultimo
non sia in pressione.

Attenersi scrupolosamente a queste istruzioni.

ATTENZIONE! In caso di urti violenti o cadute accidentali
occorre procedere alla completa revisione della
macchina.

Revisione - 04
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IDENTIFICAZIONE DELLA RIVETTATRICE

La rivettatrice KJ 45/S & identificata da una marcatura
indicante ragione sociale e indirizzo, designazione della
macchina, marcatura GE e anno di costruzione.

In caso di richiesta di assistenza tecnica fare sempre
riferimento ai dati riportati nella marcatura.

Ragione sociale e indirizzo
del fabbricante

A

VIA GIOVANNI XXIII,2
QUARTO INFERIORE (BO)

Designazione macchina

KJ 45/S
C€

MADE IN ITALY
. —1

Anno di costruzione

NOTE GENERALI E CAMPO DI APPLICAZIONE

L'uso dell’utensile & finalizzato esclusivamente all’utilizzo di
inserti filettati con filetto compreso tra M4 e M12.
lIsistema oleopneumatico utilizzato dallarivettatrice KJ 45/S
fornisce unamaggiorpotenzarispettoaltradizionale sistema
pneumatico su cui si basano altri modelli di rivettatrici. Cid
significa unadrasticariduzione dei problemidovutiall’'usura
dei componenti con conseguente aumento di affidabilita e
durata. Lesoluzionitecnicheadottate riduconole dimensioni
e il peso della macchina rendendo la rivettatrice KJ 45/S
assolutamente maneggevole. Le possibilita di perdite
dal sistema oleodinamico sono precluse dall’impiego di
guarnizioni a tenuta che eliminano questo problema.

Revisione - 04

PARTI PRINCIPALI

R) o Tirante filettato
B) e Testina
C).. .Ghiera bloccaggio testina

... Pulsante di comando
. Allacciamento aria compressa
F) oo e Limitatore di pressione
] TN Fondello di protezione
..Motore pneumatico
............................................................. Tappo serbatoio olio
............................................................. Attacco bilanciatore
. ..Pomello di regolazione corsa
.................................................................. Indicatore corsa
......................................................... Cannotto porta testina
.Pulsante di svitamento
........................................................... Valvola ingresso aria

* con tirante per M10 e
o 296

DATI TECNICI
* Pressione di esercizio
* Diametro interno minimo tubo alimentazione

A2 COMPIESSA ..voveviieeceeie et 8 mm
e Consumo max aria libera, per ciclo............cccoveueennee 9 NI**
* FOrza massima..........coceueeeeviieeeenerenenns 6,5 BAR - 27440 N
* Peso (con equipaggiamento per M10).................. 2,860 Kg
o Temperatura di Utilizzo.........cccovoverernecncecnnee -5°/+50°

« Valore medio quadratico ponderato in

frequenza dell'accelerazione complessiva (Ac)

a cui sono sottoposte gli arti superiori................ <2,5m/s?
**nl = litri a 20°C, pressione atmosferica
* Pressione acustica dell’emissione ponderata (A)).... 74 dBA
* Pressione acustica istantanea ponderata (C) ....... <130 dBC
* Potenza acustica ponderata (A) ........ccccooeceeecennene 86 dBA

Date 01-2012 5
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ALIMENTAZIONE DELL’ARIA (fig. f1)

Limpianto deve prevedere dispositivi per la depurazione
dell’aria, per lo scarico della condensa e deve garantire una
pressione costanteall’ingressodell’alimentatore di min 6 bar.
lIregolatore deve essereimpostatoaunapressionedi6,5 bar.
Collegare la macchina all’alimentazione dell’aria compressa
principaleseguendoleindicazionidelloschemainfigura (f1):
1) Rubinetto di arresto (utilizzato durante la manutenzione del
regolatore filtro o dell’unita di lubrificazione).

Punto di presa dall’alimentazione principale.

Punto di spurgo per I'alimentazione principale.

Regolatore di pressione e filtro (spurgare giornalmente).
Lubrificatore.

ATTENZIONE! La rivettatrice € dotata di una
valvola limitatrice (F) che entra in funzione
in caso di una pressione dell’aria compressa
nettamente superiore ai 7 bar.

ATTENZIONE! In caso di attivazione della
valvolalimitatrice (F), e conseguente fuoriuscita
d’aria, bisogna verificare che la pressione
di alimentazione della macchina sia quella
dichiarata nei dati tecnici del presente manuale
(pag. 5).

2
3
4
5

145/

FAR “ce
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Vi GO L2 qa0E ™

* Per alimentare la macchina, spostare il cursore della valvola
ingresso aria (Q) verso l'alto.

 Per scaricare la macchina dall'aria e bloccare I'alimentazione,
spostare il cursore della valvola ingresso aria (Q) verso il basso, e
solo a questo punto, effettuare le varie operazioni di registrazione
della corsa.

6 Date 01-2012

OPERAZIONI PRELIMINARI (fig. f2-13)

Verificare che il gruppo, tirante filettato (A) e testina (B),
montatosullarivettatrice, siaadeguatoallamisuradell’inserto
che si vuole serrare; in caso contrario procedere al cambio
di formato (pag. 9). Il gruppo tirante filettato (A) + testina
(B) montato sulla rivettatrice in confezione, corrisponde ad
una filettatura di M10.
Primadiutilizzarelarivettatricee dopo ognicambio diformato
occorreregolarelacorsainfunzionedelle dimensioni, deltipo
diinserto e dello spessore del materiale da serrare. Prima di
compiere questa operazione ruotare il pomello (M) secondo
il senso della freccia, (+) per aumentare la corsa e (-) per
diminuirla. Considerando che all'aumentare della corsa -
rotazione delpomello (M) - nel sensoindicato dal simbolo (+),
ladistanza“h” (pag.7) diminuisce con conseguenteaumento
dell’azione di serraggio. Per verificare se la corsa é regolata
correttamente controllare I'indicatore (N), confrontandolo
con i valori della tabella (fig. f3).

NOTA: Prima della posa in opera definitiva dell’inserto &
bene verificare il serraggio che questo opera sugli spessori
interessati,compiendo ulterioriregolazioni,come specificato
a pagina 10 (le regolazioni riportate sono puramente
indicative; & consigliabile consultare i dati tecnici degli
inserti utilizzati).

ATTENZIONE!!! La regolazione non corretta
della corsa della rivettatrice pud causare il
cattivo serraggio degli inserti e la probabile
rottura del tirante!

ATTENZIONE!!! Le operazioni sopraelencate
devono essere eseguite con macchina non
alimentata. Per visualizzare la corsa modificata
(N) bisogna alimentare la macchina.

Revisione - 04
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OM12 #1+4

Corsa tirante max. Giri (M) Corsa tirante Giri (M) Corsa tirante min. Giri (M)

~8mm 15 0¥ ~0.4mm 10 ~2mm o

POSA IN OPERA DELL'INSERTO (fig. f4-f5-16)

Verificare che il gruppo tirante filettato (A) e testina (B) montato
sullarivettatrice siaadeguatoallamisuradell’insertochesivuole
utilizzare. Regolare la corsa come riportato (fig. f2-3).
Inserirel’insertosultirante (A) ed esercitaresudiessounaleggera
pressione come indicato in figura f4, in questo modo l'inserto si
avvita automaticamente sul tirante filettato. Assicurarsi che la
testa dell’inserto vada in battuta con la testina (B) verificando
che il tirante (A) fuoriesca di 2mm dall’inserto.

In caso di ulteriore regolazione del tirante (A) procedere come
riportato a pag. 10.

E' possibile ora procedere alla messa in posa dell' inserto,
premendo il pulsante (D) (fig.f5) fino alla tirata completa dell'
inserto, perildisimpegnodeltirante premereil pulsante (P) (fig.f7)
Perunacorrettaposaeduncorrettofunzionamentodellamacchina
& necessario che gliinserti utilizzati siano adeguatamente puliti.
Nota: Se necessario, in funzione del serraggio desiderato,
compiere ulteriori regolazioni della corsa della rivettatrice,
mediante la rotazione del pomello (M) (fig. f2-f3-16).
Deformazione insufficiente = I'inserto potrebbe ruotare
all’interno dell’alloggiamento pregiudicandone I'utilizzo e la
resistenza.

Deformazione eccessiva=possibilidanneggiamentidell’inserto
e tirante (A) con probabili rotture di entrambi i componenti.

<2mm 1
e (54
et | ? —
7 | fiAei + -

A B

Revisione - 04 Date 01-2012 7
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ANOMALIE DI FUNZIONAMENTO (fig. f7)

In tutti i casi in cui si verificano condizioni per le quali sia
necessarioottenereunosvitamentoforzatodeltirante filettato
dall'inserto, premere il pulsante (P).

ATTENZIONE! Eseguire questa operazione
A trattenendo saldamente la rivettatrice in modo

da impedirle eventuali bruschi movimenti che

potrebbero danneggiare persone o cose.

8 Date 01-2012
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CAMBIO DI FORMATO (fig. f8-f9 f10-f11)

La rivettatrice viene fornita con 6 coppie di tiranti filettati

(A), testine (B), trascinatori (R) e, solo per la serie di tiranti

da M4 a M6, di distanziali (S) (f8).

Per effettuare il cambio di formato procedere come segue:

* Svitare il cannotto porta testina (0) con una chiave
commerciale di mm 22 (f9).

* Togliere il tirante filettato, spingendolo e
contemporaneamente sollevandolo (f10).

* Dopo aver preparato il tirante filettato (A) della misura
desiderata, disporre e sostenereicomponenticomeinfi1
ed esequire il montaggio, assicurandosi che i particolari
siano correttamente in sede, facendo ruotare a mano il
tirante (f11).

ATTENZIONE!

* Nel componente (R) il lato da inserire nella testa tirante
¢ calamitato per evitarne la caduta accidentale nelle
operazioni di cambio formato.

e Avvitare il cannotto porta testina (0) con una chiave
commerciale di mm 22 e serrare correttamente.

ATTENZIONE!
Le operazioni sopraelencate devono essere
eseguite con macchina non alimentata.

Revisione - 04 Date 01-2012 9
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REGOLAZIONE DEL GRUPPO TIRANTE TESTINA

(fig. f14-115-116)

Al variare della lunghezza dell’inserto da serrare occorre
regolare la posizione della testina (B) rispetto al tirante
filettato (A).

Toglierel'alimentazione dell’ariacompressadallarivettatrice.
Avvitare manualmente uninserto dellalunghezza desiderata
sul tirante filettato fino a che la testa dell'inserto vada in
battuta con la testina (B) della rivettatrice. La testina (B) &
regolata correttamente se il tirante filettato fuoriesce per
circa2 mm dall’inserto avvitato su di esso. In caso contrario
sbloccare la ghiera (G) mediante una chiave commerciale di
mm 22 quindi avvitare o svitare la testina (B) fino a trovare
la giusta posizione, al termine bloccare la ghiera (C).

ATTENZIONE!
Le operazioni sopraelencate devono essere
eseguite con macchina non alimentata.

Y.

10 Date 01-2012

Revisione - 04



KUIAS/S

o

iy ]

RABBOCCO OLIO NEL CIRCUITO OLEODINAMICO (fig. f17-f18)
Il rabbocco dell’olio del circuito oleodinamico si rende
necessariodopounlungoperiododilavorooquandosiavverte
un calo di corsa della rivettatrice. Procedere quindi come
segue: conrivettatricenonalimentata, ruotareil pomello (M)
verso il segno “+” sino al finecorsa, posizionare la macchina
in verticale, rimuovere il tappo (1 servendosi della chiave a
brugola di mm 4 (in dotazione). Durante questa operazione
prestare la maSS|ma attenzmne per evitare fuoriuscite di
olio. Avvitare nella sede del tappo (1) il contenitore olio (T)
(in dotazione) preventivamente riempito con olio idraulico
di PANOLIN HLP IS0 32 .
Mantenendo larivettatrice verticale, attivare I'alimentazione
dell’aria, premere il pulsante (D) facendo compiere
alla rivettatrice una serie di cicli fino a quando non sia
completamente cessatal’emissione dibolle d’ariaall’interno
del contenitore (T), questa condizione staa significare che il
rabbocco dell’'olio e completato. A questo punto disattivare
I'alimentazione dell’aria e, con rivettarice sempre verticale,
svitare il contenitore olio (T) e richiuderlo. Procedere quindi
allachiusuradeltappo (1) verificando I'integrita dellarondella
ermetica e ripetere tutte le regolazioni per la posa in opera
dell’inserto riportate a pag. 6-7.
CAUTELA: E di estrema importanza attenersi alle istruzioni
sopra indicate ed effettuare le operazioni di rabbocco olio
muniti di guanti.
Nel caso di svuotamento completo del circuito idraulico,
recuperare tutto I'olio in un apposito contenitore e avvalersi
sucessivamente di una ditta autorizzata allo smaltimento
dei rifiuti.

ATTENZIONE!

Prima di scollegare il tubo dell’aria compressa

dalla rivettatrice accertarsi che quest’ultimo non

sia in pressione!

IMPORTANTE: Assicurarsi che il tappo di rabbocco

olio (I) venga serrato con una coppia pari a: Min.
5Nm = Max. 8 Nm.

Si raccomanda I'uso di olio PANOLIN HLP IS0 32
DIN 51524-2/HLP o simili
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MANUTENZIONE

Manutenzione giornaliera

- Controllare che il tirante filettato non sia danneggiato.

- Controllare il sistema di alimentazione dell’aria compressa.

- Controllare che la corsa dell’attrezzo sia adatta per inserire
I'inserto selezionato (vedere le istruzioni relative alla
regolazione della corsa, riportate a pagina 6).

- Controllare che non vi siano perdite di aria o di olio. In tal
caso sostituire eventuali raccordi o guarnizioni danneggiate.

- Controllare che la pressione di alimentazione dell’aria
compressa sia di max 7 bar.

Manutenzione settimanale

- Controllare il livello dell’olio verificando la corsa della
rivettatrice. In caso di necessita rabboccare per prevenire
malfunzionamentidella rivettrice come riportato (fig. 18).

Revisione della rivettatrice

E consigliabile procedere ad una revisione completa della

rivettatrice dopo 600.000 cicli oppure ogni anno.

In questo caso rivolgersi esclusivamente a centri autorizzati

dalla FAR S.r.1.

SMALTIMENTO DELLA RIVETTATRICE
P Per lo smaltimento della rivettatrice attenersi alle
! prescrizioni imposte dalle leggi nazionali.

Dopo aver scollegato la macchina dall’impianto
pneumatico, procedere allo smontaggio dei vari
componenti suddividendoli in funzione della loro
tipologia: acciaio, alluminio, materiale plastico,
ecc.

Procedere quindi alla rottamazione nel rispetto
delle leggi vigenti.

Date 01-2012 11
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INSTRUCTIONS FOR USE

GUARANTEE
SAFETY MEASURES AND REQUIREMENTS
TOOL IDENTIFICATION
GENERAL NOTES AND USE.
MAIN COMPONENTS
TECHNICAL DATA
AIR FEED
PRELIMINARY OPERATIONS
PLACING OF THE INSERT ...
WORKING PROBLEMS ...
CHANGE OF SIZE
ADJUSTMENT OF TIE-ROD/HEAD UNIT.
TOOPING UP THE OIL-DYNAMIC CIRCUIT.
MAINTENANCE .
DISPOSAL OF THE RIVETING TOOL ......covereeieiericecrceieene
GUARANTEE

FAR riveting tools are covered by a 12-month warranty. The
tool warranty period starts on the date of delivery to the
buyer, as specified in the relevant document. The warranty
covers the user/buyer provided that the tool is purchased
through an authorized dealer and only if it is used for the
purposes for which it was conceived. The warranty shall
not be valid if the tool is not used or maintained as specified
in the instruction and maintenance handbook. In the event
of defects or failures, FAR S.r.1. shall undertake solely to
repair and/or replace the components it judges to be faulty.

SAFETY MEASURES AND REQUIREMENTS

CAUTION!!!

All the operations must be done in conformity
with the safety requirements, in order to avoid
any consequence for your and other people
security and to allow the best tool work way.

A

« Read the instructions carefully before using the tool.

« For all maintenance and/or repairs please contact FAR s.r.1.
authorized service centers and use only original spare parts.
FAR s.r.1. may not be held liable for damages from defective parts
caused by failure to observe what mentioned above (EEC directive
85/374).

The list of the service centres is available on our website
http://www.far.bo.it ( Organization )

* The tool must be used only by expert workers.

« A protective visor and gloves must be put on when using the
tool.

» Use equipment recommended in the maintenance chapter to do
any maintenance and/or regulation of the tool.

* For topping up the oil, we suggest using only fluids in accordance
with the features specified in this working book.

« |f any drop of oil touches your skin, you must wash with water
and alkaline soap.

12 Date 01-2012

« Thetool can be carried and we suggest putting it into its box after
using.

* The tool needs a thorough six-monthly overhaul.

» Repairing and cleaning operations must be done when the tool
is not fed.

A safety balancer is suggested when it is possible.

« |f the A-weighted emission sound pressure level is more than
70 dB (A), you must use some hearing protections (anti-noise
headset, etc.).

» The workbench and the work surface must be always clean and
tidy. The untidy can cause damages to people.

* Do not allow unauthorized persons to use the working tools.

» Make you sure that the compressed air feeding hoses have the
correct size to be used.

* Do not carry the connected tool by pulling the hose. The hole
must be far from any heating sources or from cutting parts.

« Keep the tools in good conditions; do not remove either safety
parts or silencers.

» After repairing and/or adjusting, make sure you have already
removed the adjusting spanners.

» Before disconnecting the compressed air hose from the tool
make sure that there is no pressure in the hose.

» These instructions must be carefully followed.

ATTENTION! In case of strong impacts or accidental
falls the machine should be completely overhauled.

Revisione - 04



KIS/

iy ]

TOOL IDENTIFICATION
The riveting tool KJ 45/8 is identified from a marking
that shows company name and address of manufacturer,
designation of the tool, CE mark and year of manufacturing.
Ifany serviceisrequested, please make referencetothe data
shown on the marking.

Company name and
address

FA

VIA GIOVANNI XXIII,2
QUARTO INFERIORE (BO)

Designation of the tool

KJ 45/S
C€

MADE IN ITALY
| I —

Year of manufacturing

GENERAL NOTES AND USE

Thetoolcanbe employed only forthreaded inserts M4+M12.
TheKJ45/8/8 hydropneumatic systemassures more power
thanthe pneumatic systemusedforothermodels. Thatmeans
a reduction in the problems due to the wear and tear of the
components, therefore, there willbeanincreaseinreliability.
The technical solutions adopted reduce the dimensions and
the weight of the tool, which is very handy for these reasons.
The possibilities of leakage from the oil-dynamic system, are
eliminated by some sealed gaskets, which solve this problem.

Revisione - 04

MAIN COMPONENTS

.Ring-nut clamping head
D) oo Control push-button
..Compressed air connection

... Pressure control valve
Protection bottom
Pneumatic motor
0il tank plug
Balancer connection
....Stroke-adjusting knob
Stroke indicator
Tube carrying head
.Unscrewing button
... Air-entry valve

TECHNICAL DATA
® WOrKiNg PreSSUre .......c.cveveveverererereieeereiere e 6 - 7 BAR
* Min. int. diam. of the compressed air

feeding hose
» Max free air consumption per cycle.
o Maximum force ..........ccoeune

..6,5BAR - 27440 N

* Weight (with equipment for M10).........c.ccoerriencnne. 2,860 Kg
-5°/+50°

* Working temperature
* Root mean square in total acceleration
frequency (Ac) to which
the arms are subjected
** nl = litres at 20°, pressure of 1 atmosphere

» A-weighted emission sound pressure level ................. 74 dBA

« Peak C-weighted instantaneous sound pressure........ <130 dBC

o A-weighted emission sound pressure ............ccoceeeeeee. 86 dBA
Date 01-2012 13
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AIR FEED (fig. f1)

The compressed air system must be provided with air
cleaners and condensation drains and must guarantee that
the air supplied to the feeder has a constant pressure of min
6 bars. The regulator must be set at a pressure of 6,5 bars.
Connect the machine to the main compressed air supply as
shown in the diagram (f1):

1) Cutoff cock (used during maintenance of the filter regulator
or of the lubricating unit).

Main supply inlet.

Main supply bleed.

Pressure regulator and filter (bleed daily).

2
3
4
5) Lubricating unit.

ATTENTION! The riveting tool is equipped with a
relief valve (F) starting when the compressed-air
pressure significantly exceeds 7 bar.

ATTENTION! If the relief valve (F) starts and the air
consequently escapes, we recommend to check if
the tool feed pressure corresponds to the pressure
value indicated under the technical data in this
handbook (page 13).

4
FRL UNIT

5/
Fal (¢

2 k
VA GOWIN 2 ya0E ™
QUARTD NFERORE B0)

» Move up the slider of the air-entry valve (Q) to feed the tool.
 Before regulating the stroke, discharge the tool by the air and stop
the feeding, moving down the slider of the air-entry valve (Q).

14 Date 01-2012

PRELIMINARY OPERATIONS (fig. f2-f3)

Check that the threaded tie rod (A) and head (B) couple
assembled on the riveting tool is suitable to the size of the
insert to clamp; otherwise change the size (page 17). The
tie-rod (A)/head (B) unit assembled on this riveting tool,
corresponds to a M10 thread.

Before usingtherivetingtoolandaftereach change of size, the
stroke should be adjusted according to the dimensions, type
of the insert and thickness of the material to clamp. Before
carrying out this operation rotate the knob (M) according
to the direction of the arrow, (+) for increasing the stroke
and (-) for decreasing it. Increasing the stroke - rotation of
knob (M) - in the direction indicated with the symbol (+), the
distance “h” (page 15) decreases increasing the clamping
action. Toverifythatthe strokeis correctly adjusted checkthe
indicator$N)comparing itwiththevaluesofthetable (fig. f3).
NOTE: Before the definitive placing of theinsert, its clamping
on the thicknesses involved should be checked, carrying
out other adjustments, as shown at page 18 (the specified
adjustments are just an indication, it is advisable to see the
technical data of the inserts used).

ATTENTION! The incorrect adjustment of the
riveting tool can cause a bad clamping of the
inserts and a possible break of the tie rod!

ATTENTION! The above-mentioned operations
must be done when the tool is not fed. For
visualizing the changed stroke (N) the tool
must be fed.
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OM12 #1+4

Tie rod max. stroke | Revolutions (M) Tie rod stroke

Revolutions (M)

Tie rod min. stroke

Revolutions (M)

~8mm ~0.4mm

15 (3

10

~2mm

s

PLACING OF THE INSERT (fig. f4-f5-16)

Check that the threaded tie rod (A) and head (B) couple
assembled on the riveting tool is suitable to the size of the
insert to be used.

Adjust the stroke as indicated (fig. f2-f3).

Introduce the insert on the tie rod (A) and push slightly on it
asindicated infigure f4, so asto make it clamp automatically
onthethreadedtierod. Make surethattheinsertheadtouches
the head (B) checking that the tie rod (A) comes out of 2mm
from the insert.

In case of further adjustments of the tie rod (A) follow the
instructions of page 18.

Itis now possible to place the insert pushing the button (D)
(fig.f5) until the insert is completely pulled, and push the
button (P) to release the tie rod (fig.f7).

For a correct placing and right working of the machine, the
inserts to be used should be properly cleaned.

Note: According to the desired clamping, carry out other
adjustments of the riveting tool stroke, rotating the knob
(M) (fig. f2-f3-16), if necessary.

Insufficient deformation =the insert could rotate inside the
housing compromising its use and resistance.

Excessive deformation = possible damages of the insert
and tie rod (A) with eventual breaks of both components.

]7'

A
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WORKING PROBLEMS (fig. f7)
Any time it is necessary to unscrew forcedly the threaded
tie rod from the insert, push the button (P).

ATTENTION! Carry out this operation keeping

A the riveting tool firmly in order to avoid sharp
movements which could damage people or
things.

16 Date 01-2012 Revisione - 04
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CHANGE OF SIZE (fig. f8-f9-f10-f11)

The riveting toolis supplied with 6 pairs of threaded tie-rods

(A), heads (B), entreiners (R) and, spacers (S) only for tie-

rods from M4 to M6 (f8).

To change the size make as follows:

¢ Unscrewthecone-carryinghead (0) bya22 mm standard
spanner (f9).

e Extract the threaded tie-rod, pushing and lifting it at the
same time (f10).

* After preparing the threaded tie-rod (A) of the size you
need, arrange and keep the components as shown in f11
andassemble. Be sure thatthe componentsare correctly
placed, rotating the tie-rod by hand (f11).

ATTENTION!

* The side of the component (R) to be entered in the head
of the tie-rod is provided of a magnet to avoid accidental
fall during the operations of change of size.

* Screw the cone carrying heads (0) by a 22 mm standard
spanner and clamp correctly.

ATTENTION!
A Disconnect the machine before carrying out the

above-mentioned operations.

M4 = M6 M8 - M12

Revisione - 04 Date 01-2012 17
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TIE-ROD/HEAD UNIT ADJUSTMENT (fig. f14-f15-f16)
Changing the length of the insert to clamp, the position of
the head (B) compared to the threaded tie rod (A) should
be adjusted.

Disconnect the compressed air feeding from the tool.
Screw an insert of the desired length on the threaded tie
rod manually until the insert head touches the riveting tool
head (B). The head is adjusted correctly if the threaded tie
rod comes out of the insert screwed on it of about 2 mm.
Otherwise unblock the ring nut (C) with a 22 mm standard
spanner then screw or unscrew the head (B) up to the right
position, and block the ring nut (C).

ATTENTION!
Disconnect the machine before carrying out the
above-mentioned operations.

Y.

18 Date 01-2012 Revisione - 04
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TOPPING UP THE OIL-DYNAMIC CIRCUIT (fig. f17-f18)
Theoil-dynamiccircuitshould betopped up afteralong period
of work or when there is a power loss of the riveting tool.
Put the riveting tool (not fed) in a vertical position rotating
the knob (M) towards the sign “+” up to the end of stroke,
and remove the plug (I) by means of a 4 mm Allen wrench
(equipped). During this operation check the oil level in order
to avoid any overflowing. Then pour the oil PANOLIN HLP
180 32 into the oil container (T) (equipped) which shall be
screwed to its seat on the plug (I).
Whilekeepingtherivetingtoolinvertical positionandstarting
air feeding, push the button (D) and make the riveting tool
carry out some cycles until air bubbles inside the container
stop coming out. This condition indicates that the topping
up of the oil has been fully achieved. At this point stop the
air feeding and while keeping the riveting tool in a vertical
position, unscrew and close the oil container (T) and the
plug (1) checking the soundness of the hermetic washer and
repeat all the adjustments for placing the insert as indicated
at page 14-15.

ATTENTION: It is very important to follow the above-

mentionedinstructionsand use gloves during oil topping up.
If you need to empty completely the hydraulic circuit, you
mustputtheoilinasuitable containerand contactacompany
authorized to dispose of wastes.

ATTENTION!

Before disconnecting the compressed air hose,
make sure that it is not under pressure!
ATTENTION: Make sure that the oil filler cap (1)
is tightened at a torque corresponding to Min. 5
Nm = Max. 8 Nm.

We recommend to use oil PANOLIN HLP IS0 32
DIN 51524-2/HLP or similars.
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MAINTENANCE

Daily maintenance

- Check that the threaded tie rod is not damaged.

- Check the supply system of the compressed air.

- Checkthatthe stroke of the toolis suitable for the selected
inserttoclamp (seethepertaininginstructionsforadjusting
the stroke, indicated at page 14).

- Check that there are neither air nor oil leakages. In this
case replace possible damaged connectors or seals.

- Checkthatthe supply pressure of the compressedairdoes
not exceed 7 bar.

Weekly maintenance

- Checktheoillevelcontrollingthe stroke ofthe riveting tool.
If necessary fill up for preventing failures of the riveting
tool as indicated (fig. f18).

Overhaul of the riveting tool

Itisadvisableto carry outacomplete overhaul of the riveting

tool after 600,000 cycles or every year.

In this case apply only to centres authorized by FAR S.r.l.

DISPOSAL OF THE RIVETING TOOL
P Follow the prescriptions of the national laws for
0 disposing of the riveting tool.

After disconnecting the tool from the pneumatic
system, disassembleand splitallthe components
accordingtothe material: steel, aluminium, plastic
material, etc.

Thenproceedtoscrapthe materialsinaccordance
with current laws.

Date 01-2012 19
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MODE D’EMPLOI

GARANTIE
INSTRUCTIONS ET MESURES DE SECURITE
IDENTIFICATION DE L'OUTIL DE POSE.....
CARACTERISTIQUES ET EMPLOI ...
PARTIES PRINCIPALES
CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
ALIMENTATION EN AIR.................
OPERATIONS PRELIMINAIRES.
POSE DE L'INSERT........ccccocvvvnnianee
ANOMALIES DE FONCTIONNEMENT ...
CHANGEMENT DE FORMAT
REGLAGE DU GROUPE TIRANT ET ENCLUME....
REMPLISSAGE DE L'HUILE DU CIRCUIT HYDRAULIQUE..
ENTRETIEN
ELIMINATION DE LA RIVETEUSE

GARANTIE

Les riveteuses FAR sont sous garantie pendant 12 mois. La
période de garantie de I'outil commence a partir du moment
ou il est avéré que son acquéreur en prend possession. La
garantiecouvrel'utilisateur/acquéreurquand l'outilestacheté
chez un revendeur agréé et uniquement quand il est utilisé
aux fins pour lesquelles il a été congu. La garantie n'est pas
valable si I'outil n'est pas utilisé et s'il n'est pas soumis a
I'entretien tel qu'il est spécifié dans le manuel d'utilisation et
d'entretien. En cas de défauts ou de pannes, la société FAR
S.r.l. s'engage uniquement a réparer et/ou a remplacer, a sa
seule discrétion, les composants jugés défectueux.

INSTRUCTIONS ET MESURES DE SECURITE

ATTENTION!!!
Le non respect des instructions suivantes peut

avoir des conséquences désagréables pour
vous-mémes et pour I'intégrité d’autrui.

e Lisez avec soin la notice avant I'usage.

 Pour les opérations d’entretien et/ou réparations, adressez-vous
aux centres de service apres-vente autorisés de FAR s.r.l. et
n’utilisez que des piéces détachées originales. FAR s.r.l.
décline toute responsabilité pour les dommages dus a des
piéces défectueuses qui interviendraient suite au non-respect
de la notice ci-dessus (Directive CEE 85/374).

Laliste des centres d’assistance estdisponible surnotre site
internet http://www.far.bo.it ( Organisation )

e outil de pose doit étre utilisé par le personnel spécialisé.
¢ Pendant I'utilisation de I'outil utiliser des gants et des lunettes
de protections ou une visiére
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e Pour I'entretien et/ou réglage de I'outil de pose, se servir des
équipements indiqués dans le chapitre “ENTRETIEN”.

 Pour le remplissage de I'huile, il faut utiliser les fluides indiqués
dans ce dossier.

* En cas de fuites imprévues de huile (au contact de la peau), il
faut se laver soigneusement avec de I'eau et du savon alcalin.

¢ Loutil de pose peut étre transporté a la main et il doit étre remis
dans sa boite aprés I'usage.

e Pour obtenir un bon fonctionnement de I'outil, nous vous

suggérons de le réviser tous les six mois.

Les interventions de réparations et de nettoyages de I'outil doivent

se faire machine non alimenté en air.

Si possible, il faudrait utiliser des équilibreurs de sécurité.

En cas d’exposition quotidienne ol le niveau de pression soit

supérieur & la limite de sécurité 70 dB (A), I'on doit assurer

la protection de I'ouie (casque antibruit, réduction du temps

d’exposition quotidienne, etc).

La table et le poste de travail doivent étre toujours propres et

rangés. Le désordre peut causer des dommages aux personnes.

Les personnes non authorisées ne peuvent pas se servir des

outils de pose.

Il faut s’assurer que les tuyaux d’alimentation de I'air comprimé

soient appropriés (conformes) a I'utilisation prévue.

Ne pas transporter I'outil de pose quand il est connecté a

I'alimentation. Le tuyau doit se trouver toujours loin de sources

de chaleur ou d’objets tranchants.

Les outils de pose doivent étre toujours en bon état. Ne pas

enlever les protections et le silencieux de I'outil.

 Apres la réparation et/ou réglage, il faut s’assurer d’avoir enlever
les clés de réglage.

« Avant de débrancher le tuyau d’alimentation d’air comprimé de
I'outil, il faut s’assurer qu’il ne soit pas sous pression.

» Suivre scrupuleusement ces instructions.

ATTENTION! En cas de choc violent ou de chute
accidentelle, procéder a la révision compléte de la machine.
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IDENTIFICATION DE L'OUTIL DE POSE

LoutilKJ45/S estidentifié par un marquage indiquantraison
socialeetadresse dufabricant, désignationdel’outilde pose,
marquage CE et année de fabrication.

En cas de réclamation auprés de nos services techniques,
il faut toujours se référer aux données indiquées dans le
marquage.

Raison sociale et adresse

X

VIA GIOVANNI XXIII,2
QUARTO INFERIORE (BO)

Annee de fabrication /

Designation de I'outil
de pose

KJ 45/S
C€

MADE IN ITALY
I

CARACTERISTIQUES ET EMPLOI

Loutil peut étre utilisé seulement pour les inserts filetés
M4:M12.

Le systeme oléopneumatique de I'outil KJ 45/S permet
d’obtenir un puissance supérieure par rapport au systéme
pneumatique traditionnel.Cela signifie une réduction
des problémes provoqués par I'usure des composants,
donc, une plus grande longevité. Les solutions techniques
adoptées réduisent les dimensions et le poids du pistolet en
la rendant trés maniable. Les risques de fuites du systéme
oléodynamique sont éliminés par I'utilisation de joints a
haute résistance.
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PARTIES PRINCIPALES

....Bague de blocage téte
....Bouton de commande
.Raccordement air comprimé
Limiteur de pression
Base de protection
Moteur pneumatique
..Bouchon réservoir d’huile
Fixation équilibreur
... Pommeau de réglage course
Indicateur de course
Support téte
Bouton de dévissage
.................................................................... Valve d’arrivée d’air

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
© Pression de SEIVICE .....o.vcvevieveireeeeireeieiseseseessesenas 6-7BAR
» Diamétre interne minimum tuyau d’alimentation

air comprimé

» Consommation air max. par cycle O N
» Force maximum ... .6,5BAR - 27440 N
* Poids (avec équipement pour M10).........cccoeuvivrerrinnns 2,860 kg
o Température d’utilisation ...-5°/+50°C

» Valeur quadratique moyenne pondérée en
fréquence d’accélération totale (Ac) a laquelle
sont soumis les membres supérieurs

** nl = litre @ 20°C, pression atmosphérique

« Pression acoustique de I'émission pondéré (A) ........... 74 dBA

* Pression acoustique instantanée pondéré (C)

 Puissance acoustique pondérée (A) ......cccocoerrecrnnns
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ALIMENTATION EN AIR (fig. f1)

Lecircuitd’alimentation doitétre doté de dispositifsassurant
le filtrage de I'air et I'évacuation des condensations, il
doit garantir une pression constante d’alimentation de
I'alimentateur de min. 6 bars. Le régulateur doit étre placé
sur une pression de 6,5 bars.
Raccorderlamachineaucircuitd’alimentationd’aircomprimé
principal en suivant les indications du schéma (f1).

1) Robinet d’arrét (a utiliser pour les opérations d’entretien du
régulateur filtre ou de I'unité de lubrification).

Point d’arrivée de I'alimentation principale.

Point de purge pour I'alimentation principale.

Régulateur de pression et filtre (purger chaque jour).

2
3
4
5) Lubrificateur.

ATTENTION! Lariveteuse estéquipée d’une valve
limitatrice (F) qui intervient en cas de pression
del'aircomprimé nettement supérieure a7 ba
ATTENTION! Sila valve limitatrice (F) intervie
etqueI'air sort, nous recommandons de vérifier
que la pression d’alimentation de la riveteuse
corresponde a la valeur de pression indiquée
dans les caractéristiques techniques de ce
manuel (pag. 21).

55
5

P

A3

 Pouralimenter'outilenair, déplacer le curseur delavalve d’arrivée
d’air (Q) vers le haut.

¢ Pour décharger I'air de I'outil et bloquer I'alimentation, déplacer
le curseur de la valve d’arrivée d'air (Q) vers le bas, et seulement
apres cela effectuer les diverses opérations de réglage de course.
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OPERATIONS PRELIMINAIRES (fig. f2-f3)

S’assurer que le groupe, tirant fileté (A) et téte (B), monté
sur la riveteuse est adapté a la taille de 'insert a sertir; si tel
n'est pas le cas, procéder au changement de format (page
25). Legroupetirantfileté (A) etenclume (B) monté d’origine
sur l'outil est un filetage M10.

Avant d’utiliser la riveteuse et aprés chaque changement
de format, il est nécessaire de régler la course en fonction
des dimensions, du format de I'insert et de I'épaisseur du
matériauasertir. Avantde procéderacette opération, tourner
le pommeau (M) dans le sens de lafléche (+) pouraugmenter
la course et (-) pour la diminuer. En tenant compte du fait
que "augmentation de la course - rotation du pommeau (M)
- dans le sens indiqué par le symbole (+) réduit la distance
“h” (page 23), ce qui a pour effet d’augmenter I'action de
serrage. Pour s’assurer que la course est correctement
réglée, contréler I'indicateur (N) en faisant référence aux
valeurs du tableau (fig. f3).

NOTE: Avant de procéder a la pose définitive de I'insert, il
estrecommandé de contréler le serrage appliqué aux pieces
concernées, en effectuant de nouveaux réglages comme
indiqué page 26 (les réglages mentionnés sont purement
indicatifs; il est recommandé de consulter les données
techniques des inserts utilisés).

ATTENTION! Le mauvais réglage de la course
delariveteuse peut entrainer le mauvais serrage
des inserts et la rupture du tirant!

ATTENTION! Les opérations ci-dessus doivent
étre effectuées alors que la machine n’est pas
alimentée. Pour visualiser la course modifiée
(N), il est nécessaire d’alimenter la machine.
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OM12 #1+4

Course tirant max. Tours (M) Course tirant

Tours (M)

Course tirant min.

Tours (M)

~8mm ~0.4mm

15 (3

10

~2mm

s

POSE DE L'INSERT (fig. f4-f5-16)

Sassurer que le groupe tirant fileté (A) et téte (B) monté sur la
riveteuse est adapté a la taille de I'insert a utiliser.

Régler la course comme indiqué (fig. f2-f3).
Introduirel'insertsurletirant (A) etexercer surcelui-ciunelégére
pression comme indiqué sur la figure f4, de sorte que I'insert se
visse automatiquementsur le tirant fileté. S’assurer que latéte de
I'insert est en butée contre la téte (B) en s'assurant que le tirant
(A) dépasse de l'insert de 2 mm.

En cas de nouveau réglage du tirant (A), procéder comme
indiqué page 26.

Il est a présent possible de procéder a la pose de l'insert, en
appuyant sur le bouton (D) (fig.f5)

jusqu’au sertissage complet de I'insert, pour le dégagement du
tirant pressez sur le bouton (P) (fig. f7)
Pourassurercorrectementlaposeetdoncle bonfonctionnement
de la machine, il est nécessaire que les inserts utilisés soient
parfaitement propres.

Note: Au besoin, en fonction du serrage voulu, effectuer de
nouveaux réglages de la course de la riveteuse, par rotation du
pommeau (M) (fig. f2-13-6).

Déformation insuffisante = I'insert pourrait tourner a I'intérieur
dulogementetcompromettre le fonctionnementetlarésistance.
Déformation excessive = possibles dommages de I'insert et du
tirant (A) et probable rupture des deux composants.

P paanaa

[y |—
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ANOMALIES DE FONCTIONNEMENT (fig. f7)

Lorsqu’ilestnécessaire d’obtenirundévissage forcé dutirant

fileté de l'insert, il faut appuyer sur le bouton (P)

ATTENTION! Effectuer cette opération en
A tenant fermement la riveteuse de fagon a
éviter les mouvements brusques susceptibles

de provoquer des dommages physiques et
matériels.

24
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CHANGEMENT DE FORMAT (fig. 8-f9 f10-f11)

L'outilestfourniavec 6 ensemble tirantsfiletés (A), enclumes

(B) et réduction hexagonale (R) et avec des entretoises (8)

seulement pour les tirants de M4 a M6 (f8)

Poureffectuerlechangementdeformat, procédercommesuit:

» Dévisserlesupportportetéte (0) avec une clé commercial
de 22 mm (f9).

¢ Pour enlever le tirant fileté, pousser et soulever le tirant
(f10).

* Aprésavoir préparé le tirant (A) de la dimension désirée,
soutenir les composants comme indiquer dans le f11 et
exécuter la mise en place, s'assurer que I'ensemble des
composants soit correctement centré en faisant tourner
le tirant (f11).

ATTENTION!

* Pourlesréductionshexagonales (R) lecotéinsérédansle
tirant est aimanté pour éviter sa chute lors de I'opération
de changement de format.

» Visserle support porte téte (0) avec une clé commercial
de 22 mm et serrez correctement.

ATTENTION!
Les opérations ci-dessus doivent étre effectuées

alors que la machine n’est pas alimentée.

M4 = M6 M8 - M12

Revisione - 04 Date 01-2012 25
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REGLAGE DU GROUPE TIRANT ET ENCLUME (fig. f14-
f15-116)

En cas de variation de la longueur de I'insert a serrer, il est
nécessaire de régler la position de la téte (B) par rapport au
tirant fileté (A).

Couper I'alimentation d’air comprimer de l'outil.

Visser manuellement un insert de la longueur voulue sur
le tirant fileté jusqu’a ce que la téte de l'insert soit en butée
contre la téte (B) de la riveteuse. La téte est correctement
réglée sile tirant dépasse d’environ 2 mm I'insert vissé sur
celui-ci. Sitel n’est pas le cas, débloquer la bague (C) a I'aide
d’une clé commerciale de 22 mm puis visser ou dévisser la
téte (B)jusqu’ace que soitobtenuelabonne position, ensuite
bloquer la bague (C).

ATTENTION!
Lesopérations ci-dessus doivent étre effectuées
alors que la machine n’est pas alimentée.

y..
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REMPLISSAGE DE L'HUILE DU CIRCUIT HYDRAULIQUE
(fig. f17-118)

Leravitaillementd’huile ducircuithydraulique estnécessaire
aprés une longue période de fonctionnement ou en cas de
diminutiondelacoursedelariveteuse. Procédercommesuit:
surlariveteuse nonalimentée, tournerle pommeau (M) dans
le sens du signe “+” jusqu’en bout de course, positionner la
machine a la verticale, retirer le bouchon (1) a l'aide d’une
clé Allen de 4 mm (fournie). Durant cette opération, faire
trés attention pour éviter le renversement d’huile. Visser le
récipient d’huile (T) (fourni) préalablement rempli d’huile
hydraulique PANOLIN HLP 180 32 sur le bouchon (1). Tout
enmaintenantlariveteusealaverticale, activer'alimentation
d’air, appuyer surle bouton (D) en faisant effectuer quelques
cycles a lariveteuse, jusqu’a ce qu’ait cessé le dégagement
de bulles d’air dans le réservoir (T), cette condition indique
que le ravitaillement de I'huile est terminé. Ensuite, couper
I'alimentation d’airet, toujoursaveclariveteusealaverticale,
dévisserlerécipientd’huile (T) etlerefermer. Procéderensuite
alaremise en place du bouchon (I) en contrélant I'état de la
rondelle hermétique et effectuer tous les réglages de pose
de I'insert décrits page 22-23.

RECOMMANDATION: llesttrésimportantde veilleraurespect
des instructions ci-dessus et d’effectuer le ravitaillement
d’huile muni de gants.

Encasdevidange compléte ducircuithydraulique, récupérer
I’huile dans un récipient et la remettre a un centre agréé de
collecte des déchets.

ATTENTION!

Avant de débrancher le tuyau d’air comprimé de la
riveteuse, s’assurer qu’il n’est plus sous pression!
IMPORTANT: S’assurer que le bouchon de
remplissage d’huile (1) soit vissé avec couple de
Min. 5 Nm = Max. 8 Nm.

Nous recommandons I'utilisation d'huile
PANOLIN HLP ISO 32 DIN 51524-2/HLP ou
similaires

Revisione - 04

ENTRETIEN

Entretien quotidien

- s’assurer que le tirant fileté n’est pas endommagé.

- controler le systeme d’alimentation d’air comprimé.

- s’assurer que la course de I'outil est adapté a la pose de
I'insert sélectionné (voir les instructions relatives au réglage
de la course, page 22).

- s'assurer de I'absence de fuites d’air ou d’huile; en présence
defuites changer les raccords ou les garnitures endommagés.

- s’assurer que la pression d’alimentation d’air ne dépasse pas
7 bars.

Entretien hebdomadaire

- contrdlerle niveau d’huile en vérifiantla course de lariveteuse;
au besoin ravitailler pour prévenir le mauvais fonctionnement
de la riveteuse, en procédant comme indiqué (fig. f18).

Révision de la riveteuse

Il est recommandé de procéder a une révision compléte de

la riveteuse au bout de 600.000 cycles ou chaque année.

A cet effet, s’adresser exclusivement a un centre d’assistance

agréé FAR S.r.l.

ELIMINATION DE LA RIVETEUSE

e Pour I'élimination de la riveteuse, veiller au respect
f des dispositions Iégales en vigueur dans le pays ol
! I'élimination s’effectue.

Aprésavoirdébranchélamachine del'alimentation

pneumatique, procéder au démontage des
différents composants en fonction de la nature
des matériaux : acier, aluminium, matiéres
plastiques, etc...

Procéder a la démolition dans le respect de la
réglementation en vigueur.
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GARANTIE

Auf die Nietwerkzeuge von FAR wird eine Garantie von 12
Monaten gewdhrt. Der Garantiezeitraum beginnt in dem
Moment,indemder Kauferdas Gerdtnachweislichin Empfang
genommen hat. Die Garantie ist nur giiltig, wenn das Gerat
bei einem Vertragshandler erworben und ausschlieBlich zu
denZwecken verwendet wird, fiir die es konzipiertwurde. Die
Garantie wird ungiiltig, wenn das Gerédt nicht in Einklang mit
den Anweisungen in der Betriebs- und Wartungsanleitung
verwendetund gewartetwird. Die FirmaFARs.r.l. verpflichtet
einzig zur Reparatur bzw. zum Austausch, nach ihrem
ausschlieBlichen Ermessen, der Komponenten, die fir
mangelhaft befunden werden.

SICHERHEITSMASSNAHMEN UND ANWEISUNGEN

ACHTUNG!!! )
Alle Arbeiten miissen in Ubereinstimmung
mit den Sicherheitsvorschriften durchgefiihrt

werden, um die eigene Sicherheit und die
anderer Personen zu gewdhrleisten und die
beste zu erreichen.

» Verwenden Sie nur Ausriistungen die in der Betriebsanleitung
empfohlen sind, wenn Sie am Werkzeug Instandsetzungen und
Regulierungen durchfiihren.

« Beim Olwechsel verwenden Sie nur Ole die den empfohlenen Olen
dieser Anleitung entsprechen.

« Falls Sie Ol auf die Haut bekommen, waschen Sie die mit Wasser
und Alkaliseife ab.

« Wir empfehlen das Werkzeug nach Gebrauch in den Koffer zu
geben, in der es auch transportiert werden kann.

» Das Werkzeug soll alle sechs Monate griindlich iberholt werden.

 Bei Reparatur und Reinigung des Werkzeuges ist das Gerét immer
vom Druckluftnetz zu trennen.

* Wenn notwendig verwenden Sie einen Sicherheits-Balancer.

e Falls das Personal téglich einem A-bewerteten
Emissionsschalldruckpegel iiber die gesetzliche Grenze von 70
dB (A) ausgesetzt ist, muss immer ein Ohrenschutz getragen
werden (wie Gehdrschutzkapseln oder -pfropfen, Verkiirzung
des téglichen Aufenthalts im Larmbereich usw.)

* Die Werkbank und/oder Arbeitsflache sollen immer rein sein; die
Unordnung kann Personenschaden verursachen.

» Werkzeuge diirfen durch Unbefugte nicht betrieben werden.

« Versichern Sie sich, daB der Druckluftschlauch in der richtigen
Dimension ist.

* Nehmen Sie das angeschlossene Werkzeug nie am
Druckluftschlauch.

Das gesamte Werkzeug soll fern von Hitze und schneidenden
Teilen gehalten werden.

« Halten Sie das Werkzeug sauber und in gutem Zustand und
nehmen Sie weder Schutzvorrichtungen noch Schallddmpfer weg.

» Nach Reparatur und/oder Einstellung vergewissern Sie sich, daB
die Dienst- oder Einstellschliissel entfernt wurden.

» Bevor Sie den Druckluftschlauch vom Werkzeug abschalten,
vergewissern Sie sich, dass dieser drucklos ist.

» Diese Anweisungen miissen sorgfaltig beachtet werden.

ACHTUNG! Beiharten StoBen oder versehentlichen Stiirz
ist die Generaliiberholung der Maschine durchzufiihren.

« Die Anleitung vor Gebrauch des Gerdts aufmerksam lesen.

« Die Wartungs- und/oder Reparaturarbeiten von den autorisierten
Kundendienststellen von FAR s.r.l. ausfiihren lassen und
ausschlieBlich Originalersatzteile verwenden. Die Firma FAR s.r.I.
haftet nicht fiir durch defekte Teile verursachte Schéaden, sofern
diese auf die MiBachtung der 0.g. Vorschrift zuriickzufiihren sind
(Richtlinie 85/374/EWG).

Die Liste der Reparaturservices ist verfiighar unter unserer
Webseite http://www.far.bo.it ( Organisation )

 Das Werkzeug darf nur von Facharbeitern beniitz werden.
* Bei Gebrauch des Werkzeuges sind Schutzbrille und Handschuhe
zu verwenden.

28 Date 01-2012
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WERKZEUGIDENTIFIZIERUNG

Das Werkzeug KJ 45/S ist durch eine Markierung
gekennzeichnet, die den Firmenname und Adresse des
Herstellers, Angabe des Werkzeugs, CE Marke und
Herstellungsjahr zeigt. Falls Kundendienst notwendig ist,
beziehen Sie sich immer auf die Daten in der markierung.

Firmenname und adresse

FA

VIA GIOVANNI XXIII,2
QUARTO INFERIORE (BO)

Angabe des werkzeugs

KJ 45/S
C€

MADE IN ITALY
|

Herstellungsjahr

ALLGEMEINES UND ANWENDUNGSBEREICH

Das Werkzeug soll nur fiir Blindnietmuttern mit M4+M12
Gewinde verwendet werden.

Das 6lpneumatische System der KJ 45/S gewdhrleistet mehr
Kraft als das traditionelle pneumatische System anderer
Modelle. Dies bedeutet eine drastische Herabsetzung
der Probleme, die auf den VerschleiB der Komponenten
zuriickzufithren sind, mit konsequentem Anstieg der
Zuverldssigkeit und Haltbarkeit. Die angewandten
technischen Losungen setzen die Dimensionen und das
Gewicht der Maschine herab und machen das Nietwerkzeug
KJ45/Sabsoluthandlich. Die Méglichkeiten einer Undichtheit
von Ol aus dem dldynamischen System werden durch die
Verwendung von undurchldssigen Dichtungen verhindert,
die dieses Problem eliminieren.

Revisione - 04

HAUPTTEILE
R) e Gewindedorn
B) Mundstiick
.. Mundsticknutmutter
....................................................................... Bedienungsknopf
.................................................................... Druckluftanschluss

....... Druckbegrenzer

...Schutzbodenscheibe

....... Druckluftmotor
.......................................................................... OltankverschluB
....................................................................... Balancer-Behalter
. Hubeinstellungsknopf
............................................................................... Hubanzeiger
Mundstiicktragerrohr
Ausléseknopf
.................................................................. Lufteinlassventil

b

TECHNISCHE DATEN
@ BetriebSAruck .......ocevecercec
» Mindestinnendurchmesser Druckluftschlauch.
» Max. Luftverbrauch pro Takt..........ccccovvevirinincncnins
o Max. SetzKraft.........cocoveeeveeeeeeeeeeeeen 6,5 BAR - 27440 N
* Gewicht (mit Ausstattung fir M10) . 2,860 kg
 BetriebStemperatur........ccoooeercenncercer e -5°/+50°
* Gewogenes quadratisches Mittel

in Frequenz der Gesamtbeschleunigung (Ac)

dem die oberen Membranen ausgesetzt sind ........... <2,5 m/s?
**nl = Liter zu 20°C, Luftdruck
 A-bewertete Emissionsschalldruckpegel......................... 74 dBA
» Momentane C-bewertete Emissionsschalldruckpegel .<130 dBC
* A-bewertete Schallleistungspegel ..........ccoocerereereercennens 86 dBA
Date 01-2012 29
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LUFTZUFUHRUNG (Abb. f1)

Die Anlage muss mit Aufbereitungsvorrichtung, sowie
Kondenswasserablasser ausgeriistet sein und am Eingang

zur Zufiihrvorrichtung einen Gleichdruck von min. 6 bar

gewdhrleisten. Der Regler muss auf einen Druck von 6,5
bar eingestellt sein.

SchlieBen Sie die Maschine gemdss den Angaben im Plan
(f1) an die Hauptdruckluftzufuhr an:

1) Abstellhahn (wird bei der Wartung des Filterreglers oder der
Schmiereinheit verwendet).

)Anschluss an die Hauptzufiihrung.

)Entleerungspunkt fiir die Hauptzufiihrung.

)Druckregler und Filter (téglich entleeren).

)

2
3
4
5) Schmiervorrichtung.

ACHTUNG! Die Nietmaschine ist mit einem
Uberdruckventil (F) ausgestattet, das in Betrieb gesetzt
wird, wenn der Druck der Druckluft 7 bar bedeutend
liberschreitet.

ACHTUNG! Wird das Uberdruckventil (F) mit
konsequentem Luftauslass in Betrieb gesetzt, dann
muss man kontrollieren, dass der Druckluftversorgung
derNietmaschine dem untertechnischen Datenauf Seite
29dieserAnleitungangegebenen Druckwertentspricht.

e Um das Werkzeug zu speisen, den Steuerkolben des
Lufteinlassventils (@) nach oben schieben.

» Um das Werkzeug vom Druckluft auszulassen und die Zufiihrung
auszuschalten, den Steuerkolben des Lufteinlassventils (Q) nach
unten schieben, und dann den Hub einstellen.

30 Date 01-2012

EINLEITENDE MASSNAHMEN (Abb. f2-f3)

Priifen Sie, dass die auf der Nietmaschine montierte Gruppe
Gewindedorn (A) und Mundstiick (B) der Abmessung der
Blindnietmutter, die befestigt werden soll, angemessenist. Fiihren
Sie andernfalls den Dimensionswechsel durch (Seite 33).

Die auf der Nigtmaschine vormontierte Gruppe Gewindedorn (A)
+ Mundstiick (B) entspricht einem M10 Gewinde.

Vor der Verwendung der Nietmaschine und nach jedem
Dimensionswechsel ist der Hub gemdB Abmessungen, Typ
von Blindnietmutter und Starke des zu befestigenden Materials
einzustellen. Drehen Sie zuerst den Knopf (M) gemaB der
Pfeilrichtung (+) zur Erhdhung des Hubs und (-) zur Verringerung.
Bitte beachten Sie dabei, dass bei Erhéhung des Hubs, und zwar
bei Drehung des Knopfes (M) in die vom Symbol (+) bezeichnete
Richtung, der Abstand “h” (Seite 31) kleiner wird mit daraus
resultierender Erhdhung der Befestigung. Zur Uberpriifung, ob
der Hub korrekt eingestellt ist, kontrollieren Sie den Anzeiger (N),
durch Vergleich mit den Werten der Tabelle (Abb. f3).
HINWEIS:Vorderendgiiltigen InstallationderBlindnietmutteristes
wichtig, die Spannkraftzu iberpriifen, die diese auf die betroffenen
Zwischenstarken ausiibt. Dazu sind weitere Einstellungen, wie auf
Seite 34 spezifiziert, auszufihren (die angegebenen Einstellungen
sind reine Richtwerte, bitte beachten Sie die technischen Daten der
verwendeten Blindnietmutter).

ACHTUNG! Die nicht korrekte Einstellung des Hubs
der Nietmaschine kann die schlechte Befestigung der
Blindnietmutter und die mégliche Beschddigung des
Gewindedornes bewirken!

ACHTUNG! Die obenstehenden Schritte sind bei nicht
gespeister Maschine durchzufiihren. Zur Anzeige des
gednderten Hubs (N) ist die Maschine zu speisen.
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OM12 #1:4
|Max. Gewindedom-Huhl Umdrehungen (M) Gewindedom-Hub | Umdrehungen (M) |Min. Gewindedom-Huhl Umdrehungen (M)
| ~8mm | 150 ~0.4mm 10 | ~2mm | 00

SETZVORGANG (Abb. f4-15-f6)

Priifen Sie, dass die auf der Nietmaschine montierte Gruppe
Gewindedorn (A) und Mundstiick (B) der Abmessung der
Blindnietmutter, die verwendet werden soll, angemessen ist.
Stellen Sie den Hub ein, wie auf (Abb. f2-f3) wiedergegeben.
Setzen Sie die Blindnietmutter auf dem Gewindedorn (A) an und
liben Sie auf diese einen leichten Druck wie in der Abbildung f4
angegebenaus.Aufdiese Weise wird die Blindnietmutterautomatisch
auf dem Gewindedorn aufgeschraubt. Priifen Sie, dass der Kopf der
Blindnietmutter bis Anschlag mitdem Mundstiick (B) liegt, indem Sie
priifen, ob der Gewindedorn (A) um 2 mm aus der Blindnietmutter
hervorsteht.

Bei einer weiteren Einstellung des Gewindedornes (A) gehen Sie wie
auf Seite 34 wiedergegeben vor.

Sie konnen jetzt die Blindnietmutter setzen, indem Sie den
Bedienungsknopf (D) (f5) bis zur vollkommenen Einstellung des
Blindnietmutter driicken und fiir die Auslésung des Gewindedornes
den Knopf (P) driicken (7).

Fiir einen korrekten Setzvorgang und den einwandfreien Betrieb der
Maschine ist es notwendig, dass die verwendeten Blindnietmuttern
vollkommen sauber sind.

Hinweis: Nehmen Sie gegebenenfalls je nach der gewiinschten
Befestigung einige zusatzliche Hubeinstellungen der Nietmaschine
durch Drehen des Knopfes (M) (Abb. f2-f3-f6) vor.

Zu geringe Verformung = Die Blindnietmutter kdnnte in der Bohrung
drehenundsomiteigeneVerwendungsowieFestigkeitbeeintrachtigen.
Zu starke Verformung = mdégliche Beschddigungen von
Blindnietmutter und Gewindedorn (A) mit méglichen Briichen beider
Komponenten.

A
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BETRIEBSSTORUNGEN (Abb. {7)
Wenn es nétig ist, den Gewindedorn aus dem Blindnietmutter
gezwungen abzuschrauben, driicken Sie den Knopf (P).

ACHTUNG! Fiihren Sie diesenVorgangaus, indem Sie
A die Nietmaschine ganz fest halten, sodass magliche

ruckartige Bewegungen vermieden werden, die

Personen oder Dinge beschédigen konnen .
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DIMENSIONSWECHSEL (Abb. £8-f9 f10-f11)

Die Nietmaschine wird mit6 Paarenvon Gewindedornen (A),

Mundstiicke (B), Mitnehmer (R) und, nurfir die Gewindedorne

von M4 bis M6, Distanzstiicke (S) (Abb. f8) geliefert. Das

Dimensionswechsel durchfiihren, wie folgt:

e Das Roéhrchen (0) mit einem handelsiiblichen 22 mm-
Schlissel abschrauben (Abb. 9).

e Den Gewindedorn schieben und gleichzeitig heben, um
ihn herauszuziehen.

* Die Teile (gem. Abb. f11) stellen und halten und den
ausgewdhlten Gewindedorn (A) montieren. Bei Drehung
den Gewindedorn (Abb. f11), versichern Sie sich dass,
die Teile richtig gesetzt werden.

WARTUNG!

* Diein dem Gewindedorn einzusteckende Seite der Teile
(R) ist magnetisch, um den zufélligen Fall wéhrend dem
Dimensionswechsel zu vermeiden.

* Das Réhrchen (0) mit einem handelsiiblichen 22 mm-
Schliissel einschrauben und korrekt spannen.

ACHTUNG!
Die obenstehenden schritte sind bei nicht
gespeister maschine durchzufiihren.
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EINSTELLUNG VON GEWINDEDORN/MUNDST{CK

(Abb. 114-115-116)

Bei Anderung der Lange der zu befestigenden Blindnietmutter ist
die Position des Mundstiickes (B) in Bezug auf den Gewindedorn
(A) einzustellen.

Trennen Sie die Nietmaschine vom Druckluftnetz.

Schrauben Sie manuell eine Blindnietmutter der gewiinschten
Lénge auf den Gewindedorn, bis der Blindnietmutterkopf bis
Anschlag mit dem Mundstiick (B) der Nietmaschine liegt. Das
Mundstiick ist korrekt eingestellt, wenn der Gewindedorn um
zirka 2 mm aus der auf diesem verschraubten Blindnietmutter
hervorsteht. Losen Sie andernfalls die Mundsticknutmutter (C)
mittels eines handelsiiblichen 22mm-Schlissels und schrauben
Sie das Mundstiick (B) zu oder auf, bis die richtige Position
gefunden ist und sichern Sie die Mundstiicknutmutter (C).

ACHTUNG!
Die obenstehenden schritte sind bei nicht
gespeister maschine durchzufiihren.

2 mm
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NACHFULLEN VON OL IN DEM OLDYNAMISCHEN KREIS
(Abb. f17-f18)

DasNachfiillendes dldynamischenKreisesistnacheinemlangen
Betriebszeitraum oder bei Feststellung eines nachlassenden
Hubs der Nietmaschine erforderlich. Gehen Sie wie folgt
vor: Drehen Sie bei nicht gespeister Nietmaschine den Knopf
(M) bis zum Endanschlag in Richtung des Zeichens “+”,
positionieren Sie die Maschine senkrecht und entfernen Sie
den VerschluB (I). Verwenden Sie dazu den (mitgelieferten)
4mm-Inbusschlussel. Vermeiden Sie wdhrend dieses Vorgangs
unbedingt den Austritt von Ol. Schrauben Sie den_zuvor mit
Hydraulikl der PANOLIN HLP 1S0 32 gefiillten Ol-Behélter
(T) in den Sitz des VerschluBes (I).

Halten Sie die Nietmaschine senkrecht und schalten Sie die
Luftversorgung ein. Driicken Sie den Knopf (D) und lassen
Sie dazu die Nietmaschine eine Reihe von Takten ausfiihren,
bis der Austritt von Luftblasen in_dem Ol-Behdlter (T)
vollstindig eingestellt wurde. Dieser Zustand bedeutet, dass
der Olnachfiillvorgang abgeschlossen wurde. Schalten Sie
jetztdie Luftversorgungab und schrauben Sie bei stets vertikal
gehaltener Nietmaschine den Ol-Behalter (T) ab und schlieBen
diesenwieder. SchlieBen SiedanachdenVerschluB (1) undstellen
Sie die Unversehrtheit des Dichtringes sicher. Wiederholen Sie
alleEinstellungenfiirdas Setzen der Blindnietmutter geméB den
Angaben auf Seite 30-31.
VORSICHT:Esistsehrwijchtig, die oben stehenden Anweisungen
zu befolgen und die Olnachfillvorgdnge mit Handschuhen
ausuzufihren.

Fangen SiebeieinervollstandigenEntleerung des 6ldynamischen
Kreises das gesamte Ol in einem besonderen Behalter auf und
wenden Sie anschlieBend zur Entsorgung an eine Fachfirma.

ACHTUNG!
A Stellen Sie vor dem Trennen des Druckluftrohres

der Nietmaschine sicher, dass dieses nicht unter
Druck steht!

WICHTIG: Es muB sichergestelit werden, daB der
Oltankverschluf (I) miteinem Min. 5 Nm <+ Max. 8
Nmliegenden Anzugsmomentangeschraubtwird.

Es empfiehlt sich O PANOLIN HLP IS0 32 DIN
51524-2/HLP oder dhnliches zu verwenden.

Revisione - 04

WARTUNG

Tégliche Wartung

- Priifen Sie, dass der Gewindedorn nicht beschadigt ist.

- Priifen Sie das Druckluftversorgungssystem.

- Priifen Sie, dass der Werkzeugshub zur Befestigung
der gewadhlten Blindnietmutter geeignet ist (siehe die
entsprechenden Anweisungen zur Einstellung des Hubs auf
Seite 30). )

- Priifen Sie, dass keine Luft- oder Olundichtigkeiten vorliegen.
Wechseln Sie schadhafte Anschliisse oder Dichtungen in
diesem Fall aus.

- Priifen Sie, dass der Druckluftversorgungsdruck maximal 7
bar betrédgt.

Wachentliche Wartung

- Kontrollieren Sie den Olstand, indem Sie den Hub der
Nietmaschine priifen. Fiillen Sie gegebenenfalls Ol nach, um

.. Funktionsstérungen der Nietmaschine vorzubeugen (Abb.18).

Uberholung der Nietmaschine

Nach 600.000 Takten oder einem Jahr empfiehlt sich eine

Generaliiberholung der Nietmaschine.

Wenden Sie sich in diesem Fall ausschlieBlich an seitens FAR

S.r.1. autorisierte Kundendienstzentren.

ENTSORGUNG DER NIETMASCHINE

L Bei der Entsorgung der Nietmaschine sind
! die nationalen gesetzlichen Bestimmungen
! einzuhalten.

Nach dem Abtrennen der Maschine von der
Druckluftanlage montieren Sie die verschiedenen
Bestandteile ab und unterteilen Sie sie nach
Materialen: Stahl, Aluminium, Kunststoff, usw.
DasEntsorgenundVerschrottengeschiehtgemass
den oOrtlichen Vorschriften.
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INSTRUCCIONES DE USO
GARANTIA .36

ADVERTENCIAS Y MEDIDAS DE SALVAGUARDIA
IDENTIFICACION DE LA REMACHADORA
NOTAS GENERALES Y AMBITO DE APLICACION
PARTES PRINCIPALES
DATOS TECNICOS
ALIMENTACION DEL AIRE ....
OPERACIONES PRELIMINARES ......

COLOCACION DE LA TUERCA REMACHABLE.
ANOMALIAS DE FUNCIONAMIENTO
CAMBIO DE FORMATO
REGULACION DE LA GRUPO TIRANTE CABEZA.
LLENADO DE ACEITE DEL CIRCUITO OLEODINAMICO..
MANUTENCION. ..o
ELIMINACION DE LA REMACHADORA ....

GARANTIA

Lasremachadoras FAR cuentancongarantiade 12 meses. El
periododegarantiadelaherramientacomienzaenelmomento
de su comprobada recepcion de parte del comprador. La
garantiaprotegeal usuario/compradorcuandolaherramienta
es adquirida a través de un revendedor autorizado y solo
cuando es utilizada para los usos previstos segln su
disefio. La garantia no es valida si la herramienta no es
utilizada o no es sometida a mantenimiento de conformidad
con las especificaciones del manual de instrucciones y
mantenimiento. En caso de verificarse defectos o averias,
FARS.r.l. secompromete (inicamente areparary/o sustituir,
asupropiaexclusivadiscrecion,loscomponentes estimados
como defectuosos.

ADVERTENCIAS Y MEDIDAS DE SALVAGUARDIA

iiiATENCION!!!

No cumplir o despreciar las advertencias de
seguridad puede prejudicar su incolumidad o
la incolumidad de otras gentes y también el
funcionamiento del equipo.

Para efectuar las operaciones de manutencion y/o el ajuste del

equipo emplear los accesorios en dotacion y/o los utensilios

comerciales describidos en el capitulo Manutencion.

Al efectuar las operaciones de carga aceite se recomienda emplear

solo fluidos segun las caracteristicas indicadas en eso fasciculo.

En caso de pérdidas casuales de aceite que entren en contacto con

la piel se aconseja limpiar la piel cuidadosamente con agua y jabon

alcalino.

Es posible transportar la herramienta a mano pero, después su

utilizacion, se aconseja volver a colocarla en su embalaje.

Para el correcto funcionamiento de la remachadora se aconseja su

revision semestral.

Se ha de cortar siempre la alimentacion de corrente antes de

ponerse a hacer reparaciones o antes de limpiar la herramienta.

Se aconseja, si posible, el empleo de un balanceador de seguridad.

En caso de exposicion diaria en un lugar donde el nivel de Presion

acustica emision ponderada sea mayor que el limite de seguridad de

70-dB (A), utilizar medidas de proteccion del oido (auriculares o tapén

supresor de ruidos, disminucion del tiempo de exposicion diaria, etc.).

Mantener el banco y/o la zona de trabajo limpia, pues el desorden

puede ocasionar dafios a las personas.

No se permite a personas inexpertas tocar los equipos.

Asegurarse que los tubos de alimentacion del aire comprimido tengan

la dimension idénea segun la utilizacion prevista.

Jamés se arrastrara el equipo conectado a la alimentacion tirando su

tubo; mantener siempre el tubo lejos de fuentes de calor y de objetos

contundentes.

 Mantener los equipos en buena condicién y limpios. Jamés se quitaran
las protecciones o el silenciador del equipo.

« Se han de remover siempre las llaves de servicio y de ajuste después
las operaciones de reparacion y/o de ajuste.

» Antes de desconectar el tubo de alimentacion del aire comprimido
de la remachadora, asegurarse que este no esté bajo presion.

« Se han de cumplir detenidamente estas instrucciones.

JATENCION! En caso de golpes fuertes o caidas
accidentales efectuar una revision completa de la maquina.

« Leer atentamente las instrucciones antes del uso.

« Para las operaciones de mantenimiento y/o reparacion, dirigirse
a centros de postventa autorizados por FAR s.r.I. y utilizar
exclusivamente repuestos originales. FAR s.r.1. declina cualquier
responsabilidad por dafios ocasionados por piezas defectuosas y
sino se ha cumplido por inobservancia cuanto arriba (Directiva
CEE 85/374).

La lista de los servicios postventa es disponible en nuestro
sitio web http://www.far.bo.it ( Organizacion )

« Elequipo tiene que ser empleado sélo por personas especializadas.
» Durante el empleo del equipo ponerse gafas de protectoras o
visieras y guantes.

36 Date 01-2012
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IDENTIFICACION DE LA REMACHADORA

La remachadora KJ 45/8 es identificada por una marca con
razén sociale y direccion del productor, designacion de la
remachadora, marca CE y afio de construccion. Al consultar
conelservicio deasistenciatecnica, mencionar siempre los
datos citados sobre la marca.

Designacion de la

Razon social y direccion remachadora

FA

VIA GIOVANNI XXIII,2
QUARTO INFERIORE (BO)

KJ 45/S
C€

MADE IN ITALY
——1

Afio de construccion

NOTAS GENERALES Y AMBITO DE APLICACION

La herramienta puede utilizarse sélo para tuercas
remachables con rosca de diametro M4+M12.

Gracias al sistema oleoneumatico, la remachadora KJ 45/8
abastece una potencia mayor respecto a las tradicionales
remachadoras neumdticas. Esto significa una notable
reduccion de los problemas causados por el desgaste de
los componentes y como consecuencia un aumento de la
fiabilidad y duracion. Las soluciones técnicas utilizadas
reducen las dimensiones y el peso de la maquina volviendo
la remachadora KJ 45/8 absolutamente maniobrable. Las
posibilidades de perdida por el sistema oleodindmico son
eliminadas con el uso de juntas que eliminan este problema.

Revisione - 04

PARTES PRINCIPALES

Tirante fileteado
Cabeza
....Virola bloqueo cabeza
Pulsador de mando
.Conexién aire comprimido
Limitador de presion
Fondillo de proteccién
... Motor neumatico

... Tap6n tanque aceite
...Enganche balanceador
Pomo de ajuste carrera
Indicador carrera
Tubo porta cabeza
Pulsador de destornillamento
Valvula entrada aire

3

DATOS TECNICOS
e Presion de trabajo .........cccceveveiueieieieieieiee e 6-7BAR
* Didmetro interno minimo tubo alimentacion
aire comprimido
» Consumo méx. aire libre por ciclo....
» Potencia maxima
* Peso (con equipaje para M10)..
» Temperatura de utilizacion....
* Valor medio cuadrético de la aceleracion
total registrado en frecuencia (Ac)
ejercitado sobre los miembros superiores................ <2,5 m/s?
** nl = litros a 20° C, presion atmosférica
* Presion acdstica emision ponderada (A) .... ... 74 dBA
* Presion actstica instantdnea ponderada (C) ..<130 dBC
* Potencia acustica ponderada (A)...........cccoueuvcuveuenenn. 86 dBA

6,5 BAR - 27440 N
....2,860 Kg
.-5°/+50°
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ALIMENTACION DEL AIRE (fig. f1)
Lainstalaciéndebecontarcondispositivos paraladepuracion
del aire y la descarga de la condensacion y debe garantizar
una presion constante de min. 6 bares en la entrada del
alimentador. El regulador debe permanecer con presion
de 6,5 bares.
Conectar la mdquina a la alimentacién principal del aire
comprimidoseglnlasindicacionesdelesquemaenfigura (f1).
1) Vélvula de parada (a utilizar para efectuar el mantenimiento
del regulador filtro o de la unidad de lubricacion).
Punto de toma de la alimentacion principal.
Punto de purga para la alimentacidn principal.
Regulador de presion y filtro (purgar diariamente).
Lubricador.

2)
3)
4
5)

JATENCION! La remachadora estd equipada de una
valvulade retorno (F) queentraenfunciénencasodeuna
presion del aire comprimido claramente sobre 7 bares.

JATENCION! Si la valvula de limitacion (F) entra
en funcion con consecuente perdida de aire,
recomendamos controlar sila presion dealimentacion
de la remachadora corresponde al valor de presién
indicadoen los datostécnicos de este manual (hoja37).

* Paracargar el equipo, deplazar el cursor de la valvula entrada aire
() hacia arriba.

 Paradescargarelequipodelaireybloquearlalimentacion, deplazar
el cursor de la valvula entrada aire (Q) hacia abajo, y solo en este
momento, efectuar las diferentes operaciones de registracion de
la carrera.

38 Date 01-2012

OPERACIONES PRELIMINARES (fig. f2-f3)
Averiguarquelapareja, tirantefileteado (A) y cabeza (B), montada
sobre laremachadora sea apropiada a la medida de la tuerca que
sequiereapretar;encasocontrarioefectuarel cambio deformato
(pdg. 41). El grupo tirante fileteado (A) +cabeza (B) ensemblado
en el embalaje de la remachadora corrisponde al fileteado M10.
Antes de emplear la remachadora y después de cada cambio
de formato hay que regular la carrera segun las dimensiones,
el formato de la tuercay el espesor del material a ajustar. Antes
de efectuar esta operacion rodar el pomo (M) segun el sentido
de la flecha, (+) para aumentar la carreray (-) para disminuirla.
Considerando que al aumentar la carrera - rotacion del pomo
(M) - en el sentido indicado por el simbolo (+) la distancia “h”
(pég. 39) disminuye aumentando porlotanto laaccion de apriete.
Paraaveriguarsilacarreraesreguladacorrectamentecontrolarel
indicador (N), comparandolo con los valores de la tabla (fig. f3).
NOTA: Antes de la colocacion definitiva de la tuerca hace falta
controlarelapriete queésteacttiasobrelosespesoresinteresados,
efectuando otros ajustes, como indicado en la pagina 42 (las
regulaciones detalladas son s6lo unaindicacion, se aconseja ver
los datos técnicos de las tuercas empleadas).

JATENCION! La regulacién no correcta de la
carrera de laremachadora puede causar un malo
apriete de lastuercasy laposible roturadeltirante!

jATENCION! Las operaciones susodichas tienen
que ser efectuadas con la maquina parada. Para
visualizar la carrera modificada (N) hay que
alimentar la maquina.
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OM12 #1+4

Correra tirante max.| Revoluciones (M) Correra tirante

Revoluciones (M)

Correra tirante min.

Revoluciones (M)

~8mm ~0.4mm

15 (3

10

~2mm

s

COLOCACION DE LA TUERCA REMACHABLE (fig. f4-5-f6)
Averiguar que el grupotirantefileteado (A)y cabeza (B) montado
sobre la remachadora corresponda a la medida de la tuerca que
se quiere emplear.

Regular la carrera como indicado (fig. f2-f3).

Introducir la tuerca remachable sobre el tirante (A) y presionar
ligeramentecomoindicadoenlafiguraf4,deestamaneralatuerca
seatornillaautomaticamentesobreeltirantefileteado. Asegurarse
que la cabeza de la tuerca toque la cabeza (B) averiguando que
el tirante (A) salga de 2mm de la tuerca.

En caso de regulacion adicional del tirante (A) actuar como
indicado en pag. 42.
Ahorasepuedeprocederconlacolocaciondelatuercaremachable,
apretandoel pulsador (D) (fig.f5) hastalacompletaliberacion del
tirante, por desembragar el tirante apretar el pulsador (P) (fig.f7)
Para una correcta colocacion y un correcto funcionamiento de
la maquina, las tuercas empleadas tienen que ser limpiadas de
la manera apropiada.

Nota: Si necesario, segln el apriete deseado, efectuar otras
regulaciones de la carrera de la remachadora, con la rotacion
del pomo (M) (fig. f2-f3-16).

Deformacion insuficiente = la tuerca podria rodar en su
alojamiento estropeando su empleo y resistencia.
Deformacion excesiva = posibles dafios de latuercay tirante (A)
con probables roturas de los dos componentes.

A
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Date 01-2012

39



FAR

LEd

[ 488

ANOMALIAS DE FUNCIONAMIENTO (fig. f7)

Entodos los casos donde se necesita destornillar de manera
forzadaeltiranteroscadodelatuerca, apretarel pulsador (P).

jATENCION! Efectuar esta operacion teniendo
A firmemente la remachadora de manera que

posibles movimientos bruscos no puedan dafar

a personas o0 cosas.

40
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CAMBIO DEL FORMATO (fig. f8-f9 f10-f11)

La remachadora esta abasteacida con 6 parejas de tirantes

fileteados (A), cabezas (B), arrastradores (R) y, solo para

Iasserie de tirantes desde M4 hasta M6, de distanciadores

(S) (f8).

Para efectuar el cambio del formato proceder como sigue:

» destornillar el manguito porta cabeza (0) con una llave
comercial de mm 22 (f9).

* remover el tirante fileteado, empujarlo y entretanto
levantarlo (f10).

e despues la preparacion del tirante fileteado (A) de la
medida querida, colocar y sostener los componentes
como en f11y realizar el ensamblaje, asegurandose que
las piezas sean en sesion de balance de maneracorrecta,
roteando el tirante de mano (f11).

ATENCION!

* Ellado del componente (R) a insertar en la cabeza del
tirante esta imantado para evitar la caida accidental
durante las operaciones del cambio del formato.

* Enroscar el manguito porta cabeza (0) por una llave
comercial de 22 mm y atornillar correctamente.

jATENCION!
Las operaciones susodichas tienen que ser
efectuadas con la maquina parada.
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REGULACION DEL GRUPO TIRANTE CABEZA

(fig. f14-f15-f16)

Al variar la longitud de la tuerca a apretar hace falta regular
la posicion de la cabeza (B) respecto al tirante fileteado (A).
Desconectar la remachadora de la alimentacion del aire
comprimido.

Atornillarunatuercaremachabledelalongitud queridasobre
el tirante fileteado manualmente hasta que la cabeza de la
tuerca toque la cabeza (B) de la remachadora. La cabeza es
ajustadacorrectamente sieltirantefileteado sale delatuerca
atornillado sobre si mismo aproximadamente de 2 mm. En
casocontrariodesbloquearlavirola(C) conunallave estandar
de mm 22 pues atornillar o destornillar la cabeza (B) hasta
encontrar la justa posicion, al final bloguear la virola (C).

JATENCION!
Las operaciones susodichas tienen que ser
efectuadas con la maquina parada.

y..

42 Date 01-2012 Revisione - 04



RESS @ ras

LLENADO DE ACEITE DEL CIRCUITO OLEODINAMICO
(fig. f17-118)
Esnecesariollenarelcircuitooleodindmicodeaceiteluegode
un prolongado periodo de trabajo o al notar unadisminucion
de carrera de la remachadora. Proceder como sigue: con la
remachadora parada y en posicién vertical, rodar el pomo
(M) hacia el signo “+” hasta el fin de carrera, quitar el tapon
(I) pormedio de lallave Allen de mm 4 (equipada). Al efectuar
esta operacion hay que tener cuidado que no ocurran salidas
de aceite. Atornillar en la sede del tapon (1) el contenedor
aceite (T) (equipado) antes llenado de aceite hidraulico de
PANOLIN HLP IS0 32 .

Manteniendo la remachadora vertical, conectar la
alimentacion del aire y apretar el pulsador (D) de manera
que la remachadora cumpla una serie de ciclos y acabe la
emisiondeburbujasdeaireenelcontenedor (T), estosignifica
que se ha acabado el llenado del aceite. Ahora desactivar la
alimentacion delairey, conlaremachadora siempre vertical,
destornillarelcontenedoraceite (T)ycerrarlo. Cerrareltapon
(I)controlandolaintegridad delaarandelaherméticay repetir
todos los ajustes paraposicionarlatuercaremachable como
indicado,en la pag. 38-39.

ATENCION: Es muy importante seguir las instrucciones
susodichas y efectuar las operaciones de llenado aceite
con guantes.

Si se efectda el vaciado completo del circuito hidréulico,
hay que coger todo el aceite en un contenedor apropiado
y contactar con una firma autorizada para la eliminacién
de desechos.

JATENCION!
jAntes de desconectar el tubo delaire comprimido
de laremachadora, jasegurarse que éste no esté
bajo presion!

IMPORTANTE: Asegurarse que el tapon de llenado MANUTENCION

aceite (I) sea enroscado con un par de acople Manutencién diaria

correspondiente a: Min. 5 Nm = Méax. 8 Nm. - Controlar que el tirante fileteado no se encuentre estropeado.

- Controlar el sistema de alimentacién del aire comprimido.

- Controlar que la carrera del utensilio sea apropiada
para introducir la tuerca remachable elegida (véase las
instrucciones relativas al ajuste de la carrera, indicadas en
la pagina 38).

- Controlar que no ocurran pérdidas de aire o de aceite. En
este caso sustituir posibles uniones o juntas estropeadas.

- Controlarquela presion maximade alimentacion sea7 bares.

Manutencion semanal

- Controlar el nivel de aceite probando la carrera de
la remachadora. Si necesario llenar para prevenir
;qglfuncionamientos de la remachadora como indicado (fig.

Nosotros aconsejamos el uso del aceite PANOLIN
HLP IS0 32 DIN 51524-2/HLP o similares

Revision de la remachadora

Se aconseja revisar completamente la remachadora después
de 600.000 ciclos o cada afio.

En este caso dirigirse s6lo a centros autorizados por la
FARS.r.l.

ELIMINACION DE LA REMACHADORA

P Para eliminar la remachadora seguir con atencion
cuanto establecido por las leyes nacionales.

! Despues de haber desconectado la remachadora
respecto del sistema neumatico, proceder
con el desmontaje de todos los componentes
dividendoles segun sus categorias: acero,
aluminio, material plastico, ecc.

La eliminacién de los componentes deberd
efectuarse seglin lo dispuesto por las normas
vigentes.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

SPISTRESCI

GWARANCJIA
BEZPIECZNA PRACA Z NARZEDZIEM
IDENTYFIKACJANARZEDZIA ..............
UWAGI OGOLNE | ZAKRES ZASTOSOWANIA
GLOWNE CZESCI SKEADOWE
DANETECHNICZNE
ZASILANIE POWIETRZEM
WSTEPNE CZYNNOSCI PRZED URUCHOMIENIEM.....
MONTAZ NITONAKRETKI

AWARYJNE URUCHOMIENIE NITOWNICY...
WYMIANA TRZPIENIA
REGULACJA ZESPOLU TRZPIEN GEOWICA
WYMIANA OLEJU .
KONSERWACJA ...
UTYLIZACJA ZUZVTEGO NARZEDZIA ....

GWARANCJA

Nitownice FAR s3 objete 12-miesieczng gwarangja. Okres gwarancyjny
rozpoczyna sie w chwili poswiadczonego odbioru narzedzia przez Klienta.
Uzytkownikowi / kupujacemu przystuguje gwarangja, jesli narzedzie zostato
zakupione u autoryzowanego sprzedawcy i tylko w przypadu jego uzytkowania
zgodnie z przeznaczeniem. Gwarangja nie obowiazuje, jesli narzedzie nie jest
uzywanie lub jesli nie jest poddawane pracom konserwacyjnym opisanym w
instrukgji obstugi i konserwacji. W przypadku wad lub usterek, firma FAR S.r.I.
zobowiazuje sie wytacznie donaprawyi/lubwymiany, wedtug wtasnego uznania,
komponentéw uznanych za wadliwe.

BEZPIECZNA PRACA Z NARZEDZIEM

UWAGA!!

Nie przestrzeganie podanych zaleceri bezpiecznej pracy,
moze skutkowac wypadkiem.

« Przed rozpoczeciem pracy nalezy zapoznar sie z niniejsza instrukcja.

W przypadku koniecznodci serwisowania narzedzia, nalezy skontaktowac
sie z autoryzowanym przedstawicielem firmy FAR; uzywac tylko
oryginalnych czesci zamiennych, firma FAR nie ponosi Zadnej
odpowiedzialnosci za wypadki powstate na skutek niewtasciwego uzycia
narzedzia (Dyrektywa UE 85/374).

Lista punktéw serwisowych jest dostepna na naszej stronie
internetowej http://www.far.bo.it ( Organizacja)

+ Narzedzie moze byc stosowane tylko przez odpowiednio przeszkolone
0soby.

« W czasie pracy z urzadzeniem, nalezy korzystac z okularéw lub oston
ochronnych oraz rekawic.

« W trakcie czynnosci serwisowych nalezy stosowac klucze z wyposazenia
narzedzia, lub inne akcesoria o ktérych mowa w rozdziale “Konserwacja”
W niniejszej instrukgji.

« Przy wymianie oleju nalezy stosowac olej o parametrach podanych w
instrukgji.
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« Wrazie kontaktu skory z olejem nalezy umyc rece mydtem alkalicznym.

Narzedzie moze by¢ przenoszone recznie, po skoriczonej pracy zaleca sie
jego przechowywanie w oryginalnym opakowaniu.

« W celu przedtuzenia zywotnosci narzedzia zaleca si¢ jego kwartalng

konserwagje i przeglad.
Prace naprawcze oraz czyszczenie maszyny nalezy przeprowadzac przy
urzadzeniu odtaczonym od zasilania w sprezone powietrze.

« Tam gdzie to mozliwe zaleca sie podwieszenie narzedzia na balanserze.
W przypadku codziennej ekspozycji personelu w otoczeniu, w ktrym

poziom ci$nienia akustycznego emisji skorygowanego charakterystyka
A przekracza wartos¢ bezpieczedstwa 70 dB (A), nalezy korzystac
z indywidualnych Srodkéw ochrony stuchu (nauszniki lub zatyczki
przeciwhatasowe, redukcja dziennego czasu ekspozyqji, itd.)

Miejsce pracy nalezy utrzymywac w czystosci i porzadku co zmniejsza
ryzyko wypadku.

Narzedzia mogg uzywac tylko osoby do tego uprawnione.

Upewni¢ sie ze przewody zasilajace powietrza s odpowiednia dla
narzedzia.

Narzedzie nalezy utrzymywac w czystosci, nie wolno zdejmowac ostony
thumika.

Nie szarpa¢ narzedzia za przewdd zasilania powietrzem, przewdd z
powietrzem powinien by¢ oddalony od 7rédet ciepfa.

Po skoriczonej naprawie, upewnic sie iz wewnatrz narzedzia nie zostaty
klucze serwisowe.

Przed odtaczeniem rury sprezonego powietrza od nitownicy, nalezy
upewnic sie, ze nie jest ona pod ciSnieniem.

Stosowac sie skrupulatnie do powyzszych zalecen.

UWAGA!
W razie silnego uderzenia nitownicy, nalezy natychmiast upewnic sie
(zy dziata prawidtowo.
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IDENTYFIKACJA NARZEDZIA
Nanitownicy KJ45/Sjestidentyfikowana poprzezoznaczenie obejmujace nazwe
i adres producenta, okreslenie maszyny, oznakowanie CE oraz rok produkcji. W
razie potrzeby skorzystania z pomocy technicznej, nalezy zawsze podac dane
znajdujace sie na oznaczeniu.

Firma i adres Okreslenie maszynya

FA

VIA GIOVANNI XXIII,2
QUARTO INFERIORE (BO)

KJ 45/S
C€

MADE IN ITALY
———1

Rok produkgji

UWAGI OGOLNE | ZAKRES ZASTOSOWANIA

Nitownica KJ 45/S jest przeznaczona do nitonakretek o Srednicy M4-M12.
System oleo-pneumatycznyzastosowany w tym modelu pozwalanauzyskanie
wiekszej mocy zacisku nitonakretki w poréwnaniu do starszych modeli nitownic.
Gwarantuje toznacznezmniejszenie problemow ze zuzyciem uszczelniaczy, atym
samymuzyskujemy dtuzszazywotnos¢samegonarzedzia. Rozwiazaniatechniczne
zastosowane w nitownicy KJ 45/S znacznie zmniejszyly ciezar narzedzia i
polepszytyjegoergonomie. Ponadtoudoskonalony systemuszczelniaczyeliminuje
mozliwos¢ spadku mocy zacisku.
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GLOWNE CZESCI SKEADOWE

... Sruba imbusowa
Glowica
Pierécien kontrujacy gtowicy
Przycisk uruchamiania nitownicy
Zasilanie sprezonym powietrzem
Zawor nadcisnieniowy
... Naktadka ochronna
Silnik pneumatyczny
.. Korek zbiornika oleju
... Laczep do balansera
Pokretto reguladji sity zacisku
.Wskaznik skoku trzpienia
Tuleja gtowicy
Przycisk wykrecania
... Lawor wlotu powietrza

% fabrycznie montuje si¢ na nitownicy trzpied m10

296"

DANE TECHNICZNE
© CiSNIENTE TODOCZE ... 6 -7 BAR
¢ Minimalna $rednica wewn. przewodu

zasilania
 Zuzycie maks. powietrza na cykl
e Sitamaksymalna................
* Waga (z trzpieniem M10) .
* Temperatura otoczenia ........
* (zestotliwos¢ przyspieszenia (Ac)
** nl = litry przy 20°C, ci$nienie atmosferyczne
* (isnienie akustyczne emisji skorygowane charakterystyka A........ 74 dBA
« Chwilowe cisnienie akustyczne skorygowane charakterystyka C <130 dBC
* Moc akustyczna skorygowana charakterystyka A...................... 86 dBA
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ZASILANIE POWIETRZEM (rys f1)

Instalacja powinna posiadac urzadzenia oczyszczajace powietrze i umozliwia¢

odptyw kondensatu i powinna zapewnia¢ na wejsciu state ciénienie 6 bar.

Regulator cisnienia powinien by¢ ustawiony na 6,5 bar.

Nitownice podtaczamy jak ponizej (f1):

1) Zaworodcinajacy doptywu powietrza (uzywane przy okazji konserwacjifiltru
lub jednostki naolejajacej powietrze).

2) Gtéwny punkt poboru powietrza.

3) Punkt odpowietrzania gtéwnej linii zasilajacej.

4) Regulator cisnienia i filtr (odpowietrzanie codzienne).

5) Naolejacz powietrza.

UWAGA! Nitownicajest wyposazonaw zawdr nadcisnieniowy
(F), ograniczajacy nagty skok ciénienia, przekraczajacy 7 bar.

UWAGA! W przypadku interwencji zaworu ograniczajacego
cisnienie (F) i, w konsekwendji, ujscia powietrza, nalezy
sprawdzi¢ czy cinienia zasilajace maszyne odpowiada
ci$nieniu wskazanemu w danych technicznych niniejszej
instrukgji (str. 45).

.- =<

ZESPOL FRL
(zespot przygotowania powietrza)

FA3 (¢

v
e ™

A GomAN XN12
e 80

« Celem zasilenia urzadzenia, nalezy przesuna¢ suwak zaworu wlotu powietrza (Q) do
qory.

« Celemwypuszczeniapowietrzazurzadzeniaizatrzymaniazasilania, nalezy przesunac
suwak zaworu wlotu powietrza (Q) w dét; dopiero w tym momencie mozna
przeprowadzi¢ czynnosc zwiazane z regulacja skoku.
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WSTEPNE CZYNNOSCI PRZED URUCHOMIENIEM (rys £2-f3)

Sprawdzamy czy trzpieri gwintowany (A) i gowica (B) ktére sa na nitownicy
maja zadang srednice. Jezeli tak nie jest, wymieniamy je na zadang srednice.
Zesp6t trzpiert gwintowany (A) + gtowica (B) zamontowany na nitownicy w
opakowaniu, posiada gwint M10.

Po kazdej wymianie trzpienia na inng $rednice upewniamy sie ze regulacja sity
zacisku jest prawidtowa.

Obracajac pokretto Mw kierunkuznaku (+) zwigkszamysite zacisku (zmniejsza sig
odlegtos¢“h” (s.47), zob. na kolejnej stronie), obracajac pokretto (M) w kierunku
znaku (-) zmniejszamy site zacisku nitonakretki. Aby upewnic sie czy requlacja
zostata ustawiona prawidtowo spogladamy na wskaznik (N) i pordwnujemy
potozenie kursora ze wskazaniami z tabeli ponizej.

Uwaga: przed ostatecznym zamocowaniem nitonakretki, zalecasie sprawdzenie
czy regulaja sity zacisku jest odpowiednia (zob. wskazéwki podane na s. 50).

UWAGA! Nieprawidtowa regulacja skoku trzpienia moze
powodowac zte mocowanie nitonakretki lub uszkodzenie
samego trzpienia!

UWAGA! W czasie przeprowadzania wyzej wymienionych
zynnosci maszyna musi by¢ odtaczona od zasilania. Aby
wyswietli¢ zmieniony skok (N), nalezy podtaczy¢ maszyne
do zasilania.
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OM12 #1+4
Max skok drazka Obroty (M) Skok drazka Obroty (M) Min skok drazka Obroty (M)
~8mm 150 ~0.4 mm 10 ~2mm 00

MONTAZ NITONAKRETKI (rys f4-f5-f6)

Upewniamy sie Ze na nitownicy jest zamontowany trzpien (A) oraz gtowica (B) o
zadanej $rednicy, oraz czy requlacja sity zacisku jest prawidtowa. Skok trzpienia
requlujemy wg wskazéwek podanych (rys f2-f3).

Na gwintowany trzpiei (A) naktadamy nitonakretke, pod wptywem lekkiego
nacisku trzpieri wkredi sie automatycznie (rys f4). Upewniamy sie ze kotnierz
nitonakretki styka sie z krawedzia gtowicy (B) i ze trzpien wystaje z nitonakretki
naok.2mm (A).

Wtymmomenciemozemy przystapicdomontazu nitonakretkitrzymajacwcisniety
przycisk (D) (rys.f5) azdo calkowitego zacisniecia nitonakretki; w celu wykrecenia
trzpienia, nalezy nacisnac przycisk (P) (rys. 7).

Aby nitonakretki prawidtowo mocowaty sie w otworach musza by¢ czyste.
Uwaga: jezeli jest to konieczne dokonujemy korekty regulagji skoku trzpienia
(sity zacisku) pokrettem (M) (rys f2-f3-f6).

Nitonakretka stabo zacisnigta = nitonakretka moze sie obraca¢ w otworze
o ma negatywny wptyw na jej funkgje i parametry jakosciowe
Nitonakretka zacisnieta za mocno = istnieje ryzyko uszkodzenia
gwintowanego trzpienia (R) lub nitonakretki.
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AWARYJNE URUCHAMIANIE NITOWNICY (rys f7)
W przypadku, gdy zachodzi potrzeba wymuszonego wykrecania gwintowanego
trzpienia z nitonakretki, nalezy wcisnac przycisk (P).

UWAGA! Powyzsz3 czynnos¢ wykonujemy mocno trzymajac
nitownice, wprzeciwnymraziejejgwattowne poruszeniemoze

doprowadzi¢ do uszkodzenia lub zagrazac uzytkownikowi .

48 Date 01-2012
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ZMIANA FORMATU (rys. f8-f9 £10-f11)

Nitownica zostaje dostarczona z 6 parami trzpieni gwintowanych (A), gtowic

(B), zabierakéw (R) i, tylko dla serii trzpieni gwintowanych od M4 do M6,

przektadek (S) (f8).

Celem przeprowadzenia zmiany formatu, nalezy:
Odkrecic rurke nosna gtowicy (0) za pomoca klucza 22 mm (f9).

+ Wyjactrzpier gwintowany, popychajac go i réwnoczesnie unoszac go do
gory (f10).
Przygotowawszy gwintowany trzpieri (A) o zadanym rozmiarze, nalezy
rozmiesci¢ poszczegéine elementy tak, jak to pokazano na rys. f11 i
przeprowadzi¢montaz, upewniajacsie, zekomponentyzostaty poprawnie
wsuniete na swoje miejsce, poprzez reczne obracania trzpienia (F11).

UWAGA!
+ Welemencie (R) strona, ktdra nalezy wprowadzi¢ do gtowicy trzpienia
jestnamagnesowana, cozabezpiecza przed ewentualnymwypadnieciem
w czasie zmiany formatu.
Przykreci¢rurke nosna gtowicy (0) zapomocaklucza22 mmiprawidtowo
docisnac.

UWAGA!
Opisane wyzej czynnosci wykonujemy przy nitownicy

odtaczonej od zasilania!

M4 = M6

22 mm
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REGULACJA ZESTAWU TRZPIEN- GEOWICA

(rys f14-f15-f16)

W zaleznosci od diugosci nitonakretki jaka stosujemy nalezy wyregulowac
ustawienie gtowicy (B) wzgledem trzpienia (A).

Odtaczyc zasilanie w sprezone powietrze od nitownicy.

Recznie nakrecamy nitonakretke na gwintowany trzpien, tak aby kotnierz
nitonakretki dotykat krawedzi gtowicy (B). Pozycja gtowicy jest prawidtowa
jezeli trzpier wychodzi z nitonakretki na ok. 2 mm.

W przeciwnym razie, poluzowac pierscieri C kluczem 22 mm, nastepnie obrdci¢
gtowice tak aby trzpieri wychodzit z nitonakretki na2 mm. Nastepnie blokujemy
gtowice (B) pierscieniem blokujacym (C).

Uwaga! Powyisze czynnosci wykonujemy kiedy nitownica

jest odtaczona od zasilania.

2 mm
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WYMIANA OLEJU (rys f17-f18)

Po dtuzszym okresie pracy nalezy wymieni¢ olej, szczegdInie gdy zauwazamy

spadek mocy nitownicy.

W tym celu nalezy:

«odtaczy¢ nitownice od zasilania;

« pokretto (M) obracamy do korica w kier. Znaku “+";

+ ustawiamy nitownice w pionie i odkrecamy korek (I) imbusem 4 mm (jest
na wyposazeniu nitownicy);

+w otwor korka wkrecamy pompke oleju (T) (na wyposazeniu nitownicy)
wypetniona olejem o PANOLIN HLP 1S0 32 ;

«  utrzymujacnitownice w pionie, podtaczamyzasilanie powietrzeminaciskamy
kilka razy przycisk (D), dopoki w pompce przestana pojawiac sie barki
powietrza;

«odfaczamy zasilanie powietrzem;

« wykrecamy pompke oleju (T);

« wkrecamy ponownie korek (1) (s. 46-47).

OSTROZNIE: Przestrzeganie podanych wyzej instrukji jest bardzo waine, jak

rdwniez przeprowadzanie operacji dolania oleju z zatozonymi rekawicami.

W przypadku catkowitego oprozniania obiegu hydraulicznego, nalezyzla¢ caty olej

doodpowiedniego pojemnika, anastepnie skorzystacz ustug firmy upowaznionej

do usuwania odpadow.

UWAGA! Przed odtaczeniem przewodu powietrza od
nitownicy, upewnic sie ze nie jest on pod cisnieniem!

UWAGA! Upewni¢ sie ze korek wlewu oleju (I) zostat

dokrecony zsitg réwna Min. 5 NM- Maks. 8 Nm.

Zaleca sig uzycie oleju PANOLIN HLP 150 32 DIN 51524-2/
HLP lub podobnych.
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KONSERWACJA

Konserwacja codzienna:

« sprawdzamy czy gwintowany trzpien nie jest uszkodzony;

- sprawdzamy instalacje zasilania powietrzem;

- sprawdzamy czysitazaciskujest odpowiednio ustawiona do danejnitonakretki
(s. 46);

« upewnicsiezeniemawyciekow olejulub nieszczelnych przewoddw powietrza;

+ upewnic sie ze cisnienie zasilajace nie przekracza 7 bar.

Konserwacja tygodniowa:

- sprawdzamy poziom oleju (rys f18).

Przeglad serwisowy

Zalecamy gruntowny przeglad narzedzia po 600.000 cykli lub corocznie.

W takim przypadku, przegladu moze dokonac tylko autoryzowany serwis FAR.

UTYLIZACJA ZUZYTEGO NARZEDZIA
e W przypadku zuzytego narzedzia, jego utylizacje przeprowadzamy
0 zgodnie z przepisami danego kraju.

Po odtaczeniu urzadzenia od instalacji pneumatycznej, nalezy
przystapi¢ do demontazu poszczegdlnych komponentow,
segregujac je w zaleznosci od ich typologii: stal, aluminium,
materiat plastikowy, itd.
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TAPAHTUIHDIE OBA3ATENbCTBA

3aKnénouHble MHCTPYMeHTbI Npon3BoacTBa GupMbl Far umelot rapanTuio
Ha CpoK 12 mecAueB. [leproa rapaHTUiiHOrO 06CTYXUBAHNA HaUNHaeTCA
C MOMEHTA [I0KYMeHTanbHO MOATBEPKAHHOTO GaKTa monyueHus npubopa
nokynatenem. fapaHTuiiHoe 06A3aTenbCTBO PacnopocTpaHAeTca Ha npubop,
NpUHAANEXaLLyil nonb3oBaTeNto/MOKynatenio Npu yCioBuu, uto npubop Gbin
npuo6peTeHy 0PULMaNbHOr0 AUCTPUOBITOPA U TONbKO ANANPESYCMOTPEHHOT0B

Mpu pabote ¢ annapatom MoAb30BaTbCA 3ALYMTHBIMU OUKAMU WM
Mackamu AnA LA U nepyaTkamu.

Mpu BbINOAHEHUN TeXoBCNYXMBAHUA /UMK PerynnpoBKI 060pyROBaHNUA
M0Nb30BaTbCA NOCTABAEMbIMM NPUHAANEXHOCTAMM U/UIN CTaHAAPTHBIM
VIHCTPYMEHTOM, yKa3aHHbIM B raBe TexHuueckoe 06cnyxmBatme.

[InA 3arpy3ku mMacna nonib30BaTbCs TONbKO KUAKOCTAMY, UMEIOLIMA
XapaKTepuCTUKIA, YKa3aHHbIe B HacToALLeM nocobum.

Mpu CyvailHoii yTeuke Macna W B Clyyae ero MOMAZAHMA HA KOXY,
HeoOX0AMMO TLLATENbHO NPOMbITb MOPaXKEHHbI YYacToK KoXW BOAOI ¢
LUENOYHbIM MbITIOM.

[llaHHoe 000pysOBaHME MOXHO TPaHCMOPTUPOBATb BPYuHylo U mocne
PpaboTbl Mbl peKoMeHzyeM NOMECTUTb ero 06paTHO B yNaKoBKy.

[InA NpaBMAbHOrO (GYHKUMOHUPOBAHUA 3aKNEMbIBAIOLLETO annapara
PeKOMeHYETCA NPOBOAMTb  TEXHMYECKWA OCMOTP  Kafable LWeCTb
MecALes.

TexHuyeckuidi  OCMOTP M OUMCTKA  JOMKHbI  OCYLECTBAATBCA  Ha
0TCOEAMHEHHOM 060pYZI0BaHIM.

PeKoMeHAyeTcs, MU BO3MOXHOCTM, MOAb30BaTb(A  GanaHcupom
6e3onacHocTy.

B cnyuae exeHeBHol paboTbl onepaTopoB B MoMelLeHU, B KOTOPOM
IKBMBAMEHTHbI  YpOBEHb  UCMYCKaeMoro 3BYKOBOTO JaBneHua A
npeBbilLaeT npedenbHoe 3HaueHue besonactoctu 70 Ab (A), Heobxogumo
NoNb30BaTbCA MHAVBUAYANbHBIMU CPEACTBAMM 3alWTbI OPraHoB ClyXa
(HaywHUKM UnM GUpYLIK; CHU3UTD BPEMA HaXOXAEHUA B LUYMHOM
MOMELLEHNNN T.1.).

CpenuTb 32 nopAAKoM Ha pabouem mecte, becnopagok Ha pabouem mecte
MOXET CTaTb NPUYUHOI TPABMUPOBAHIA NIEPCOHaNa.

HeponyckaTb nocTopoHHUX K pabote ¢ 06opyaoBaHuem.

Y6enuTbca B TOM, UTO LWNAHTU MOJAYN CKATOro BO3AyXa BblBpaHbl

PYKOBOZCTBE MO 3KCNAyaTaL{y M TeXHUECKOMY 06CTy KuBaHMIO MCMONb
[apaHTuiiHoe 06A3aTeNbCTBO CUMTAETCA PACTOPTHYTHIM, ecu npubop He
UCNONb3YeTCA U He NOABEPTaeTca TeXHUYECKOMY 06CNYXUBaHMIO B CTPOTOM
COOTBETCTBUY CUHCTPYKLMAMY B PYKOBOACTBE MOIKCITyaTaL i U TEXHIUECKOMY
o6cnyxuanmto. Mpu Hanuuun 6paka unm nospexaeHnit Komnanus Far S.r.l.
bepeT Ha ce6a ToNbKo 0643aTeNbCTBO NOYMHUTL /UMK 3aMEHNTD Te fieTaiu,
KoTopble, M0 COBCTBEHHOMY YCMOTPeHMIo, ByaeT cCuuTaTh GpakoBaHHbIMU.

PEKOMEHAALINNA U MEPbI BE3OMACHOCTI
BHUMAHUE!!!

HeBbinonHeHne WM HeGPEXHOCTb B UCTIONHEHUM
nocneyloWyX Mep NPEAOCTOPOKHOCTY MOXET NPUBECTH

K HenpuATHbIM TNOCNEACTBUAM ANA Baleid M uyoil
HEBPEAVMOCTH, U ANA XOPOLero (yHKLMOHMPOBaHMA
UHCTPYMeHTa.

« Tlepep Hauanom 3KCnnatauuu annapata HeoOXOAUMO BHUMATENbHO
03HAKOMUTBCA € PYKOBOACTBOM M0 SKCTNyaTaLMy.

« [InA npoBefeHua TeXHUYeCkoro 0OCTYKUBAHMA W/UMM  peMOHTa
o0pawarbcs B 0dULMANbHBIE LEHTPbl MOAREPXKKYM, UMetoLMe
aptopusaumio komnanuu  FAR s.rl. u nonb3oBatbca TonbKo
OpUTMHANbHLIMKM  3anacHbiMM  vactAmu.  Komnawma  FAR
.l cHuMaeT ¢ ceba OTBeTCTBEHHOCTb 3a ywiepl, MpUUYMHEHHBII
OpaKkoBaHHbIMM [ieTanamMu, BCIEACTBIE HeCobMiofeHna NpuBeaeHHbIX
Bbilwe npasun (iupekTusa CEE 85/374).

CnMCOK CepBUCHBIX LLEHTPOB NPUBEAEH Ha HaleM
Be6-caiite http://www.far.bo.it (OPTAHU3ALIUA )

- PaGotatb ¢ 0BopynoBaHUEM peKOMeHZYeTcA KBanuQUUUPOBAHHOMY
nepconany.
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I HO, B COOTBETCTBUM C IPEAYCMOTPEHHDIM UCTIONb30BAHNEM.
He TAHYTb NoACOEAMHENHDII aNNapaT 3a LWNAHT NOAAYN CKaToro BO3AYXA.
LlinaHr JOMKeH pacnonaratbA Ha PacCTOAHMM OT WCTOYHUKOB TemAa W
PEXyLLUX NpesMeToB.

[lepxaTb 060pyA0BaHMe B XOPOLLEM COCTOAHUM U B UNCTOTE; HUKOTAA He
YOanaTb C aNNapata 3aluTHbIe YCTPOIACTBA U IYLINTEND.

Mocne B Texo6cny 118 W/unu perynupoBKm obopyaosanma
y6eauTbCA B TOM, 4TO pabouve uiv perynupoBOYHbIE KMoYM yAaneHb.
MNepes Tem, KaK OTCOBAMHUTH LWAAHT MOAAYM OKaTOro BO3AYXa 0T annapata
Y6eAMTLCA B TOM, UTO OH He HaXOAUTCA NOZ AABNIEHUEM.

TiwarenbHo CeA0BaTb AAHHbIM UHCTPYKLMAM.

BHUMAHME! Mocne nagenua unm cunbHoro yaapa 060pyaoBaHua
Heo6XoA1Mo NPOBEPHTD €ro 06LLY0 LieNoCTHOCTb.

Revisione - 04



KUKAS/S

iy ]

UAEHTUOUKALMOHHBIE JAHHDIE 3AKNENDIBAIOLLETO AMIMAPATA
3aknénounblitannapat KJ 45/S uneHtuduumpyerca npu nomoLLu MapkupoBky,
B KOTOPOIA YKa3blBAeTCA HauMeHOBaHWe NpeAnpUATUA 1 afpec U3roToBuTens,
npegHa3HaueHue annapara, Mapkvposka CE v rof u3rotoneHus.

Mpw obpaLuieHn 3a TexHUYeCKol NOMOLLbIO, BCETAA CCbINATHCA Ha AaHHblE,
yKa3aHHble Ha 3aKNENOYHOM annapare.

HanMeHOBaHue NpeanpuATna n
ajpecusrotrosutensa

FA

VIA GIOVANNI XXIII,2
QUARTO INFERIORE (BO)

npeAHa3HayeHue annapara

KJ 45/S
C€

MADE IN ITALY
————1

rof U3rotoBneHna

OBLLUME 3AMEYAHNA W OBJIACTb TPUMEHEHUA

Annapat npefHa3HayaeTcA AnA IKCMyaTaLnmi UCKAIYUTENBHO CIPUMEHEHEM
BCTaBOK ¢ pe3bboii or M4 1o M12.

MacnaHo — nHeBMaTnyeckaa cuctema, UCMoNb3yemasn 3aKnénoyHbim
annapatom KJ 45/, 1aéT 60nbLuyio MOLLHOCTb N0 CPaBHEHNIO C TPAZULMOHHOI
NHEeBMATUYeCKO CUCTeMOIi, KOTOPYI UCNONb3YKT Apyrie Modenn
3aKNENOYHbIX aNNapaToB. IT0 03HAYaET 3HaUUTENbHOE CHIXKEHNE TPYAHOCTElA,
(BA3AHHDBIX C U3HOCOM JeTaneil 1, CNefOBATeNbHO, BO3PACTaeT Haf&XHOCTb
1 NPOAOMXKUTENLHOCTb CPOKA IKCNNyaTaumun. TexHuyeckue pelueHus,
UCMI0Nb30BaHHbIE MY Pa3paboTKe AaHHOI MOZenM, MO3BOAUIN CHU3UTb
pa3mepbl 1 BeC v cAenany 3aknénbiatoLuuit annapat KJ 45/S oueHb yao6HbIM
B 06paLLeHnn MHCTPYMeHTOM. BepoATHOCTb yTeuek ruapoANHaMUYECKoi
cucTembl (C MacnAHoii cpepoii) cBefieHa K Hynto, Gnaroaapa cnonb3oBauio
repMeTUYecKVX yINIOTHEHWI, KOTOPbIe MONHOCTbIO PeLUaloT AaHHyt npobnemy.
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OCHOBHbIE Y3J1bl
A). Pacnopka c pe3bboit
TonoBka
_BrokupytoLLee KonbLio ronoBKiu
. Knonka ynpasnenua
MpucoesuHeHue Oxatoro BO3ayxa
. OrpaHuuwTenb faBneHusa
. 3aluTHOE AHNILE
. THeBMaTUeckuii aBUraTeNb
MNpo6ka macnaHoro 6aka
.. MpucoeauHenme banaxcupa
........................................................ PykoATKa perynupoBkim xoaa
Ykazatenb xofa
.. BTynka kpennenua ronosku
........................................................... KHonka anA oTBUHUMBaHUA
.............................................................. Knana nopauv Bo3gyxa

A

el —
TEXHUYECKUE BAHHDBIE

« Pabouee paBnenue 6-7ap
+ MUHUMAnbHbIIA BHYTPEHHNIA AMaMeTp WNaHra

NOAAYM OKaToro BO3AyXa 8mm
+ MakcumanbHoe notpebneHue cBOHOAHOTO BO3AYXA 32 LMKII............. 9 Hn**
+ MakcumanbHoe ycunue 6,5 ap - 27440 kH
+ Bec (c obopynosaxuem ana M10) 2,860 Kr
- Temnepatypa skcnnyatauun -5°/+50°

(yMMapHoe 3HaueHue YacTOTHO — B3BELLIEHHOTO CPe/AHEKBaJIPaTUYHONO
yckopeHua (Ac), kotopomy

M0/1BEPTAIOTCA BEPXHUE KOHEUHOCTM..covvvvvvvenrrrscsssssssssssssssssssnnes <2,5m/s?
** un = nuTpbl npu Temnepatype 20°C n aTMocdepHOM AaBneHnn

+ IKBMBANEHTHbIN YPOBEHDb UCNyCKkaeMoro 3ByKoBoro aasnenua (A) . 74 dBA
+ JKBUBANEHTHbIil YpOBEHb MTHOBEHHOI0 3HaueHMe 3ByKOBOTO

nasnenns (C) <130dBC
* IKBMBANEHTHbIN YPOBEHD 3BYKOBOTO AABNEHNA (A)..ovvrrnrveeeeccrccrres 86 dBA
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ra} LSS

MOMAAYA BO3[YXA (pucyHke f1) MOArOTOBUTENbHDBIE OMEPALIUMN (pucynke f2-f3)

Cu1cTema OKaToro Bo3ayxa 0IKHa BKNIOYATb YCTPOCTBA ANA OUUCTKI BO3AYXA, Y6enuTbca B Tom, uTo Habop — pacnopka ¢ pesb6oii (A) u ronoska (B),
ANA yAaneHua KOHAeHCaTa it JOMKHA rapaHTUpoBaTb NOCTOAHHOE 3HaueHue YCTaHOBMIEHHbIE Ha 3aKNEnbiBatoLleM annapate, COOTBETCTBYIOT pasmepy
JABNeHIA Ha Nofiaye B annapat paBHoe MuH. 6 6ap. Perynatop ionmxeH 6biTb BCTaBKM; B NPOTUBHOM CTyyae HeobX0AVMO NPoU3BECTU CMeHy dopmara (cTp.

YCTaHOBNIEH Ha AaBrieHue 6,5 6ap. 57). bnok pe3b6oBas TAroBas wwranra (A) + ronoeka (B) cMOHTUPOBaHHble Ha
MoAicoeAMHUTD annapart k Nofiaue CKaToro BO3AyXa, ey UHCTPYKUMAM Ha 3aKNENbIBAIOLLEM annaparte Ha NPEANPUATAN — U3TOTOBUTENE COOTBETCTBYIOT
(xeme Ha pucyhke (f1): pe3bbe M10.

Tepen ucnonb3oBaHueM 3aknénbiBalolLero annapata i Nocne KaxAoil CMeHbl
($opmaTaHeo6XoAUMO OTPEryNMpoBaTb X0z B COOTBETCTBIM C Pa3MepaMu, TUNOM
BCTaBKY N TONLLMHOI 3aXKMaemoro MaTepuana. lMepei Tem, Kak ocyLLecTBAATL
3Ty onepavuio, HeobxopMMo noBepHyTb pyKoATKy (M) no HanpaneHuio CTpenky
B CTOPOHY (+) ANA Toro, uTo6bl YBENMUMTb XOA M B CTOPOHY (-) uT06bI €ro
YMeHbLUUTb. MOMHUTb 0 TOM, YTO NPY YBEAMYEHM X0fa — NOBOPOTE PyuKy
(M) B CTOpOHY, YKa3biBaeMylo YCNOBHbIM 3HaKoM (+) pacctoanue “h” (ctp.
BHUMAHMUE! 3aknénbiBatownit Annapar cHabxe 55) ymMeHbLIAeTCA U, CNefOBATENbHO, YBENNUMBAETCA 3aXMMHOE [ieiiCTBIe.
orpaHuuuTenbHblil knanatom (F), Koopblii cpabaTbiaet [Inq Toro, yTo6bl NPOBEPTL MPABUALHO M OTPErYNNPOBaH XOA, HEOOXOAUMO
B CNyuae, KOTAa JaBMeHie OKaToro BO3AYXa NpeBbillaeT npoBepuTb yKka3atenb (N) 1 cpaBHUTD ero 3HaueHue ¢ TabanuHbim (puc. f3).
TMpumeyaHme: nepes 0KOHYaTeNbHOIT YCTaHOBKOI BCTaBKM peKOMEHAYeTCA
npoBepuTb e& 3aXUM Ha Tpebyemoit TonLMHe, NpoBeAA AOMONHUTENbHYIO
PerynupoBKy, Kak MokasaHo Ha CTpaHuue 58 (ykasaHHble perynupoBKM
NpUBEAEHbI B KauecTBE TUMMYHOTO NPUMEpa; PeKOMEHAYETCA HAaBECTU CTIPaBKM
0 TeXHUYECKMX XapaKTePUCTUKaX UCMONb3YeMblX BCTaBOK).

1) 3anopHblii KpaH (MCMonb3yeTca NpuNPoBeAEHUM TEXHIUEKOro 06cny xuBaHNA
dunbTpa — perynatopa uam cMazouHoro 6noka).

2) Touka 3a60pa 0T OCHOBHOIi MarucTpanu.

3) Touka 0TBOAA K OCHOBHOIl MarucTpany.

4) OunbTp 1 perynaTop AaBNeHNA (0UNLLATD eXXEAHEBHO).

5) (mazuuk.

3HaueHue 7 6ap.

BHUMAHWE! B cnyyae cpabaTbiBaHuA OrpaHUUNTENbHBIORO
knanana (F)unocnepytoLueroBbi6pocaBo3ayxa, Heobxoaumo
MpOBEPHTL 3HaueHve AABNEHIA NOAauv BO3ayXxa Bannapar,
KOTOPOE AOMKHO COOTBETCTBOBATb 3HAUEHNHO, YKa3aHHOMY B
pa3fieneTexHNYeCKX JaHHbIX HacToALLero nocobua (cTp. 53). BHUMAHME! HenpasunbHaa perynupoBka Xxoaa
3aKNENbIBAIOLLEro annaparaMoXeT CTaTb NPUYMHON NIIOXOT0
3)KMMa BCTABOK 1 BEPOATHON MPUYHON NONOMKM PacnopKy.
BHUMAHME! YkazaHHble Bbile onepauuu JOMKHbI
NPOV3BOANTLCA TONKO COTCOEAMHEHHBIM 3K NENbIBAIOLLNM
annapatom. [ina Busyanusauuu usmexéxHoro xopa (N)
HeoOX0AMMO NPUCOAVHUTD aNNapaT K SNeKTPONUTaHui.

.- -~

5/5
JC4 ¢

FA3 “ce

i
VIA GIOVANNI XKIL2 1poE "
ey M

« [InA nuTaHuA annapata Heo6XoAMMO NepeMecTUTb MOA3YH KNanaHa nogauu
B037yxa (Q) BBEpX.

« [Ina Toro, yTo6bl BLINYCTUTL BO3AYX U3 annaparta v 3a6nokupoBaTb noaauy
nepemecTuTb NOA3YH Knanaxa nogauy Bo3ayxa (Q) BHU3 v TONIbKO 3aTem
0CYLLLECTBNATL PErynMpoBKY X04a.
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OM12 #1+4

MakcumanbHbiii xog pacnopku | 06opotbl (M) Xog pacnopku 06opotbl (M) MuHuManbHblil X0z pacnopku 060potbl (M)

~8mm 150y ~0.4mm 10 ~2mm oy

YCTAHOBKA BCTABKM (pucyhke f4-f5-6)

Y6eautbca B ToM, uTo Habop — pacriopka ¢ pe3b6oii (A) u ronoska (B),
YCTaHOBNEHHble Ha 3aKNEnbiBaloleM annapate, COOTBETCTBYIOT pa3mepy
BCTaBKM. OTperynupoBath X0z Kak onucaHo Ha (puc. f2-f3).

TomecTub BcTaBKy Ha pacnopky (A) Unpou3BecTnHa Heé HebombLLOe JaBneHHe,
KaK MokasaHo Ha pucyHke f4. Takum 06pa3om, BCTaBKa aBTOMaTUYeCki
HanpaBNAETCA Ha PaCMOPKY ¢ pe3b6oid. YoeauTbCA B TOM, UTO FONOBKA BCTABKM
conpuKacaetca ¢ ronoskoit (B) u npoepuTb BbICTynaeT M pacnopka u3
BCTaBKM Ha 2 MM.

Tpy npoBeAeHIN SONONHUTENbHOI PEryNNpoBKM Pacniopky CNeA0BaTb NOPAAKY
[AeiiCTBII, ONCAHHOMY Ha CTpaHuLe 58.

Tenepb, MOXHO YCTaHOBUTb BCTaBKY, Haxas Ha kHonky (D) (fig.f5) ao nonoit
YCTaHOBKM; ANA 0CBOBOXAEHNA pacnopky HaxaTb Ha kHonky (P) (fig.f7).

[InA NpaBunbHoli YCTaHOBKYM 11 KOPPEKTHOTO YHKLMOHUPOBAHMA annapaTa
HeobxoaMMo, uTo6bl ycTaHaBANBaeMble BCTaBKM Gbinn Obl ounweHbl
COOTBETCTBYHLLMM 06pa3om.

TMpumeyaHme: npu Heo6X0OAUMOCTH, B 3aBUCMMOCTH 0T TPebyemoro 3axuma,
NPOM3BECTY IONONHUTENbHYI0 PEryAMPOBKY X04a 3aKNENbIBaloLLeroannapara,
nocpeACTBOM BpalLieHua pykoatki (M) (puc. f2-f3-6).

HepocTaTounas nedopmanua = BCTaBka MOXeT BPaLLATbCA BHYTPU THE3AA
11 OCTaBWUTb NOJ YrPO3y NPOAOMKUTENbHOCTb IKCNAYaTaLMN U CTOIKOCTD.
N36bITouHan nedopmaLya = BepoATHble NOBPEX AEHNA BCTaBKI U PacriopKil
(R) v BepOATHaA NONOMKA 060MX KOMNOHEHTOB.
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AHOMANWU B PABOTE (pucynke f7)

Bo Bcex Cnyyasx, Korga TpeGyetca NpUHYAUTENbHO OTBUHTUTL Pe3bOoBYyH
pacropKy 0T BCTaBKY, HaXarb Ha kHonky (P).

BHUMAHUE! Mpow3BoauTb AaHHble AeiicTBUA Kpenko

A Jepxa 3aKnénblBaoLyyil annapar, utobbl NpesoTBPaTUTL
pe3Kue BIKEHINA, KOTOpble MOTYT HaHeCTY yLuep6 NoAsM
unm 060pyLoBaHuI0.
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CMEHA ®OPMATA (puc. f8-f9-f10-f11)

3aknénbiBaloLLmil annapat nocTaBnAeTCcA ¢ 6-10 napamm pe3b60B0il TATOBON
wraHru (A), ronoku (B), Hocuteneii (R) , Tonbko Ans cepum CTATOBO LUTAHTOM
ot M4 o M6 — npoknagouHbim KonbLom (S) (f8).

[ina Toro, uTo6bl BLINONHUTL CMeHy dopmaTa HeobxoauMO CnefoBaTh
npuUBeAEHHOMY HIXKe NOPAAKY AefCTBUIA:

« OTBUHTUTB BTYNIKY KpensneHus ronosky (0) npu noMoLLM CTaHAAPTHOMO

Knioua 22 mm (f9).

+ YpanuTb pe3b6oByto TAFOBYIO WTAHTY, ANA 3TOT0 HEOBXOAMMO HaxaTb

Ha Heé 1 0AHOBpeMeHHO NpunogHATS (£10).

« Tlocnetoro, kakbyaeTBbi6paHaTAroaawuTanra(A) Tpebyemoropasmepa,

Heo6X0AMMO PasMeCcTUTb U NOAAEPKUBATD KOMNOHEHTbI Kak N0OKa3aHo
Ha pucytke 11 v BbINONHUTB C60pKY annapata; ybeauTbCA B TOM, 40
JleTany NpaBunbHO YCTaHoBNEHbI B THE3AA, ANA TOrO HeobxoAuMo
BpaLLaTh BpyuHyt TAroByto wraxry (f11).

BHUMAHME!

Y komnoHenTa (R) cTOpOHa, KoTOpas BCTAaBAAETCA B FONIOBKY TArOBOIA
LUTaHT M HAMArHUYeHa ANA TOro, YTo6bl M36eXaTb CNyuaitHoro NasieHus
npu CMeHe Gpopmara.

3aKpyTUTb BTYNKY Kpennexna ronoky (0) npy noMoLLM CTaHAAPTHOTO
KN0ua 22 MM 1 PaBUNbHO €€ 3aKPenuTb.

BHUMAHUE!
Mpou3B0ANTH AaHHbIE ONepaLk TONbKO C 0TCOEAMHEHHbIM

3aKNEnblBaloLuM annaparom.

M4 = M6

22 mm

Revisione - 04
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PEFY/INPOBKABJIOKATATOBOW LUTAHTU FOMIOBKM (pucynkef14-F15-F16)
[Tp1 M3MeHeHMN ANMHbI 3aXIMaeMoil BCTaBKM He0OX0MMO 0TperynupoBatb
nonoxeHue ronoBku (B) no oTHoLeHMo K pe3b6oBoii pacnopke (A).
TepeKpbITb Moauy OXatoro BO3AyXa K 3aknénbisalolLemy annapary.
3aBUHTUTD, BPYYHYI0, BCTAaBKY TpeGyemoil ANMHbI Ha pe3bOoBYylo pacnopky
[0 Tex nop, NoKa rooBKa BCTaBKIA He ByaeT conpuKkacatbea ¢ ronoBKoii (B)
3aknénbiBalolLero annapara. [onoBKka OTperynupoBaHa npasunbHo, ecin
pacropka BbICTYNaeT NPUMEPHO Ha 2 MM W3 HaKpyYeHHOil Ha Heé BCTaBKM.
B npotuBHOM cnyuae, HeobxoauMo pa3bnokipoBathb 3axumHoe KonbLo (C),
Npy NOMOLLM CTaHZAPTHOTO KAkoua 22 MM, a 3aTeM OTBIUHTUTb UIW 3aBUHTUTb
ronosky (B), noka He Gynet JocTurHyto Tpebyemoe nonoxeue. B koHue
3a6n0K1poBaTb 3ax1MHoe KonbLo (C).

BHUMAHUE!
Mpon3BoANTH JaHHbIE ONePaLIN TONIbKO C OTCOEAMHEHHBIM
3aKNENbIBAIOLLMM annapaTom.

y..
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DOJIMBKA MACNA B TMAPOAMHAMUYECKUA KOHTYP C MACIAAHOM
CPEON (pucynke £17-18)
[JlonuBka macna B ruapoanHaMuyeckuii KOHTYp CMaciAHOIA Cpeioi CTaHOBUTCA
Heobxo4uMoii nocne ANUTENbHOrO Mepuoda IKCMyaTaLuun unu Koraa
HabniofaeTca yMeHblUeHue Xoaa 3aknénbiBalolero annapata. [leilcroBatb
cnepylowmum 06pa3oM: C 0TCOEANHEHHBIM 3aKNENbIBAKLMM annapaTom
BpaLyaTb pykoATky (M) B CTOPOHY, yKa3aHHyl0 YCIOBHBIM 3HaKoM “+” [0
KOHEUHOro 0CTaHOBa, NOMECTUTD annapaT BepTUKANbHO, YAANUTb Npo6Ky (1)
NPUNOMOLLY LIECTUTPAHHOTO KNioya 4 MM (BXopALLEro B KomnnekTawuio). Mpu
NpOBeAEHMY JaHHbIX OnepaLyii Heo6XoAMMO 06paTUTL 0c060e BHUMAHNE HATO,
4T06bI He pa3nuTb Macno. Ha Mecto Npo6Km HeobX0ANMO NOMECTUTL EMKOCTb
anamacna (T) (BXopALLYI0 BKOMNEKTALWI0), KOTOPYIO HYXKHO NPefiBapUTENbHO
3anoNHUTL MaCIoM AnA ruppasnnyeckux cuctem PANOLIN HLP 1S0 32
[lepxatb 3aknénbiBatoLLmii annapaT BepTUKabHO, BKNIOYNTb MOAAYY BO3AYXA,
HaXaB Ha KHonKy (D) u 1aTb BbINONHUTL 3aKNENbIBatOLLeMy annaparty pan
LMKNOB, 0K N0AAya My3bIpbKOB BO3AYXa B EMKOCTb ANA MACNa MONHOCTbIO He
KkoHuuTCA (T). 3T0 03HAUaeT, UTo AONMBKA MACNa B KOHTYP BbINONHEHa. 3aTeM,
BbIK/KOUMTL OZAuy BO3AYXa U, NPOAOKAsA AepXaTb 3aKNENbiBatoLLii annapat
BepTUKaNbHO, OTBUHTUTL EMKOCTb AnA Macna (T) u 3aKpbITb eé. MomecTutb
Ha MecTo NpobKy MacnAHoro 6aka, NPOBEPUTb LENOCTHOCTb FepMeTHYecKoil
NPOKNaZKI N NOBTOPUTB BCE PErYNNPOBKM ANA NOMELLEHNA BCTABKM, ONUCaHHble
Ha cTpanmue 54-55.
MEPbI NMPEJOCTOPOKHOCTH: oueHb BaxkHO CnefoBaTh NpUBeAEHHbIM
BblLLIE MHCTPYKLMAM ¥ NPOAeNbIBaTb AONMBKY MACNa B 3aLLUTHbIX NepyaTKax.
Tp1 NOAHOM OMOPOXHEHUN TUAPABAMYECKOTO KOHTYPA HEobXoaUMo cobpatb
BCE Macna B CrieLanbHylo EMKOCTb 1 NepeaaTh B CneLuanbHbIii yHKT no coopy
11 nepepaboTke NPOMbILLIEHHbIX OTXO0B.

BHUMAHUE!

Mepes Tem, KaK 0TCOEAMHATD LLUNAHT N0Jiaul OKaToro BO3JyXa

0T 3aKNENbIBAKLLIET0 annapata y6eauTbCA B TOM, UTO OH He

noa AasneHuem!

BHUMAHUE!

Y6eautbca B ToM, uTo npobka macnaHoro 6aka (1)

33BUHUMBAETCA C YCMAMEM 3aTAXKM OT MUH. 5 HM go

makc. 8 Hm.

Pexomengyetcancnonb3oBatb macno PANOLIN HLP IS0 32
DIN 51524-2/HLP unw nofobHoe
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TEXHUYECKOE OBCITYMUBAHUE

MoBcepHeBHOE 06CNyKMBaHME

+ [poBepuTh LIENOCTHOCTb Pe3b60BOV TArOBOI LLTaHre.

+ [lpoBepuThb CUCTEMY NOAAYM OKATOrO BO3AYXA.

« lpoBepuTb NOAXOANT N XOZ aNNapara AiNA yCTaHOBKM BblOpaHHOi BCTaBKM
(cMOTpWTE MHCTPYKLIM NO PErynnpoBKe X0Aa Ha CTpaHuLe 54).

« [lpoBepuTb MMeEIOTCA NN yTeuku Bo3dyxa wiu Macna. Mpu ux Hanmumm,
3aMeHUTb NOBPEXAEHHbIE GUTUHTY UAM NPOKNAAKY.

« T[lpoBepuTb JaBneHue NOAAYM OKATOro BO3AYXa, KOTOPoE He AOMKHO
npeBbilLaTh Makc. 7 6ap.

ExxeHeflenbHoe 06cnyxuBanne

« [lpoBepuTb ypoBeHb Macna, NyTéM NpoBepkyu Xoha 3aknénbiBatollero
annaparta. Mpu HeobxoaumocT f06aBUTL Macna, utobbl M3bexatb
MoBPeXAEHNA 3aKNENbIBAIOLLEro annapara, cefiya NOpAAKY AeicTBMil,
onucaHHomy Ha ctpanue (f18).

TexHu4eckuit ocmoTp

PeKomeHzyeTcA NPpoM3BOANTH NONHbINA TEXHUYECKU 0CMOTP 3aKNENbIBatOLLIETO

annapara nocne 600.000 pabouvx LMKNOB AV pa3 B rog.

Nna 37010 Heo6X0AMMO 06paLLATLCA B ODULMANbHBIE LEHTPbI MOAAEPKKY,

umetoLve agTopu3aumio komnaxun FAR s.r.l.

NEPEPABOTKA 3AK/ENbIBAIOLLETO ANMAPATA

P lina nepepaboTku 3aknénbiBatowero annapata cobniofath
MONIOXEHUA 1 HOPMbI MECTHOTO 3aKOHOAATeNbCTBA.
Nocne Toro, Kak annapar byaeT 0TCOeAUHEH OT CUCTEMbI CKaTOro
B03yXa, Heobxoaumo pasobpaTb annapar Ha OTAeNbHble
KOMNOHEHTbI 1 PacCOPTUPOBATD MX B3aBUCUMOCTH OT MaTepuana:
CTanb, aNMUHIIA, NNACTMacca u ..
NepepabotaTb yTUNbCLIPbE B COOTBETCTBUN ¢ HOPMATUBAMM
JeiiCTBYIOLLEro MECTHOr0 3aKOHOAATENbCTBA.
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PARTI DI RICAMBIO

Tav. 1/4 Tav. 2/4
N° coD. | Qt. DESCRIZIONE N° coD. | Qt. DESCRIZIONE
01 713291 1 | Testina M10 26 | 711722 1 | Guarnizione BALSELE B094063
02 |71C00281| 1 | Vite TCCE M10x70 UNI 5931 classe 12.9 27 | 713402| 1 | Seeger JV-25
03 |72A00105| 1 | Gruppo per tirante M10 28 |71345258| 1 | Camicia
04 | 713292| 1 | Testina M12 29 |71345261| 1 | Flangia
05 | 713177| 1 | Tirante M12 30 |71C00295| 1 | Anello PARBAK 8-028
06 |72A00104| 2 | Gruppo per tirante M8-M12 31 |71C00296| 1 | Guarnizione OR 5-670
07 713290| 1 | Testina M8 32 710925| 1 | Guarnizione OR 027
08 |71345529| 1 | Distanziale per vite M8 33 |71345264| 1 | Pistone oleodinami
09 |71C00514| 1 | Vite TCCE M8x70 UNI 5931 classe 12.9 34 | 713389 1 | Guarnizione BALSELE B 157118
10 | 713289| 1 | Testina M6 35 | 711062| 1 | Guarnizione OR 2-126
11 |71345276| 1 | Distanziale per vite M6 36 |71345260| 1 | Ghiera
12 |71C00279| 1 | Vite TCCE M6x70 UNI 5931 classe 12.9 37 | 710244| 1 | Guarnizione OR 2-130
13 |72A00103| 1 | Gruppo per tirante M6 38 713275| 1 | Guarnizione OR 2-122
14 | 713288| 1 | Testina M5 39 |72A00125| 1 | Motore FOO1
15 |71345275| 1 | Distanziale per vite M5 40 |72A00188| 1 | Gruppo valvola motorino
16 |71C00278| 1 | Vite TCCE M5x70 UNI 5931 classe 12.9 41 |71345263| 1 | Dado M16x 1
17 |72A00102| 1 | Gruppo per tirante M5 42 |72A00107| 1 | Gruppo di trascinamento
18 | 713287| 1 | Testina M4 43 |71345516| 1 | Molla contrasto cambio tiranti
19 |71345274| 1 i per vite M4 44 |71345515| 1 | Cannotto porta tiranti
20 |71C00277| 1 | Vite TCCE M4x65 UNI 5931 classe 12.9 46 |71345517| 1 | Cannotto
21 |72A00101| 1 | Gruppo per tirante M4 47 713170| 6 | Ghiera testina
22 | 709033| 1 ig 48 | 716198| 1 | Vite TCCE M4x12 UNI 5931
23 |75036018| 1 | Manuale istruzioni 49 |72A00009| 1 | Protezione motorino
24 [72A00053| 1 | C itore olio 50 | 710555| 1 | Rondella ermetica 400-004-4490
25 | 712225| 1 | Chiave a brugola 4 mm 51 713405| 1 | Vite TBEI M6x10 ISO 7380
107 [71345831| 1 | Tirante M8 53 | 713308| 2 | Tappo
KIT 54 | 713406| 2 | Vite TSCE M4X25 UNI 5933
55 [72A00007| 1 | Raccordo aria
KIT A|74000042| 1 | Kit| i 56 | 713390| 2 | Guarnizione OR 2-007
30 |71C00295| 1 | Anello PARBAK 8-028 57 | 716150| 2 | Vite TCSE M4x12 UNI 5933
31 [71C00296| 1 | Guarnizione OR 5-670 58 710258| 1 | Guarnizione OR 5-612
32 | 710925| 1 | Guarnizione OR 027 59 | 710921| 1 | Guarnizione OR 2-115
35 711062| 1 | Guarnizione OR 2-126 60 |71C00529| 1 | Guarnizione XR 008 PP180 B.
37 | 710244| 1 | Guarnizione OR 2-130
38 713275| 1 | Guarnizione OR 2-122
56 713390 2 | Guarnizione OR 2-007
58 710258| 1 | Guarnizione OR 5-612
59 | 710921| 1 | Guarnizione OR 2-115 KIT
60 |71C00529| 1 | Guarnizione XR 008 PP180 B.
61 710528 1 | Guarnizione OR 008 KIT C|74000041| 1 | Kit gruppo cilindro
62 | 710572| 1 | Guarnizione OR 2-120
63 | 710385| 2 | Guarnizione OR 2-006 KIT D|74000025| 1 | Kit gancio
64 713394| 1 | Guarnizione OR 2-106
66 | 710376| 2 | Guarnizione OR 2-009 KIT E| 74000021 | 1 | Kit silenziatore
68 711338| 2 | Guarnizione OR 2-003
69 | 710918| 2 | Guarnizione OR 2-005 KIT F|74000029| 1 | Kit asta
70 716060| 5 | Guarnizione OR 2-010
75 713400 7 | Guarnizione OR 5-616
77 |71C00355| 1 | Guarnizione 1.78 x 8.73
78 |71C00356| 1 | Guarnizione 1.78 x 7.66
82 |71C00522| 1 | Guarnizione OR 5-615
83 710914| 1 | Guarnizione OR 2-116
100 |71600297| 2 | Guarnizione OR 6-700
101 713398| 1 | Guarnizione OR 2-340
102 | 710350| 1 | Guarnizione OR 2-109
105 | 713192| 5 | Gabbia
106 | 713271| 2 | Guarnizione OR 2-014
KIT B|74000027 | 1 | Kit itore tirante
KIT 0|74000037| 1 | Kit
26 | 711722| 1 | Guarnizione BALSELE B 094063
34 | 713389| 1 | Guarnizione BALSELE B 157118
80 | 711827| 1 | Guarnizione TS12-19-57/L
81 710390| 1 | Guarnizione BALSELE B 0750471
KIT Indica che il particolare viene venduto in Kit composti da KIT Indica che il particolare viene venduto in Kit composti da
particolari diversi in quantita diverse. particolari diversi in quantita diverse.
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PARTI DI RICAMBIO
Tav. 3/4 Tav. 4/4
N°® coD. at. DESCRIZIONE KIT N° CoD. at. DESCRIZIONE KIT
61 710528| 1 | Guarnizione OR 008 104 |71C00305| 1 | Ghiera 1/4"
62 | 710572| 1 | Guarnizione OR 2-120 105 | 713192 5 | Gabbia A-P
63 710385| 2 | Guarnizione OR 2-006 106 | 713271| 2 | Guarnizione OR 2-014 A
64 | 713394| 1 | Guarnizione OR 2-106
65 | 713401| 1 | Rullino 8 3 x 19.8 NRB
66 710376| 2 | Guarnizione OR 2-009
68 | 711338| 2 | Guarnizione OR 2-003 A-H-1
69 710918| 2 | Guarnizione OR-2-005 A-H-I
70 716060| 4 | Guarnizione OR 2-010 A-H-1
108 |71345648| 1 |Pulsante di
109 [71345649| 1 |Pulsante
KIT KIT
KIT H|74000033| 1 | Kit pistone superiore KIT N|74000030| 1 |Kit pistone p! i
KIT 1/74000034| 1 | Kit pistone i KIT 0/74000031| 1 |Kit camicia p
KIT L|74000035| 1 | Kit piastra di ritegno KIT P|74000023 | 1 |Kit
KIT M‘74unuuss 1 | Kit img a
|
KIT Indipa cht_z i_I par_li_cnlave v_igne_ venduto in Kit composti da KIT Indipa l:ht_% i! par_li_cnlare v_igne_ venduto in Kit composti da
particolari diversi in quantita diverse. particolari diversi in quantita diverse.
Tav. 4/4 F001
N° coD. | Qt DESCRIZIONE KIT N° coD. | Qt. DESCRIZIONE
70 716060| 1 | Guarnizione OR 2-010 A-H-1 1 [71C00764| 1 | C
71 |72C00017| 1 | Corpo 2 |71345645| 1 | Portasatelliti estremo
72 | 713403| 1 | Sferag5.5 3 [71345644| 3 | Satellite
73 |71345272| 1 | Tappo valvola 4 |71345643| 1 | Corona
74 |71345273| 1 | Spol 5 |71345642| 1 | Rondella
75 713400 7 | Guarnizione OR 5-616 6 |71C00763| 1 | Cusci ADR AYZ C2
76 |72A00028| 1 | Gruppo aria1/4" 7 |71345640| 1 | Raccordo
77 |71C00355| 1 | Guarnizione 1.78 x 8.73 8 |71C00761| 2 | Spina elastica # 1,5 x 10 UNI 6875
78 |71C00356| 1 | Guarnizione 1.78 x 7.66 9 |71345639| 5 | Aletta
79 713304| 1 | Raccordo guida stelo 10 |71345638| 1 | Rotore
80 711827| 1 | Guarnizione TS12-19-5,7/L 11 |71345637 | 1 | Corpo esterno
81 710390| 1 | Guarnizione BALSELE B 075047 12 |71345641| 1 | Piattello posteriore
82 |71C00522| 1 | Guarnizione OR 5-615 13 |71C00794| 1 | Rullino g 2 x 9,8 INA
83 | 710914| 1 | Guarnizione OR 2-116 14 |71C00762| 1 | Cusci JESA 695-22
84 713319| 1 | Dado M22 X 1.25 A |72A00125| 1 | Motore completo
85 713320 1 | Raccordo
86 | 713315 1 | Stelo
87 713197| 1 | Cop
88 | 713194| 1 | Pomello
89 | 713316| 1 | Ghiera
90 | 713191| 1 | Disco
91 712575| 1 | Vite TSCE M5X12 UNI 5933
92 713404| 4 | Vite TSP autofil. g 2.5 x 12 per plastica
93 713317| 1 | Raccordo flangiato
94 | 713318| 1 | Albero trascinatore
95 713321| 1 | Vite 2 principi
96 | 713322| 1 | Vite M5
97 713199| 1 | Molla
98 713196| 1 | Fondello antiurto
99 713434| 1 | Seeger g 11 UNI 7435
100 (71C00297| 2 | Guarnizione OR 6-700
101 | 713398| 1 | Guarnizione OR 2-340
102 | 710350 1 | Guarnizione OR 2-109
103 |72B00021| 1 | Gruppo valvola di sovrapressione
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SPARE PARTS
Tah. 1/4 Tab. 2/4
No. CODE |Q.ty DESCRIPTION No. CODE |Q.ty DESCRIPTION
01 713291| 1 | Head M10 26 | 711722| 1 | Gasket BALSELE B 094063
02 [71C00281| 1 | Screw TCCE M10x70 UNI 5931 class 12.9 27 713402| 1 | Seeger ring JV-25
03 |72A00105| 1 unit for tie-rod M10 28 |71345258| 1 | Jacket
04 | 713292| 1 | Head M12 29 |71345261| 1 | Flange
05 | 713177| 1 | Tie rod M12 30 |71C00295) 1 | Ring PARBAK 8-028
06 |72A00104| 2 | Hexagonal unit for tie-rod M8-M12 31 |71C00296| 1 | Gasket OR 5-670
07 | 713290| 1 | Head M8 32 | 710925| 1 | Gasket OR 027
08 |71345529| 1 | Spacer for screw 33 |71345264| 1 | Oil-dynamic piston
09 [71C00514| 1 | Screw TCCE M8x70 UNI 5931 class 12.9 34 | 713389 1 | Gasket BALSELE B 157118
10 | 713289| 1 | Head M6 35 | 711062| 1 | Gasket OR 2-126
11 |71345276| 1 | Spacer 36 |71345260| 1 | Ring nut
12 |71C00279| 1 | Screw TCCE M6x70 UNI 5931 class 12.9 37 | 710244| 1 | Gasket OR 2-130
13 |72A00103| 1 | Hexagonal unit for tie-rod M6 38 713275| 1 | Gasket OR 2-122
14 | 713288| 1 | Head M5 39 |72A00125| 1 | Motor F0O1
15 |71345275| 1 | Spacer 40 |72A00188| 1 | Valve unit for motor control
16 |71C00278| 1 | Screw TCCE M5x70 UNI 5931 class 12.9 41 |71345263| 1 | NutM 16 x 1
17 |72A00102| 1 unit for tie-rod M5 42 |72A00107| 1 | Driving unit
18 | 713287| 1 | Head M4 43 |71345516| 1 | Spring for tie-rod
19 |71345274| 1 | Spacer 44 |71345515| 1 | Cone carrying tie-rods
20 |71C00277| 1 | Screw TCCE M4x65 UNI 5931 class 12.9 46 |71345517| 1 | Tube
21 |72A00101| 1 | Hexagonal unit for tie-rod M4 47 713170| 6 | Head ring nut
22 | 709033| 1 | Vase 48 | 716198| 1 | Screw TCCE M4x12 UNI 5931
23 |75036018| 1 for use 49 |72A00009| 1 | Fender motor
24 |72A00053| 1 | Oil 50 | 710555| 1 | Hermetic washer 400-004-4490
25 | 712225| 1 | Allen screw 4mm 51 713405| 1 | Screw TBEI M6x10 IS0 7380
107 |71345831| 1 | Tie rod M8 53 | 713308| 2 | Cap
KIT 54 | 713406| 2 | Screw TSCE M4X25 UNI 5933
55 |72A00007| 1 | Air
KIT A|74000042| 1 | Pi ic Kit 56 | 713390| 2 | Gasket OR 2-007
30 |71C00295| 1 | Ring PARBAK 8-028 57 | T716150| 2 | Screw TSEI M4x12 UNI 5933
31 [71C00296| 1 | Gasket OR 5-670 58 | 710258| 1 | Gasket OR 5-612
32 | 710925| 1 | Gasket OR 027 59 | 710921| 1 | Gasket OR 2-115
35 | 711062| 1 | Gasket OR 2-126 60 |71C00529| 1 | Gasket XR 008 PP180 B.
37 | 710244| 1 | Gasket OR 2-130
38 | 713275 1 | Gasket OR 2-122
56 | 713390 2 | Gasket OR 2-007
58 | 710258| 1 | Gasket OR-5-612
59 710921| 1 | Gasket OR 2-115 KIT
60 |71C00529| 1 | Gasket XR 008 PP180 B.
61 710528| 1 | Gasket OR 008 KIT C|74000041| 1 | Cylinder unit kit
62 710572| 1 | Gasket OR 2-120
63 | 710385| 2 | Gasket OR 2-006 KIT D|74000025| 1 | Hook kit
64 | 713394| 1 | Gasket OR 2-106
66 | 710376| 2 | Gasket OR 2-009 KIT E|74000021| 1 | Silencer kit
68 | 711338| 2 | Gasket OR 2-003
69 | 710918| 2 | Gasket OR 2-005 KIT F|74000029| 1 | Rod kit
70 | 716060| 5 | Gasket OR 2-010
75 | 713400| 7 | Gasket OR 5-616
77 |71C00355| 1 | Gasket OR 1.78 x 8.73
78 |71C00356| 1 | Gasket OR 1.78 x 7.66
82 |71C00522| 1 | Gasket OR 5-615
83 | 710914| 1 | Gasket OR 2-116
100 [71C00297| 2 | Gasket OR 6-700
101 | 713398| 1 | Gasket OR 2-340
102 | 710350| 1 | Gasket OR 2-109
105 | 713192| 5 | Casing
106 | 713271] 2 | Gasket OR 2-014
KIT B| 74000027 | 1 | Tie rod iner kit
KIT Q74000037 | 1 | Oil-dynamic kit
26 | 711722| 1 | Gasket BALSELE B 094063
34 | 713389| 1 | Gasket BALSELE B 157118
80 711827| 1 | Gasket TS 12-19-57/L
81 710390 1 | Gasket BALSELE B 0750471
KIT It indicates that the part is sold in kits consisting of different KIT It indicates that the part is sold in kits consisting of different
parts in different quantities. parts in different quantities.
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SPARE PARTS
Tab. 3/4 Tab. 4/4
No. CODE |Q.ty DESCRIPTION KIT No. CODE |Q.ty DESCRIPTION KIT
61 710528| 1 | Gasket OR 008 104 |71C00305| 1 | Ring nut 1/4"
62 710572| 1 | Gasket OR 2-120 105 | 713192| 5 | Casing A-P
63 710385| 2 | Gasket OR 2-006 106 | 713271| 2 | Gasket OR 2-014 A
64 713394| 1 | Gasket OR 2-106
65 713401| 1 | Roller g 3 x 19.8 NRB
66 710376| 2 | Gasket OR 2-009
68 711338| 2 | Gasket OR 2-003 A-H-1
69 710918| 2 | Gasket OR 2-005 A-H-1
70 716060| 4 | Gasket OR 2-010 A-H-1
108 |71345648| 1 |Control push-button
109 |71345649| 1 ing button
KIT KIT
KIT H|74000033| 1 | Upper piston kit KIT N|74000030| 1 |F ic piston kit
KIT 1/74000034| 1 | Lower piston kit KIT 0/74000031| 1 |F ic jacket kit
KIT L|74000035| 1 | Retaining plate kit KIT P|74000023| 1 |Coil kit
KIT M‘74IJI]I]053 1 | Handgrip kit
\
KIT It indi_nale_s that the paltl_is sold in kits consisting of different KIT It indi_r:ale_s that the par_l _is sold in kits consisting of different
parts in different quantities. parts in different quantities.
Tab. 4/4 Foo1
No. CODE |Q.ty DESCRIPTION KIT No. CODE |Q.ty DESCRIPTION
70 716060| 1 | Gasket OR 2-010 A-H-1 1 |71C00764| 1 | Bearing
71 |72C00017| 1 | Body 2 |71345645| 1 | Gear cage
72 713403| 1 | Ballg 5,5 3 |71345644| 3 | Planetary gear
73 |71345272| 1 | Valve cap 4 |71345643| 1 | Crown gear
74 |71345273| 1 | Coil 5 [71345642| 1 | Washer
75 713400 7 | Gasket OR 5-616 6 |71C00763| 1 | Bearing ADR AYZ C2
76 |72A00028| 1 | Air unit1/4" 7 |71345640| 1 | C
77 |71C00355| 1 | Gasket1.78 x 8.73 8 |71C00761| 2 | Spring pin g 1,5 x 10 UNI 6875
78 |71C00356| 1 | Gasket 1.7 8 x 7.66 9 [71345639| 5 | Tongue
79 713304| 1 | Guide stem 10 [71345638| 1 | Rotor
80 711827| 1 | Gasket TS 12-19-5,7/L 11 |71345637| 1 | Outside body
81 710390| 1 | Gasket BALSELE B 075047 12 |71345641| 1 | Back cap
82 |71C00522| 1 | Gasket OR 5-615 13 [71C00794| 1 | Ping2x9,8 INA
83 710914| 1 | Gasket OR 2-116 14 |71C00762| 1 | Bearing JESA 695-ZZ
84 713319| 1 | Nut M22 X 1.25 A |72A00125| 1 | Complete motor
85 713320| 1 | Ci
86 713315| 1 | Steam
87 713197| 1 | Cover
88 713194| 1 | Knob
89 713316| 1 | Ring nut
90 713191 1 | Disc
91 712575| 1 | Screw TSEI M5X12 UNI 5933
92 713404| 4 | Tapping screw TSP g 2.5 x 12 for plastic
93 713317| 1 | Flanged
94 713318| 1 | Driving shaft
95 | 713321| 1 | Double-thread screw
96 713322| 1 | Screw M5
97 713199 1 | Spring
98 713196| 1 | Pr ion bottom
99 713434| 1 | Seegerring g 11 UNI 7435
100 [71C00297| 2 | Gasket OR 6-700
101 | 713398| 1 | Gasket OR 2-340
102 | 710350| 1 | Gasket OR 2-109
103 |72B00021| 1 | Overpressure valve unit
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PIECES DETACHEES
Tah. 1/4 Tah. 2/4
N° CODE |Q.té DESCRIPTION N° CODE |Q.té DESCRIPTION
01 713291 1 | Téte M10 26 | 711722 1 | Garnitures BALSELE B 094063
02 |71C00281| 1 | Vis TCCE M10x70 UNI 5931 classe 12.9 27 | 713402| 1 | Bague seeger JV-25
03 |72A00105| 1 | Ei pour tirant M10 28 |71345258| 1 | Chemise
04 | 713292| 1 | Téte M12 29 |71345261| 1 | Flasque
05 | 713177| 1 | Tirant M12 30 |71C00295| 1 | Bague PARBAK 8-028
06 |72A00104| 2 h pour tirant M8-M12 31 |71C00296| 1 | Garniture OR 5-670
07 | 713290| 1 | Téte M8 32 | 710925| 1 | Garniture OR 027
08 [71345529| 1 | Entretoise pour vis 33 |71345264| 1 | Piston ol i
09 |71C00514| 1 | Vis TCCE M8x70 UNI 5931 classe 12.9 34 | 713389 1 | Garniture BALSELE B 157118
10 | 713289 1 | Téte M6 35 | 711062| 1 | Garniture OR 2-126
11 (71345276 1 i 36 |71345260| 1 | Embout
12 |71C00279| 1 | Vis TCCE M6x70 UNI 5931 classe 12.9 37 | 710244| 1 | Garniture OR 2-130
13 |72A00103) 1 pour tirant M6 38 713275| 1 | Garniture OR 2-122
14 | 713288| 1 | Téte M5 39 |72A00125| 1 | Moteur FOO1
15 |71345275| 1 | Ei i 40 |72A00188| 1 | Groupe soupape contrdle moteur
16 |71C00278| 1 | Vis TCCE M5x70 UNI 5931 classe 12.9 41 |71345263| 1 | Ecrou M 16 x 1
17 |72A00102| 1 | Ensemble h pour tirant M5 42 |72A00107| 1 | Groupe d’entrainement
18 713287 1 | Téte M4 43 |71345516| 1 | Ressort pour tirant
19 (71345274 1 i 44 |71345515| 1 | Téte porte tirants
20 |71C00277| 1 | Vis TCCE M4x65 UNI 5931 classe 12.9 46 |71345517| 1 | Téte
21 |72A00101] 1 hexagone pour tirant M4 417 713170| 6 | Embout téte
22 | 709033| 1 | Boite 48 | 716198 1 | Vis TCCE M4x12 UNI 5931
23 |75036018| 1 | Mode d’emploi 49 |72A00009) 1 | Pr ion moteur
24 |72A00053| 1 | ( huile 50 | 710555| 1 | Rondelle hermétique 400-004-4490
25 | 712225| 1 | Vis 4 mm 51 713405| 1 | Vis TBEI M6x10 ISO 7380
107 |71345831| 1 | Tirant M8 53 | 713308| 2
KIT 54 | 713406| 2 | Vis TSCE M4X25 UNI 5933
55 [72A00007| 1 | Raccord air
KIT A|74000042| 1 | Kit pneumatique 56 | 713390| 2 | Garniture OR 2-007
30 |71C00295| 1 | Bague PARBAK 8-028 57 | 716150| 2 | Vis TSCE M4x12 UNI 5933
31 |71C00296| 1 | Garniture OR 5-670 58 | 710258| 1 | Garniture OR 5-612
32 710925| 1 | Garniture OR 027 59 710921 1 | Garniture OR 2-115
35 | 711062| 1 | Garniture OR 2-126 60 |71C00529| 1 | Garniture XR 008 PP180 B.
37 710244| 1 | Garniture OR 2-130
38 713275| 1 | Garniture OR 2-122
56 | 713390| 2 | Garniture OR 2-007
58 710258| 1 | Garniture OR 5-612
59 710921| 1 | Garniture OR 2-115 KIT
60 [71C00529| 1 | Garniture XR 008 PP180 B.
61 710528| 1 | Garniture OR 008 KIT C|74000041| 1 | Kit cylindre
62 | 710572| 1 | Garniture OR 2-120
63 710385| 2 | Garniture OR 2-006 KIT D|74000025| 1 | Kit crochet
64 | 713394| 1 | Garniture OR 2-106
66 | 710376 2 | Garniture OR 2-009 KIT E|74000021| 1 | Kit sil
68 | 711338| 2 | Garniture OR 2-003
69 | 710918| 2 | Garniture OR 2-005 KIT F|74000029| 1 | Kit barre
70 716060| 5 | Garniture OR 2-010
75 | 713400| 7 | Garniture OR 5-616
77 |71C00355| 1 | Garniture 1.78 x 8.73
78 |71C00356| 1 | Garniture 1.78 x 7.66
82 |71C00522| 1 | Garniture OR 5-615
83 710914| 1 | Garniture OR 2-116
100 |71€00297| 2 | Garniture OR 6-700
101 | 713398| 1 | Garniture OR 2-340
102 | 710350| 1 | Garniture OR 2-109
105 | 713192| 5 | Cage
106 | 713271] 2 | Garniture OR 2-014
KIT B|74000027 | 1 | Kit conteneur Tirant
KIT /74000037 | 1 | Kit hydraulique
26 | 711722| 1 | Garniture BALSELE B 094063
34 | 713389| 1 | Garniture BALSELE B 157118
80 | 711827| 1 | Garniture TS12-19-57/L
81 710390 1 | Garniture BALSELE B 0750471
KIT Indique que la piéce est vendue dans des KITS composés de KIT Indique que la piéce est vendue dans des KITS composés de
diverses pieces dans des quantités différentes. diverses pieces dans des quantités différentes.
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PIECES DETACHEES
Tab. 3/4 Tab. 4/4
N° CODE |Q.té DESCRIPTION KIT N° CODE |Q.té DESCRIPTION KIT
61 710528| 1 | Garniture OR 008 104 |71C00305| 1 | Bague 1/4"
62 | 710572| 1 | Garniture OR 2-120 105 | 713192 5 | Cage A-P
63 | 710385| 2 | Garniture OR 2-006 106 | 713271| 2 | Garniture OR 2-014 A
64 | 713394| 1 | Garniture OR 2-106
65 | 713401 1 | Rouleau g 3 x 19.8 NRB
66 | 710376| 2 | Garniture OR 2-009
68 | 711338| 2 | Garniture OR 2-003 A-H-1
69 710918| 2 | Garniture OR 2-005 A-H-1
70 | 716060| 4 | Garniture OR 2-010 A-H-1
108 |71345648| 1 |Bouton de
109 [71345649| 1 |Bouton de g
KIT KIT
KIT H|74000033| 1 | Kit piston supérieur KIT N|74000030| 1 |Kit piston pneumatique
KIT 1/74000034| 1 | Kit piston inférieur KIT 0/74000031| 1 |Kitch pneumatique
KIT L|74000035| 1 | Kit plaque d’arrét KIT P| 74000023 | 1 |Kit bobine
KIT M‘740l]l]053 1 | Kit poig|
\
KIT Ir!dique qu_q la piéce est vendue_ qans_d(?s KITS composés de KIT Ir!dique qug la piéce est vendugqans_dgs KITS composés de
diverses pieces dans des quantités différentes. diverses piéces dans des quantités différentes.
Tab. 4/4 F001
N° CODE |Q.té DESCRIPTION KIT N° CODE |Q.té DESCRIPTION
70 | 716060| 1 | Garniture OR 2-010 A-H-1 1 |71C00764| 1 | Roul
71 |72€00017| 1 | Corps 2 |71345645| 1 | Porte-satellite
72 | 713403| 1 | Billeg 5,5 3 |71345644| 3 | Satellite
73 |71345272| 1 4 |71345643| 1 | Couronne
74 |71345273| 1 | Bohine 5 |71345642| 1 | F
75 | 713400 7 | Garniture OR 5-616 6 |71C00763| 1 | F ADR AYZ C2
76 |72A00028| 1 | Groupe raccord air 1/4" 7 |71345640| 1 | Raccord
77 |71€00355) 1 | Garniture 1.78 x 8.73 8 |71C00761| 2 | Goupille élastique g 1,5 x 10 UNI 6875
78 |71C00356| 1 | Garniture 1.78 x 7.66 9 |71345639| 5 | Ailette
79 713304| 1 | Raccord guide tige 10 |71345638| 1 | Rotor
80 711827| 1 | Garniture TS 12-19-5,7/L 11 |71345637| 1 | Corps extérieur
81 710390| 1 | Garniture BALSELE B 075047 12 |71345641| 1 | Cuvette postérieur
82 |71C00522| 1 | Garniture OR 5-615 13 |71C00794| 1 | Molette g 2 x 9,8 INA
83 | 710914| 1 | Garniture OR 2-116 14 |71C00762| 1 | F JESA 695-72
84 | 713319| 1 | Ecrou M22 X 1.25 A |72A00125| 1 | Moteur
85 713320| 1 | Raccord
86 | 713315| 1 | Tige
87 713197 1 | Couvercle
88 | 713194| 1 | Bouton
89 | 713316) 1 | Embout
90 | 713191| 1 | Disque
91 712575| 1 | Vis TSCE M5X12 UNI 5933
92 713404 | 4 | Vis autotaraudeuse TSP g 2.5 x 12 pour plastique|
93 | 713317| 1 | Raccord a bride
94 | 713318| 1 | Arbre d
95 | 713321| 1 | Vis a deux filets
96 | 713322| 1 | Vis M5
97 713199 1 | Ressort
98 | 713196| 1 | Culot de p
99 713434| 1 | Bague seeger g 11 UNI 7435
100 |71C00297| 2 | Garniture OR 6-700
101 | 713398| 1 | Garniture OR 2-340
102 | 710350| 1 | Garniture OR 2-109
103 |72B00021| 1 surp
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70 | 716060 Dichtung OR 2-010

75 713400 Dichtung OR-5-616

77 |71C00355 Dichtung 1.78 x 8.73

78 |71C00356 Dichtung 1.78 x 7.66

82 |71C00522 Dichtung OR 5-615

ERSATZTEILE
Taf. 1/4 Taf. 2/4
Nt. KODE  |Merge, BESCHREIBUNG Nt. KODE  |Merge, BESCHREIBUNG
01 713291| 1 | Mundstiick M10 26 | 711722 1 | Di 0 BALSELE B 094063
02 |71C00281| 1 TCCE M10x70 UNI 5931 Klasse 12.9 27 | 713402| 1 | Seeger ring JV-25
03 |72A00105| 1 | Sechskantgruppe fiir Z M10 28 |71345258| 1 a
04 | 713292| 1 | Mundstiick M12 29 |71345261| 1 | Flansch
05 | 713177| 1 | Gewindedorn M12 30 |71€00295| 1 | Ring PARBAK 8-028
06 |72A00104| 2 | S uppe fiir Z M8-M12 31 |71C00296| 1 | Di g OR 5-670
07 | 713290| 1 | Mundstiick M8 32 | 710925 1 g OR 027
08 |71345529| 1 | Di tiick fiir Schraube 33 |71345264) 1 | Hy i Kolben
09 |71C00514| 1 TCCE M8x70 UNI 5931 Klasse 12.9 34 | 713389| 1 g BALSELE B 157118
10 | 713289| 1 | Mundstiick M6 35 | 711062] 1 g OR 2-126
11 |71345276| 1 | Di tiick 36 |71345260| 1 | Nutmutter
12 |71C00279] 1 TCCE M6x70 UNI 5931 Klasse 12.9 37 | 710244| 1 | Di g OR 2-130
13 |72A00103| 1 | Sechskantgruppe fiir Z M6 38 | 713275 1 g OR 2-122
14 | 713288| 1 | Mundstiick M5 39 |72A00125| 1 | Motor FOO1
15 |71345275| 1 | Di tiick 40 |72A00188| 1 | Ventileinheit fiir M
16 [71C00278| 1 TCCE M5x70 UNI 5931 Klasse 12.9 41 |71345263| 1 | Mutter M 16 x 1
17 |72A00102| 1 | Sechskantgruppe fiir Zugholzen M5 42 |72A00107| 1 | Mit
18 | 713287| 1 | Mundstiick M4 43 |71345516| 1 | Gewindedornfeder
19 |71345274| 1 | Di tiick 44 |71345515) 1 | Zugholzentrdger
20 |71C00277] 1 TCCE M4x65 UNI 5931 Klasse 12.9 46 |71345517| 1 | Rihrchen
21 |72A00101| 1 | Sechskantgruppe fiir Zugholzen M4 47 | 713170 6 | Mundstiicknutmutter
22 | 709033| 1 | Koffer 48 | 716198 1 TCCE M4x12 UNI 5931
23 |75036018| 1 | Bedienungsanleitung 49 |72A00009| 1 | M
24 [72A00053| 1 | OI-Nachfiillbehalter 50 | 710555) 1 | Hermetische Unterlegscheibe 400-004-4490
25 | 712225| 1 | 4mm liissel 51 713405/ 1 TBEI M6x10 1SO 7380
107 |71345831| 1 | Gewindedorn M8 53 | 713308) 2 | V
KIT 54 | 713406| 2 TSCE M4X25 UNI 5933
55 [72A00007| 1 | Luftanschluss
KIT A|74000042| 1 | Pneumatik-Kit 56 | 713390] 2 | Di g OR 2-007
30 |71C00295| 1 | Ring PARBAK 8-028 57 | 716150| 2 TSCE M4x12 UNI 5933
31 |71C00296| 1 | Dichtung OR 5-670 58 | 710258| 1 | Dichtung OR 5-612
32 | 710925| 1 | Dichtung OR 027 59 | 710921| 1 | Di g OR 2-115
35 | 711062| 1 | Dichtung OR 2-126 60 |71C00529| 1 g XR 008 PP180 B.
37 | 710244| 1 | Dichtung OR 2-130
38 | 713275| 1 | Dichtung OR 2-122
56 | 713390| 2 | Dichtung OR 2-007
58 710258 1 | Dichtung OR 5-612
59 | 710921| 1 | Dichtung OR 2-115 KIT
60 |71C00529| 1 | Dichtung XR 008 PP180 B.
61 710528| 1 | Dichtung OR 008 KIT C|74000041| 1 | Kit Zylindergrupp
62 | 710572| 1 | Dichtung OR 2-120
63 | 710385| 2 | Dichtung OR 2-006 KIT D|74000025| 1 | Kit Haken
64 | 713394| 1 | Dichtung OR 2-106
66 | 710376 2 | Dichtung OR 2-009 KIT E|74000021| 1 | Kit Schalldampfer
68 | 711338| 2 | Dichtung OR 2-003
69 | 710918| 2 | Dichtung OR 2-005 KIT F|74000029| 1 | Kit Stab
5
7
1
1
1
1
2
1
1
5
2
1

83 710914 Dichtung OR 2-116
100 |71C00297 Dichtung OR 6-700
101 713398 Dichtung OR-2-340
102 | 710350 Dichtung OR 2-109
105 | 713192 Kafig
106 | 713271 Dichtung OR 2-014
KIT B| 74000027 Kit Zugholzenbehilter
KIT 0|74000037| 1 | Oldynamik-Kit
26 | 711722| 1 | Dichtung BALSELE B 094063
34 713389 1 | Dichtung BALSELE B 157118
80 711827| 1 | Dichtung TS12-19-5,7/L
81 710390 1 | Dichtung BALSELE B 0750471
KIT Dieses Wort gibt an, daB der Teil in KIT von verschiedenen KIT Dieses Wort gibt an, daf der Teil in KIT von verschiedenen
Teilen in unterschiedlichen Mengen verkauft wird. Teilen in unterschiedlichen Mengen verkauft wird.
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ERSATZTEILE
Taf. 3/4 Taf. 4/4
Nt. KODE  |Merge, BESCHREIBUNG KIT Nt. KODE  |Merge, BESCHREIBUNG KIT
61 710528| 1 g OR 008 104 [71C00305| 1 | Nutmutter 1/4"
62 710572| 1 g OR 2-120 105 | 713192| 5 | Kafig A-P
63 710385 2 g OR 2-006 106 | 713271| 2 g OR 2-014 A
64 713394| 1 g OR 2-106
65 713401| 1 | Rolle 83 x19.8 NRB
66 710376| 2 | Di g OR 2-009
68 711338 2 g OR 2-003 A-H-1
69 710918 2 g OR 2-005 A-H-1
70 716060, 4 g OR 2-010 A-H-1
108 |71345648| 1 |B L
109 |71345649| 1 |Ausld
KIT KIT
KIT H| 74000033 | 1 | Kit Ok KIT N|74000030| 1 |Kit pneumatischer Kolben
KIT I{74000034| 1 | Kit Unterkolben KIT 0/74000031| 1 |Kit pneumatisches
KIT L|74000035| 1 | Kit Feststellplatie KIT P|74000023| 1 |Kit Ziinder
KIT M‘74(]l]l]053 1 | Kit Handgriff
\
KIT Digses_Wnrl gibt an, _daB der Teil in KIT von v_ersr;hiedenen KIT Digses'Wurt gibt an, ldaﬂ der Teil in KIT von v_erschienenen
Teilen in unterschiedlichen Mengen verkauft wird. Teilen in unterschiedlichen Mengen verkauft wird.
Taf. 4/4 F0O1
Nt. KODE  |Merge, BESCHREIBUNG KIT Nt. KODE  |Merge, BESCHREIBUNG
70 716060 1 g OR 2-010 A-H-1 1 [71C00764| 1 | Lager
71 |72C€00017| 1 | Kdrper 2 |71345645| 1 | F ager
72 713403| 1 | Kugel 85,5 3 [71345644| 3 | P
73 |71345272| 1 | Ventil! 4 |71345643| 1 | Kranz
74 |71345273| 1 | Ziinder 5 [71345642| 1 | Unterl
75 713400 7 g OR 5-616 6 |71C00763| 1 | Lager ADR AYZ C2
76 |72A00028| 1 | LuftanschluBstiickeinheit 1/4 * 7 |71345640| 1 tiick
77 |71€00355| 1 91.78x8.73 8 |71C00761| 2 | Spannstift @ 1,5 x 10 UNI 6875
78 |71C00356| 1 9 1.78 x 7.66 9 [71345639| 5 | Rippe
79 713304| 1 | Fiihrung tiick 10 |71345638| 1 | Laufer
80 711827| 1 gT812-19-5,7/L 11 |71345637 | 1
81 710390 1 | Dichtung BALSELE B 075047 12 |71345641| 1 | Hinterteller
82 |71C00522| 1 g OR 5-615 13 |71C00794| 1 | Bolzen g2 x 9,8 INA
83 710914| 1 g OR 2-116 14 |71C00762| 1 | Lager JESA 695-22
84 713319 1 | Mutter M22 X 1.25 A |72A00125| 1 | K Motor
85 713320| 1 ii
86 713315| 1 | Schaft
87 713197| 1 | Dekel
88 713194| 1 | Knopf
89 713316| 1 | Nutmutter
90 713191| 1 | Scheibe
91 712575| 1 TSCE M5X12 UNI 5933
92 | 713404| 4 | Schneidschraube TSP g 2.5 x 12 fiir Kunststof
93 713317 1 | FlanschanschluBstiick
94 713318| 1 | Mit
95 713321| 1 | Doppelgédngige Schraube
96 713322| 1 M5
97 713199 1 | Feder
98 713196| 1 | Sch
99 713434| 1 | Seeger ring g 11 UNI 7435
100 |71C00297| 2 | Di g OR 6-700
101 | 713398 1 g OR 2-340
102 | 710350 1 g OR 2-109
103 |72B00021| 1 | Uberdruckventileinheit
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Tah. 1/4 Tab. 2/4
N°. | CODIGO |C.dad DESCRIPCION N°. | CODIGO (C.dad DESCRIPCION
01 | 713291 | 1 | Cabeza M10 26 | 711722 1 | Junto BALSELE B094063
02 [71C00281 | 1 | Tornillo TCCE M10x70 UNI 5931 classe 12.9 27 | 713402| 1 | Seeger JV-25
03 [72A00105 | 1 | Grupo tirante M10 28 |71345258| 1 | C
04 | 713292 | 1 | Cabeza M12 29 |71345261| 1 | Brida
05 | 713177 | 1 | Tirante M12 30 |71C00295| 1 | Anillo PARBAK 8-028
06 |72A00104 | 2 | Grupo h para tirante M8-M12 31 |71C00296| 1 | Junto OR 5-670
07 | 713290 | 1 | Caheza M8 32 | 710925| 1 | Junto OR 027
08 71345529 | 1 | Di i para tornillo M8 33 |71345264| 1 | Piston oleodinami
09 [71C00514 | 1 | Tornillo TCCE M8x70 UNI 5931 classe 12.9 34 | 713389 1 | Junto BALSELE B 157118
10 | 713289 | 1 | Cabeza M6 35 | 711062) 1 | Junto OR 2-126
11 [71345276 | 1 | Distanciador para tornillo M6 36 |71345260| 1 | Virola
12 [71C00279 | 1 | Tornillo TCEI M6x70 UNI 5931 classe 12.9 37 | 710244| 1 | Junto OR 2-130
13 |72A00103 | 1 | Grupo hexagono para tirante M6 38 713275| 1 | Junto OR 2-122
14 | 713288 | 1 | Cabeza M5 39 |72A00125| 1 | Motor FOO1
15 [71345275 | 1 | Di i para tornillo M5 40 |72A00188| 1 | Unidad valvula control motor
16 [71C00278 | 1 | Tornillo TCCE M5x70 UNI 5931 classe 12.9 41 |71345263| 1 | Tuerca M16x1
17 [72R00102 | 1 | Grupo | para tirante M5 42 |72A00107| 1 | Grupo de arrastre
18 | 713287 | 1 | Caheza M4 43 |71345516| 1 | Muelle contraste cambio tirantes
19 [71345274 | 1 | Distanciador para tornillo M4 44 |71345515| 1 | Manguito porta tirantes
20 [71€00277 | 1 | Tornillo TCCE M4x65 UNI 5931 classe 12.9 46 |71345517| 1 | Manguito
21 [72A00101 | 1 | Grupo h para tirante M4 47 713170| 6 | Virola cabeza
22 | 709033 | 1 | Caja 48 716198 1 | Tornillo TCCE M4x12 UNI 5931
23 [75036018 | 1 | Manual de empleo y utilizacion 49 |72A00009| 1 | Pr ion motor
24 [72A00053 | 1 | R aceite 50 | 710555| 1 | Arandela 400-004-4490
25 | 712225 | 1 | Llave tubolar 4 mm 51 713405| 1 | Tornillo TBEI M6x10 IS0 7380
107 |71345831| 1 | Tirante M8 53 | 713308| 2 | Tapon
KIT 54 | 713406| 2 | Tornillo TSCE M4x25 UNI 5933
55 |72A00007| 1 aire
KIT A|74000042| 1 | Kit pneumatico 56 | 713390| 2 | Junto OR 2-007
30 |71C00295| 1 | Anillo PARBAK 8-028 57 | 716150| 2 | Tornillo TSCE M4x12 UNI 5933
31 |71C00296| 1 | Junto OR 5-670 58 | 710258| 1 | Junto OR 5-612
32 | 710925| 1 | Junto OR 027 59 | 710921| 1 | Junto OR 2-115
35 | 711062| 1 | Junto OR 2-126 60 |71C00529| 1 | Junto XR 008 PP180 B.
37 | 710244| 1 | Junto OR 2-130
38 | 713275 1 | Junto OR 2-122
56 | 713390| 2 | Junto OR 2-007
58 | 710258| 1 | Junto OR 5-612
59 | 710921| 1 | Junto OR 2-115 KIT
60 [71C00529| 1 | Junto XR 008 PP180 B.
61 710528| 1 | Junto OR 008 KIT C|74000041| 1 | Kit grupo cilindro
62 | 710572| 1 | Junto OR 2-120
63 | 710385| 2 | Junto OR 2-006 KIT D|74000025| 1 | Kit gancho
64 | 713394| 1 | Junto OR 2-106
66 | 710376| 2 | Junto OR 2-009 KIT E|74000021| 1 | Kit silenciad
68 | 711338| 2 | Junto OR 2-003
69 | 710918 2 | Junto OR 2-005 KIT F|74000029| 1 | Kit Varilla
70 | 716060| 5 | Junto OR 2-010
75 | 713400| 7 | Junto OR 5-616
77 |71C00355| 1 | Junto 1.78 x 8.73
78 |71C00356| 1 | Junto 1.78 x 7.66
82 [71C00522| 1 | Junto OR 5-615
83 | 710914| 1 | Junto OR 2-116
100 |71€00297| 2 | Junto OR 6-700
101 | 713398| 1 | Junto OR 2-340
102 | 710350| 1 | Junto OR 2-109
105 | 713192| 5 | Jaula
106 | 713271] 2 | Junto OR 2-014
KIT B|74000027 | 1 | Kit contenedor tirante
KIT Q|74000037| 1 | Kit oleodinamico
26 711722| 1 | Junto BALSELE B 094063
34 | 713389| 1 | Junto BALSELE B 157118
80 | 711827 1 | JuntoTS12-19-5.7/L
81 710390 1 | Junto BALSELE B 0750471
KIT Indica que la pieza se vende en juegos formados por piezas KIT Ir!lii_na que la pieza se vende en juegos formados por piezas
distintas en cantidades distintas. distintas en cantidades distintas.
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Tab. 3/4 Tab. 4/4
N° | CODIGO |C.dad DESCRIPCION KIT N° | CODIGO |C.dad DESCRIPCION KIT
61 710528| 1 | Junto OR 008 104 [71€00305| 1 | Virola 1/4"
62 | 710572| 1 | Junto OR 2-120 105 | 713192| 5 | Jaula A-P
63 | 710385 2 | Junto OR 2-006 106 | 713271 2 |Manguito OR 2-014 A
64 | 713394| 1 | Junto OR 2-106
65 | 713401| 1 | Rodillo g3 x 19.8 NRB
66 | 710376 2 | Junto OR 2-009
68 | 711338| 2 | Junto OR 2-003 A-H-1
69 | 710918| 2 | Junto OR 2-005 A-H-1
70 | 716060| 4 | Junto OR 2-010 A-H-1
108 |71345648| 1 |Pulsador de mando
109 |71345649| 1 |Pulsador de destornillamento
KIT KIT
KIT H|74000033| 1 | Kit piston superior KIT N|74000030| 1 |Kit piston i
KIT 1/74000034| 1 | Kit piston inferior KIT 0/74000031| 1 |Kit chag
KIT L|74000035| 1 | Kit placa de KIT P|74000023| 1 |Kit bobina
KIT M‘740|]m]53 1 | Kit ii
\
KIT Ir]di_ca que la pie_za se ve_nd_e en juegos formados por piezas KIT Ir!dipa que la pie_za se ve!uig en juegos formados por piezas
distintas en cantidades distintas. distintas en cantidades distintas.
Tab. 4/4 Fo01
N° | CODIGO |C.dad DESCRIPCION KIT N° | CODIGO |C.dad DESCRIPCION
70 | 716060| 1 | Junto OR 2-010 A-H-1 1 |71C00764| 1 | Cojinete
71 |72C00017| 1 | Cuerpo pl 2 |71345645| 1 | Portasatelite extremo
72 | 713403| 1 | Bolag5,5 3 [71345644| 3 | Satelite
73 |71345272| 1 | Tapon valvula 4 |71345643| 1 | Corona
74 |71345273| 1 | Bobina 5 |71345642| 1 | Arandela
75 | 713400| 7 | Junto OR 5-616 6 |71C00763| 1 | Cojinete ADR AYZ C2
76 |72A00028| 1 | Unidad Ime aire 1/4 " 7 |71345640| 1
77 |71C00355| 1 | Junto 1.78 x 8.73 8 [71C00761| 2 | Enchufe elastica g 1,5 x 10 UNI 6875
78 |71C00356| 1 | Junto 1.78 x 7.66 9 |71345639| 5 | Aleta
79 713304 1 | E guia vastago 10 |71345638| 1 | Rotor
80 711827| 1 | Junto TS 12-19-5,7 /L 11 |71345637| 1 | Cuerpo exterior
81 710390 1 | Junto BALSELE B 075047 12 |71345641| 1 | Platillo posterior
82 |71C00522| 1 | Junto OR 5-615 13 [71C00794| 1 | Pivote 32 x 9,8 INA
83 | 710914| 1 | Junto OR 2-116 14 |71C00762| 1 | Cojinete JESA 695-ZZ
84 713319 1 | Tuerca M22 x 1.25 A |72A00125| 1 | Motor completo
85 | 713320 1 I
86 | 713315 1 | Vastago
87 713197| 1 | Tapon
88 | 713194| 1 | Perilla
89 | 713316 1 | Virola
90 | 713191| 1 | Disco
91 712575| 1 | Tornillo TSCE M5x12 UNI 5933
92 713404 4 | Tornillo TSP Diam.2.5x12 por plastico
93 | 713317| 1 | Empalme reb d
94 713318 1 | Arbol de arrastre
95 713321 1 | Tornillo 2 principios
96 | 713322| 1 | Tornillo M5
97 | 713199| 1 | Muelle
98 | 713196| 1 | Casquillo q
99 | 713434| 1 | Seeger g 11 UNI 7435
100 |71€00297| 2 | Junto OR 6-700
101 | 713398| 1 | Junto OR 2-340
102 | 710350| 1 | Junto OR 2-109
103 |72B00021| 1 | Grupo valvula de sobreprési

Revisione - 04

Date 01-2012

69



FAR

(ZESCI ZAMIENNE
Tab. 1/4 Tab. 2/4
Numer Kod. llosci OPIS Numer Kod. llosci 0PIS
01 713291 | 1 | GlowicaM10 26 711722| 1 | Uszczelka Balsele B -094063
02 | 71€00281 | 1 | $ruba TCCE M10X70 UNI 5931 klasa 12.9 27 713402| 1 | Uszczelka Seeger JV 25
03 | 72A00105 | 1 | Zestaw szesciokat do trzpien M10 28 | 71345258| 1 | Ostona
04 713292 | 1 | GlowicaM12 29 | 71345261| 1 | Kotnierz
05 713177 | 1 | Trzpien M12 30 | 71€00295| 1 | Uszczelka Parbak 8-028
06 | 72A00104 | 2 | Zestaw szesciokat do trzpien M8-M12 31 | 71€00296| 1 | Uszczelka OR5-670
07 713290 | 1 | Glowica M8 32 710925| 1 lka OR 027
08 | 71345529 | 1 | Dystans do sruby M8 33 71345264| 1 | Thok
09 | 71€00514 | 1 | SrubaTCCEM8X70 UNI 5931 klasa 12.9 34 713389| 1 | Uszczelka Balsele TSE 157118/AE
10 713289 | 1 | Glowica M6 35 711062| 1 | Uszczelka OR 2-126
11 | 71345276 | 1 | Dystans do $ruby M6 36 | 71345260| 1 | Pierscien
12 | 71€00279 | 1 | Sruba TCCE M6X70 UNI 5931 klasa 12.9 37 710244| 1 | Uszczelka OR2-130
13 | 72A00103 | 1 | Zestaw szescil do trzpien M6 38 713275| 1 | Uszczelka OR2-122
14 713288 | 1 | Glowica M5 39 | 72A00125| 1 | Silnik pneumat. F0O01
15 | 71345275 | 1 | Dystans do Sruby M5 40 | 72A00188| 1 | Zespotzaworuk |
16 | 71€00278 | 1 | Sruba TCCE M5X70 UNI 5931 klasa 12.9 il 71345263 | 1 | Nakretka M16X1
17 | 72A00102 | 1 | Zestaw szesciokat do trzpien M5 42 | 72R00107| 1 | Zespot ciagnacy
18 713287 | 1 | Glowica M4 43 | 71345516| 1 | Sprezynazmiany trzpien
19 | 71345274 | 1 | Dystans do Sruby M4 44 | 71345515 1 | Tulejka nosna trzpien
20 | 71€00277 | 1 | SrubaTCCE M4X65 UNI 5931 klasa 12.9 46 71345517 | 1 | Tulejka
21 | 72A00101 | 1 | Zestaw szesci do trzpien M4 47 713170| 6 | Pierscien glowicy
22 709033 | 1 | Walizka plastik czerwona do KJ 45/5 48 716198| 1 | Sruba TCCE M4X12 UNI5931
23 | 75036018 | 1 ja obstugi KJ 45/S 49 | 72A00009| 1 | Ostonasilniczka
24 | 72A00053 | 1 | Pojemnik oleju 50 710555| 1 | Podktadka h zna 400-004-4490
25 712225 | 1 | Kluczimbus 4 mm 51 713405| 1 | SrubaTBEI M6x10 1507380
107 | 71345831| 1 | Trzpier M8 53 713308| 2 | Korek
K I T 54 713406| 2 | Sruba TSCE M4X25 UNI 5933
55 | 72R00007| 1 | Kréciecp
KITA | 74000042| 1 | Zestaw uszczelek 56 713390| 2 lka OR 2-007
30 71€00295| 1 | Uszczelka Parbak 8-028 57 716150| 2 | Sruba TSCE M4X12 UNI5933
31 71000296 | 1 | Uszczelka OR 5-670 58 710258 | 1 O0R5-612
32 710925] 1 | Usczelka OR 027 59 710921| 1 | Uszczelka OR2-115
35 711062| 1 | Uszczelka OR 2-126 60 | 71€00529| 1 | UszczelkaXR 008 PP180B.
37 710244| 1 | Uszczelka OR 2-130
38 713275| 1 | Uszczelka OR 2-122
56 713390| 2 | Uszczelka OR 2-007
58 710258| 1 | Uszczelka OR5-612
59 710921] 1 | Uszczelka OR 2-115 KIT
60 71000529 | 1 | Uszczelka XR 008 PP180 B.
61 710528| 1 | Uszczelka OR 008 KITC | 74000041| 1 | Zespétcylindra
62 710572| 1 | Uszczelka OR2-120
63 710385| 2 | Uszczelka OR 2-006 KITD | 74000025| 1 | Zestaw zawiesia
64 713394| 1 | Uszczelka OR 2-106
66 710376| 2 | Uszczelka OR 2-009 KITE | 74000021| 1 | Zespéttiumika
68 711338| 2 | Uszczelka OR 2-003
69 710918| 2 | Uszczelka OR2-118 KITF | 74000029| 1 | Zestaw osi tloka
70 716060| 5 | Uszczelka OR 2-010
75 713400| 7 | Uszczelka OR5-616
n 71C00355| 1 | Uszczelka 1.78x8.73
78 71000356 | 1 | Uszczelka 1.78x7.66
8 71000522 | 1 | Uszczelka OR 5-615
8 710914| 1 | Uszczelka OR2-116
100 71000297 | 2 | Uszczelka OR 6-700
101 713398| 1 | Uszczelka OR 2-340
102 710350| 1 | Uszczelka OR 2-109
105 713192| 5 | Koszyczek
106 713271 2 | Uszczelka OR 2-014
KITB | 74000027 | 1 | Zestaw pojemnika trzpien
KITQ | 74000037 | 1 | Oil-dynamickit
26 711722| 1 | Gasket BALSELE B 094063
34 713389| 1 | Gasket BALSELEB 157118
80 711827| 1 | GasketTS12-19-57/L
81 710390| 1 | Gasket BALSELE B 0750471
KIT Wskazuje iz dana czesc jest W zestawie siez KIT Wskazuje iz dana czesc jest w zestawie ji siez
roznych czesci i w réznych ilosciach. roznych czesci i w réznych ilosciach.
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TS FAR
CZESCI ZAMIENNE
Tab. 3/4 Tab. 4/4
Numer Kod. llosci OPIS KIT Numer Kod. Nosci OPIS KIT
61 710528| 1 | Uszczelka OR 008 104 | 71€00305| 1 | Pierscier 1/4"
62 710572| 1 | Uszczelka OR 2-120 105 713192 5 | Koszyczek A-P
63 710385| 2 | Uszczelka OR 2-006 106 713271| 2 | Uszczelka OR2-014 A
64 713394| 1 | Uszczelka OR2-106
65 713401 1 | Watek93x19.8 NRB
66 710376| 2 | Uszczelka XR 008 PP180 B.
68 711338| 2 | Uszczelka OR2-003 A-H-1
69 710918| 2 | Uszczelka OR2-118 A-H-1
70 716060| 4 | Uszczelka OR2-010 A-H-1
108 | 71345648| 1 |Przycisk uruc ia nitownicy
109 | 71345649 | 1 |Przycisk wykrecania
KIT KIT
KITH | 74000033| 1 | Grupa gérnego tioku KITN 00030| 1 |Zespot tioka
KITI | 74000034| 1 | Grupa dolnego tioku KITO | 74000031| 1 |Zespétostony pneumat.
KITL | 74000035 1 | Plytka blokuj KITP | 74000023 | 1 |Zestaw tulejki
KITM | 74000053 | 1 | Zestaw uchwytu
KIT V\(skazu]e iz dina aesc je: tsprz w zestawie siez KIT M{skazuje iz dina (zres( i“.‘ ? w zestawie siez
réznych czesci i w réznych ilosciach. réznych czesci i w réznych ilosciach.
Tab. 4/4 F001
Numer Kod. llosci OPIS KIT Numer Kod. Nosci OPIS
70 716060| 1 | Uszczelka OR2-010 A-H-I 1 71€00764| 1 | Lozysko
71 | 72€00017| 1 | Korpus kompl 2 71345645 | 1 | Krzyzak satelitow kraricowy
72 713403| 1 | Kulag5,5 3 71345644 | 3 | Kolkazebate
73 | 71345272| 1 | Tulejkazwezana 4 71345643 | 1 | Oslona kol zebatych
74 | 71345273| 1 | Uszczelka OR 5-616 5) 71345642 | 1 | P
75 713400| 7 | Uszczelka OR5-616 6 7100763 | 1 | Lozysko ADRAYZ 2
76 | 72A00028| 1 | Zespétzlaza /4" 7 71345640 1 | Zlaczka
77 71€00355| 1 | Uszczelka1,78x8,73 8 71€00761| 2 | Wtyczka elastyczna ¢ 1,5 x 10 UNI 6875
78 | 71€00356| 1 | Uszczelka1,78x7,66 9 71345639 | 5
79 713304| 1 | Ztacze thoczyska 10 71345638| 1 | Wirnik
80 711827 | 1 | UszczelkaTS-12-19-5,7/L n 71345637 | 1 | Korpus
81 710390| 1 | Uszczelka Balsele B075047 12 | 71345641| 1 | Tarczatylna
82 | 71€00522| 1 | Uszczelka OR5-615 13 71€00794| 1 | Wateko2x9,8INA
83 710914| 1 | Uszczelka OR2-116 14 | 71€00762| 1 | Lozysko JESA 695-ZZ
84 713319| 1 | Nakretka M22x1,25 A 72A00125| 1 | Silnik pneumat.
85 713320 1 | Przylacze
86 713315| 1 | Trzon
87 713197 1 | Pokrywa korpusu
88 713194| 1 | Pokretto
89 713316| 1 | Pierscien
90 713191| 1 | Tarcza pokretia
91 712575| 1 | Sruba TSCE M5X12 UNI5933
92 713404| 4 | Sruba TSP2,5X12
93 713317| 1 | Haazek
94 713318 1 | Wat
95 713321] 1 | Sruby
96 713322| 1 | Sruba M5
97 713199| 1 | Sprezyna przycisku i pokretta
98 713196| 1 | Denko iwud i
99 713434| 1 | Uszczelkaseeger g 11 UNI 7435
100 | 71€00297| 2 | Uszczelka OR 6-700
101 713398| 1 | Uszczelka OR 2-340
102 710350| 1 | Uszczelka OR2-109
103 | 72B00021| 1 | Zespdtzaworu nadcisnienioweg
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FAR

JETANN
Yepr. 1/4 Yepr. 2/4
womep|  kon ‘7] ONMCAHHE womep|  kon ‘7] ONUCAHHE
01 713291 | 1 | lonoBka M10 26 M722| 1 BALSELE B 094063
02 | 71€00281 | 1 | Bunt TCCE M10x70 UNI 5931 knacc 12.9 27 713402| 1 | Konbuo Seeger JV-25
03 | 72A00105 | 1 | Llec i 6NOK ANA TAroBoi Wwraxru M10 28 | 71345258 1 | O6onmouka
04 713292 | 1 | TonoBka M12 29 71345261| 1 | Onauey
05 713177 | 1 | Pacnopka M12 30 | 71€00295| 1 | Konbuyo PARBAK8-028
06 | 72A00104 | 2 | llec i 6NOK ANA TAroBoi Wranru M8-M12 31 71000296 | 1 OR5-670
07 713290 | 1 | lonoska M8 32 710925| 1 OR 027
08 | 71345529 | 1 | fuc AeTanb ans BuHTa M8 33 71345264 | 1 i CMacnsHoii cpepoil
09 | 71€00514 | 1 | Bunr TCCE M8x70 UNI 5931 knacc 12.9 34 713389| 1 BALSELE B 157118
10 713289 | 1 | lonoBka M6 35 711062 | 1 0R2-126
11 | 71345276 | 1 | fuc AeTanb ansa suHTa M6 36 71345260 1 KOnbLo
12 | 71€00279 | 1 | Buuv TCCE M6x70 UNI 5931 knacc 12.9 37 710244 | 1 O0R2-130
13 | 72A00103 | 1 | lec i 6NOK ANA TAroBoOi Wraxrn M6 38 713275| 1 0R2-122
14 713288 | 1 | lonoBka M5 39 72R00125| 1 F001
15 | 71345275 | 1 | Amc AeTanb ans BuHTa M5 40 | 72A00022| 1 | bnok knanasa ABWKKA
16 | 71€00278 | 1 | Bunt TCCE M5x70 UNI 5931 knacc 12.9 M 71345263 | 1 | Tlaiika M16x1
17 | 72A00102 | 1 | lec i 610K ANA TAroBO# Wrakru M5 42 | 72A00107| 1 | bnoknp
18 713287 | 1 | lonoBka M4 43 71345516 | 1 | YnopHaa 3amMeHbl TATOBOW LTAHTN
19 | 71345274 | 1 | Auc [AeTanb AnA BuHTa M4 44 | 71345515| 1 | Brynkakp TATOBOV WITaHN
20 | 71€00277 | 1 | Bunt TCCE M4x65 UNI 5931 knacc 12.9 46 | 71345517| 1 | Brynka
21 | 72A00101 | 1 | llec i 6NOK ANA TAroBOi WraHrn M4 47 713170| 6 KOMbLO roNoBKK
22 709033 | 1 | Yemopanuuk 48 716198| 1 | Bunt TCCE M6x70 UNI 5931
23 | 75036018 | 1 | Ps TBO N0 49 72A00009| 1 | 3awmra gBMNKA
24 | 72A00053 | 1 | EmKoctb gna macna 50 710555| 1 | UWaii6a 400-004-4490
25 712225 | 1 | Wec il KoY 4 MM 51 713405 1 | Bunv TBEIM6x101S07380
107 | 71345831 | 1 | Pacnopka M8 53 713308| 2 | Mpobka
KIT 54 713406| 2 | BuntTSCE M4x25 UNI 5933
55 | 72A00007| 1 i GUTMHT
KITA | 74000042| 1 KM —-KIT 56 713390| 2 0R2-007
30 71000295| 1 | Kombo PARBAK 8-028 57 716150 2 | Bunt TSCE M4x12 UNI 5933
31 7100296 | 1 OR 5-670 58 710258| 1 OR5-612
32 710925| 1 OR027 59 710921| 1 O0R2-115
35 711062| 1 0R2-126 60 | 71€00529| 1 XR 008 PP180 B
37 710244| 1 0R2-130
38 713275| 1 0R2-122
56 713390| 2 0R2-007
58 710258 | 1 OR5-612
59 710921 1 OR2-115
60 71000529{ 1 XR 008 PP180 B KIT
61 710528 1 0R008 KITC| 74000041 1 6noka
62 710572| 1 0R2-120
63 710385| 2 OR 2-006 KITD | 74000025| 1 | KomnnexkT Kpioka
64 713394] 1 | YnnotHewe OR 2-106
66 710376| 2 O0R2-009 KITE | 74000021 1 y
68 711338 2 0R2-003
69 710918 2 OR2-005 KITF 00029 | 1 WTaHrn
70 716060 | 5 0R2-010
75 713400| 7 | YnnotHeue OR5-616
77 71000355| 1 1.78x8.73
78 7100356 1 1.78x7.66
82 71000522| 1 OR5-615
83 710914 1 0R2-116
100 7100297 | 2 OR 6-700
101 713398 1 OR2-340
102 710350 1 0R2-109
105 713192| 5 | Koxyx
106 13271 2 0R2-014
KITB| 74000027| 1 | KIT— dyTsp pacnop
KITQ | 74000037 1 p i
26 miz| 1 BALSELE B 094063
34 713389 1 BALSELEB 157118
80 meaz| 1 T512-19-57/L
81 710390 1 BALSELE B 0750471
KIT 03Havaer, YTo AeTanb NpoAaeTca B Habopax, KoTopble copepar KIT 03Havaer, YTo AeTanb NpopaeTca B Habopax, KoTopble copepar
Pa3Hble feTanu B pasHbIX KONMYeCTBaX. Pa3Hble feTanu B pasHbiX KONMYeCTBaX.
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AR AR
AETATN
Yepr. 3/4 Yepr. 4/4
womep|  kon [ “Toc] ONUCAHHE KT N [ ONUCAHHE KT
61 710528 | 1 O0R 008 104 | 71€00305| 1 Konbuo 1/4"
62 710572 | 1 0R2-120 105 713192 5 |Kowyx A-P
63 710385| 2 OR2-006 106 713271| 2 O0R2-014 A
64 713394| 1 O0R2-106
65 713401| 1 | Ponukg3x19.8 NRB
66 710376 | 2 O0R2-009
68 711338| 2 O0R2-003 A-H-1
69 710918| 2 OR 2-005 A-H-1
70 716060 | 4 0R2-010 A-H-1
108 | 71345648 1 |Kuonka
109 | 71345649| 1 |Kuonka ans oTBUHUMBaHUA
KIT KIT
KITH | 74000033 1 p nopuwHa KITN 1 NopuwHaA
KITI 1 HVWKHEro NopLHA KITO | 74000031| 1 i
KITL | 74000035 1 il NNaHKu KITP | 74000023 | 1 |KomnnexT KaTywku
KITM| 74000053 | 1
KIT 0O3Havaer, 4to fetanb npojaerca B HaGopax, KoTopble copepiar KIT 03Hauaer, uTo AeTanb MPOAAETCA B HaGopax, KOTopble COfiepKaT
pasHble AeTanu B pasHbIX KONUYecTBax. Pa3Hble feTanu B pasHbIX KONUYeCTBaX.
Yepr. 4/4 F001
womep|  kon ‘7] ONUCAHHE KT womep|  kon ‘7] ONMCAHHE
70 716060 | 1 O0R2-010 A-H-1 1 71€00764| 1
Al 72€00017| 1 |Kopnyc 2 71345645| 1 | Boguno
2 713403 | 1 |llape5.5 3 71345644| 3 | Catennut
73 | 71345272| 1 |Kpblwka KnanaHa 4 71345643 | 1 p wecTepHa
74 | 71345273 1 |Kavywka 5 71345642 | 1 | laii6a
75 713400 | 7 OR-5-616 6 71€00763 | 1 ADRAYZ 2
76 | 72A00028| 1 |Bnok utunra 1/4" 7 71345640| 1 | C YCTPOiicTBO
77 | 71€00355| 1 1.78x8.73 8 71€00761| 2 | Livekepg1,5x10 UNI6875
78 | 71€00356| 1 1.78x7.66 9 71345639| 5 | Jlonactb
79 713304| 1 | Qutuer CTepiKHA 10 | 71345638| 1 | Potop
80 711827| 1 T512-19-5,7/L 11 71345637 | 1 | H. it Kopnyc
81 710390| 1 BALSELE B 0750471 12 | 71345641| 1 | 3apHas kpbiwka
82 | 71€00522| 1 OR5-615 13 71€00794| 1 | Ponukg2x9,8 INA
83 710914| 1 O0R2-116 14 | 71000762| 1 JESA 695-7Z
84 713319| 1 |Taiika M22x1.25 A 72A00125| 1 it
85 713320| 1 | Outner
86 713315| 1 |CrepxeHb
87 713197 1 |Kpbiwka
88 713194| 1 |Pykosatka
89 713316 | 1 KonbLo
90 713191 1 |Auck
91 712575| 1 |Bunt TSCE M5x12 UNI 5933
92 713404| 4 |G BMHT TSP ¢ 2.5 X 12 gna nnacTmaccbl
93 713317 1 |O it GUTHHT
94 713318| 1 it Ban
95 713321 1 |Buntc il pe3b6oii
96 713322 1 |Bunt M5
97 713199 1 [N
98 713196 | 1 [AHuWe
99 713434| 1 |Konbuo Seeger g 11 UNI 7435
100 | 71€00297| 2 OR6-700
101 713398| 1 O0R2-340
102 710350 | 1 O0R2-109
103 | 72B00021| 1 |bnok knanaHa u3bi
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ra’ Tav. 1/4 + Tab. 1/4 » Tab. 1/4 « Taf. 1/4 « Tab. 1/4 « Tab. 1/4 » Yepr. 1/4 KIJ5/S

PARTI DI RICAMBIO ¢ SPARE PARTS e PIECES DETACHEES ® ERSATZTEILE  PIEZAS DE REPUESTO © (ZESCI ZAMIENNE ® IETAJIU

Tav.02

[>> WARNING - M8

@ NOTA : & ancora possibile montare :

NOTE : It is still possible to assemble :

@ NOTE : Vous pouvez toujours monter :
HINWEIS : Es ist noch mdglich zu montieren :
@ NOTA : Se puede todavia montar :

UWAGA : Mozna jeszcze zamontowac :

NPUMEYAHME : Tak>ke BO3MOXHO CMOHTUPOBATb :
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PARTI DI RICAMBIO  SPARE PARTS e PIECES DETACHEES ® ERSATZTEILE  PIEZAS DE REPUESTO © (ZESCI ZAMIENNE ® IETAJIU
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PARTI DI RICAMBIO ¢ SPARE PARTS e PIECES DETACHEES ® ERSATZTEILE  PIEZAS DE REPUESTO © (ZESCI ZAMIENNE ® IETAJIU

108 -
2 O\ez
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PARTI DI RICAMBIO  SPARE PARTS e PIECES DETACHEES ® ERSATZTEILE  PIEZAS DE REPUESTO © (ZESCI ZAMIENNE ® IETAJIU
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PARTI DI RICAMBIO ¢ SPARE PARTS e PIECES DETACHEES ® ERSATZTEILE  PIEZAS DE REPUESTO © (ZESCI ZAMIENNE ® JIETAJIU
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Lelenco dei centri di assistenza & disponibile sul Ns. sito
web: http://www.far.bo.it ( Organizzazione )

The list of the service centres is available on our website
http://www.far.bo.it ( Organization )

La liste des centres d’assistance est disponible sur notre
site internet http://www.far.bo.it ( Organisation )

Die Liste der Reparaturservices ist verfiighar unter unserer
Webseite http://www.far.bo.it ( Organisation )

Lalista de los servicios postventa es disponible en nuestro
sitio web http://www.far.bo.it ( Organizacion )

Listapunktéw serwisowychjestdostepnananaszejstronieinternetowej
http://www.far.bo.it ( Organizacja )

CncoK cepBMCHBIX LIEHTPOB NPUBEAEH Ha HaLueM Beb-calite
http://www.far.bo.it (OPTAHU3ALINA )

6B oC0O0 00O @

/
.

A

BOLOGNA
ITALY

SISTEMI DI FISSAGGIO
FASTENING SYSTEMS * SYSTEMES DE FIXATION
VERBINDUNGSSYSTEME  SISTEMAS DE FIJACION
SYSTEMY MOCOWANIA - CUCTEMbI KPEMJIEHUA

SEDE ¢ HEAD OFFICE « SIEGE DEPOSITO « WAREHOUSE « DEPOT
HAUPTSITZ « SEDE WARENLAGER * ALMACEN
SIEDZIBA ® OOUCHDI LIEHTP : ODDZIAL » CKNAZ :
40057 Quarto Inferiore - Bologna - Italy 20099 Sesto San Giovanni
Via Giovanni XXIII, 2 Milano
Tel. +39 - 051 6009511 Italy
Ufficio Vendite Fax +39 - 051 767443 Via Archimede, 8
E-mail: itacom@far.bo.it Tel. +39 - 02 2409634
Export Dpt. Fax +39 - 051 768284 Fax +39 - 02 26222279
E-mail: export@far.bo.it E-mail: itacom@far.bo.it

www.far.ho.it
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