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Fitting the MT4 centre trunnion on 449-453 cylinders al-
lows a choice of position. The centre trunnion slides along
the barrel to allow on-site adjustment. For that reason, it
is delivered unlocked.

ASSEMBLING THE CENTRE TRUNNION

. Check that trunnion is correctly oriented (fig.l).

Use appropriate tooling to ensure the perpendicular-
ity with the cylinder.

Two orientations: axes of the centre trunnion perpen-
dicular to the air ports (MT4 option), paralell to air
ports (MS4 option)

. Adjust the centre trunnion to the desired position
along the barrel. (dimension XV) (fig.lla - l1b)

. Manually tighten the 4 set screws on one side, in
such a way that the opposite side is in contact with
the tube. (fig.llla)

4. Unscrew 1/2 turn these 4 set screws and manually

tighten the set screws on the opposite side. (fig.llIb)

5. With the centre trunnion positioned and oriented on

the tube, proceed tightening the set screws. (see
tightening sequence fig.IV)

- Slightly tighten crosswise the set screws on one side,
without reaching the torque.

- Tighten the other side in the same way.

- Apply torque in the 8 set screws (see table).

MECHANICAL LOCKING (Fig.V)
1. Unscrew and remove one set screw (JT) on each

-

N

w

La fixation par tourillon MT4 des cylindres 449 et 453
permet un montage oscillant. Ce tourillon coulisse le long
du tube pour permettre le réglage en position sur site.
A cet effet, il est livré non bloqué sur le tube.
ASSEMBLAGE DU TOURILLON
. S'assurer que les axes du tourillon sont correcte-
ment orientés (fig.l).
Utiliser un outil approprié pour assurer la perpendi-
cularité avec le vérin.
Deux orientations : axe du tourillon
-perpendiculaire aux orifices d’alimentation (option MT4)
-parallele aux orifices d’alimentation (option MS4).

2. Placer le tourillon a 'emplacement souhaité sur le
tube (dimension XV) (fig.lla - llb)

3. Serrer manuellement les 4 vis d’'un méme coté, de
telle sorte que le coté opposé soit en contact avec
le tube. (fig.llla)

4. Dévisser d’'un 1/2 tour ces 4 vis et serrer manuelle-
ment les 4 vis sur le coté opposé. (fig.lllb)

5. Avec le tourillon positionné et orienté sur le tube,
procédé au serrage des vis pointeaux. [voir sé-
quence de serrage (fig.1V)]

- Serrer modérement et en croix sur I'un des coté, sans

appliquer le couple.

- Serrer le coté opposé de maniére identique.

- Appliquer le couple sur les 8 vis pointeaux (voir

tableau).

—
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side of the centre trunnion. (fig.Va, 1 - 7) EN BLOCAGE MECANIQUE (Fig.V) FR
2. Pierce the 2 empty holes (QTp). See table and 1. Dévisser et retirer l'une des vis pointeaux (@T) sur
(fig Va) for drilling depht H. ] ) chagque coté du tourillon. (fig.Va, 1 - 7).
3. Re-insert the two set screws and tighten in the full 2. Percer le tube a travers les 2 trous libres du tourillon
depth of the hole. (fig.Vb) (@Tp). Voir le tableau (fig.Va) pour un pergage a la
MOUNTING SUPPORTS FOR CENTRE TRUNNION profondeur H.
- The supports enable mounting according to (fig.VI). 3. Réintroduire les 2 vis pointeaux pour venir tarauder
- Grease the axes of the spindle before mounting. le tube de fagon a assurer un blocage parfait entre le
- Fix the supports with the centre trunnion mounted to tube et la fixation, serrer au couple prescrit (fig.Vb).
ensure proper alignment.
ADAPTATION SUPPORTS TOURILLON
- Les supports de tourillon permettant 'adaptation sui-
vant la (fig.VI).
- Graisser les axes du tourillon lors du montage.
- Fixer les supports avec le tourillon monté pour assu-
rer le bon alignement.
7 515137-001
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Anbringen der MT4-Mittelschwenkbefestigung an

449-453-Zylindern ermdglicht eine Auswahl der Position.

Die Schwenkbefestigung kann entlang des Rohres fir

eine Positionierung vor Ort verschoben werden. Deshalb

wird sie bei Lieferung nicht fest auf dem Rohr angezogen.

MONTAGE DER MITTELSCHWENKBEFESTIGUNG

. Priifen Sie, ob die Achsen der Schwenkbefestigung
richtig ausgerichtet sind (Abb. I).

Verwenden Sie geeignete Werkzeuge, um
sicherzustellen, dass sie rechtwinklig zum Zylinder ist.
Zwei Ausrichtungen: Achsen der
Mittelschwenkbefestigung rechtwinklig zu den
Luftéffnungen (MT4 Option), parallel zu den
Luftéffnungen (MS4 Option)

. Passen Sie die Mittelschwenkbefestigung an
die gewlinschte Position entlang des Rohres an.
(Abmessung XV) (Abb. lla - lib)

. Ziehen Sie die 4 Schrauben an einer Seite so an,
dass die entgegengesetzte Schraube das Rohr
beruhrt. (Abb. llla)

. Schrauben Sie diese 4 Schrauben um eine halbe
Umdrehung auf und ziehen Sie die Schrauben an der
entgegengesetzten Seite von Hand fest. (Abb. Ilib)

. Positionieren Sie die Mittelschwenkbefestigung am
Rohr und richten Sie sie aus und fahren Sie dann mit
dem Festziehen der Drosselschrauben fort. (siehe
Reihenfolge beim Festziehen Abb. IV)

- Ziehen Sie die Einstellschrauben an einer Seite leicht DE
fest, ohne das Drehmoment zu erreichen.

- Ziehen Sie die andere Seite genauso fest.

- Wenden Sie Drehmoment auf die 8 Einstellschrauben
auf (siehe Tabelle).

MECHANISCHE VERRIEGELUNG (Abb. V)

1. Schrauben Sie eine Einstellschraube (JT) an
jeder Seite der Mittelschwenkbefestigung auf und
entfernen Sie sie. (Abb. Va, 1-7)

. Stechen Sie durch die 2 freien Lécher der
Schwenkbefestigung in das Loch (@Tp). Siehe
Tabelle (Abb. Va) fiir Bohrtiefe H.

3. Stecken Sie die beiden Einstellschrauben

wieder hinein, um das Rohr anzustechen und
eine perfekte Blockierung zwischen Rohr und
Befestigungselement sicherzustellen, und ziehen Sie
sie mit dem geforderten Drehmoment fest. (Abb. Vb)

MONTAGE DER LAGER FUR DIE

SCHWENKBEFESTIGUNG

- Die Stutzen ermoglichen eine Montage geméan
(Abb. VI).

- Schwenkbefestigung bei der Montage.

- Fix the supports with the centre trunnion mounted to
ensure proper alignment.

-
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Elmontaje del muiidn central MT4 enlos cilindros 449-453
permite elegir la posicion. Esta charnela se desliza a lo
largo del tubo permitiendo la regulacién de la posicién
in situ. Por este motivo se suministra sin bloquear sobre
el tubo.

APRIETEY FIJACION DE LA CHARNELA
1. Asegurarse de que los ejes de la charnela se en-
cuentran correctamente orientados con respecto a
los orificios del cilindro (fig.l).
Es conveniente utilizar un util de montaje para ase-
gurar la perpendicularidad con el cilindro.
Two orientations: eje de la charnela perpendicular a
los orificios de alimentacién del cilindro (MT4 op-
tion), paralell to air ports (MS4 option)
. Posicionar la charnela sobre el tubo en el emplaza-
miento deseado. (cota XV) (fig.lla - lIb)
Apretar manualmente los 4 prisioneros de una de
las caras hasta que hagan tope sobre la cara del
tubo, de tal manera que la cara opuesta se quede
sin juego y en contacto tubo-charnela. (fig.llla)
4. Desenroscar 1/2 vuelta estos 4 prisioneros y apretar
también manualmente los prisioneros opuestos de
manera que la charnela se autocentre. (fig.llib)
Con la charnela ya posicionada y orientada sobre el
tubo, procedemos a apretar los prisioneros. (ver or-
den de apriete fig.IV)
- Apretar moderadamente y en cruz una de las caras,
sin llegar al apriete establecido.
- Apretar la otra cara de la misma manera que la ante-
rior.
- Aplicar el par de apriete a los 8 prisioneros estableci-
do (ver tabla).

ENCLAVAMIENTO (Fig.V)

1. Desenroscar y retirar un prisionero de cada (JT) una
de las caras de la charnela. (fig.Va, 1-7)

2. Sobre estos 2 orificios libres, (JTp). Ver tabla y
(fig Va) taladrar el tubo hasta la profundidad H.

3. (ver tabla y fig.B)

3. Reintroducir nuevamente hasta hacer tope los 2
prisioneros, auto-roscando en el tubo, de forma que
queden alojados entre la charnela y el tubo, asegu-
rando asi un enclavamiento perfecto. (fig.Vb)

ADAPTACION DE LOS SOPORTES DE LA CHARNELA

- Los soportes de charnela que permiten su adapta-

cién como aparece en la (fig.Vl).

- Engrasar los ejes de la charnela al realizar el monta-

N
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je.
- Fix the supports with the centre trunnion mounted to
ensure proper alignment.
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Trmontaggio del perno d'arficolazione centrale MT4 sui
cilindri 449-453 consente una scelta di posizionamento.
Questa cerniera scorre lungo la canna per consentire la
regolazione sul posto. A tal scopo, il cilindro viene fornito
con la cerniera non bloccata sulla canna.
ASSEMBLAGGIO DEL PERNO
D’ARTICOLAZIONE CENTRALE

. Verificare che gli assi del perno d’articolazione siano
orientati correttamente (fig. I).

Utilizzare degli attrezzi adeguati per assicurarsi che
il perno d’articolazione sia perpendicolare al cilindro.
Due orientazioni: assi del perno d’articolazione
centrale perpendicolari alle porte dell’'aria (MT4
opzionale), o paralleli alle porte dell’aria (MS4
opzionale)

. Regolare il perno d’'articolazione centrale alla

posizione desiderata lungo il barilotto. (dimensione

XV) (fig. lla - llb)

Serrare a mano le 4 viti disposte su un unico lato, in

modo che il lato opposto si trovi a contatto del tubo.

(fig. Na)

. Allentare di mezzo giro le 4 viti in questione e serrare
a mano le viti disposte sul lato opposto. (fig. llib)

. Con il perno d’articolazione posizionato ed orientato
sul tubo, procedere al serraggio delle viti di restrizione.
(Vedere la sequenza di serraggio alla fig. IV)

- Serrare leggermente, a percorso incrociato, le

-
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Door de MT4 zwenktap op cilinders 449-453 te monteren
kan er een positie worden gekozen. De positie van de
zwenktap kan over de gehele lengte van de cilinderbuis
naar keuze bepaald worden.

Daarom wordt deze ook los meegeleverd.

DE ZWENKTAP MONTEREN

. Controleer of de assen van de zwenktap correct
georiénteerd zijn (fig. I).
Gebruik het juiste gereedschap om er zeker van
te zijn dat hij loodrecht staat ten opzichte van de
cilinder.
Twee oriéntaties: assen van de zwenktap loodrecht
ten opzichte van de luchtpoorten (MT4 optie),
parallel ten opzichte van de luchtpoorten (MS4 optie)

. Stel de zwenktap in op de gewenste positie langs de

bus. (afmetingen XV) (fig. lla - lib)

Draai de 4 schroeven aan één zijde met de hand

aan, zodanig dat de tegenoverliggende zijde contact

maakt met de buis. (fig. llla)

4. Draai deze 4 schroeven met de hand een halve slag
los en draai de schroeven aan de tegenoverliggende
zijde met de hand aan. (fig. llib)

5. Met de zwenktap gepositioneerd en georiénteerd
op de buis, ga verder met het aandraaien van de
restrictieschroeven. (zie aandraaivolgorde fig. IV)

- Draai de instelschroeven aan één zijde kruislings licht

aan, zonder dat het aandraaimoment wordt bereikt.

—
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viti di fissaggio disposte su un unico lato, senza IT |. Dradi de andere ziide op dezelfde manier aan. NL
raggiungere la coppia di serraggio. - Pas aandraaimoment toe in de 8 instelschroeven
- Serrare I'altro lato nel medesimo modo. (zie tabel).
- Applicare la coppia sulle 8 viti di fissaggio (vedere la MECHANISCHE VERGRENDELING (Fig. V)
tabella). . 1. Schroef één instelschroef (JT) aan iedere zijde van
BLOCCAGGIO MECCANICO (Fig.V) de zwenktap los en verwiider ze. (fig. Va, 1 - 7)
1. Allentare e rimuovere una sola vite di fissaggio (T) 2. Steek de buis door de 2 vrije openingen van de
su ciascun lato del perno d'articolazione centrale. zwenktap (QTp). Zie tabel (fig. Va) voor boordiepte H.
(fig. va, 1-7) ) o 3. Breng de twee instelschroeven weer in om de buis
2. Trapanare il tubo attraverso i 2 fori liberi del perno te tappen en een perfecte blokkering te garanderen
d'articolazione (@Tp). Vedere la tabella (fig. Va) per tussen de buis en de bevestiging en draai aan tot het
la profondita di trapanazione H. gewenste aandraaimoment. (fig. Vb)
8. Reinserire le due vit di issaggio per poter BEVESTIGINGSSTEUNEN VOOR DE ZWENKTAP
ercuotere leggermente il tubo, allo scopo di .
gssicurare unggloccaggio perfetto tra il tlﬁ)bo eil ) I(?ie t\)leI;nrensggg?Esteunen maken montage volgens
rinforzo, e serrarle alla coppia richiesta. (fig. Vb) } Vegt.de assgn \J/a.n de zwenktap in alvorens deze te
SUPPORTI DI MONTAGGIO PER CERNIERA CENTRALE monteren
- | supporti della cerniera centrale permettono il - Bevestig de steunen met de zwenktap gemonteerd
montaggio come da (fig.Vl). ) voor een juiste uitlijning.
- Lubrificare i perni della cerniera all’atto del montaggio.
- Fissare i supporti con la cerniera montata per
assicurare un corretto allineamento.
9 515137-001
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‘Montering av M T4 sentralt tapplageret pa
449-453-sylindre gir et valg for posisjonering. Det
sentrale tapplageret skyves langs reret for & muliggjere
justering pa stedet. Av den grunn leveres den ulast.
MONTERING AV SENTRALT TAPPLAGER
. Sorg for at aksene til tapplageret er riktig snudd riktig
vei (fig. I).
Bruk passende verktoy for & serge for at det er
vinkelrett med sylinderen.
To retninger: akslene til det sentral tapplageret
vinkelrett til luftportene (MT4-alternativ), parallell
til lufteportene (MS4-alternativ)
2. Juster det sentrale tapplageret til den enskede
posisjonen langs tennen. (dimensjon XV) (fig. lla - lib)
3. Stram til de 4 skruene pa én side for hand slik at den
motsatte siden er i kontakt med tennen. (fig. llla)
4. Skru disse 4 skruene lgs med en halv omdreining og
stram skruene p& motsatt side til for hand. (fig. llib)
5. Nar det sentrale tapplageret er posisjonert og
innrettet pa roret, fortsetter du med & stramme til
festskruene. (se sekvens for tilstramming fig. IV)
- Stram litt til pa kryss av sett-skruene pa den ene
siden, uten & oppna full dreiemoment.
- Stram den andre siden pa samme mate.
- Anvend dreiemoment i de 8 sett-skruene (se tabell).

MEKANISK LASING (FIG. V)

1. Skru lgs og ta av én sett-skrue (DT) pa hver side av NO
det sentrale tapplageret. (fig. Va, 1 - 7)

2. Stikk hull pa reret gjennom de 2 ledige hull
pa tapplageret (9Tp). Se tabell (fig. Va) for
boredybde H.

3. Sett de to sett-skruene inn igjen for & lett banke pa
roret for & serge for perfekt blokkering mellom roret,
fest og stram til ved pakrevd dreiemoment. (fig. Vb)

MONTERINGSSTOTTER TIL DET SENTALE
TAPPLAGERET

- Stettene muliggjer montering i henhold il (fig. VI).

- Smor akslene til tapplageret for montering.

- Fest stottene med det sentrale tapplageret montert for

a sikre riktig justering.

-

Vid montering av MT4 mittre svangtapp pa 449-453
kan man vélja lage. Den mittre svangtappen skjuts
langs roret i syfte att mojliggoéra justering pa plats.
Av det har skalet levereras den olast.
MONTERA DEN MITTRE SVANGTAPPEN
. Kontrollera att svangtappsaxlarna &r ratt orienterade
(fig. 1).
Anvand lampliga verktyg for att se till att den &r i rat
vinkel mot cylindern.
Tva orienteringar: den mittre svangtappen i rét vinkel
mot luftportarna (alternativ MT4), parallell med
luftportarna (alternativ MS4)
. Justera den mittre svangtappen till 6nskat lage langs
cylindern. (matt XV) (fig. lla - llb)
Dra &t de 4 skruvarna pa en sida for hand, pa ett
sadant sétt att den motsatta sidan &r i kontakt med
roret. (fig. llla)
4. Skruva ur de hér 4 skruvarna ett halvt varv och dra at
skruvarna pa den motsatta sidan for hand. (fig. llib)
5. Nar den mittre svéngtappen har placerats och
orienterats pa roret ska lasskruvarna dras at.
(se atdragningsféljden, fig. IV)
- Dra korsvis at fastskruvarna pa en sida nagot utan
att nd atdragningsmomentet.
- Dra &t den andra sidan pa samma satt.
- Dra sedan at de 8 fastskruvarna med
atdragningsmomentet (se tabell).

MEKANISK LASNING (fig. V)

1. Skruva ur och ta bort en fastskruv (@T) pa varje sida
av den mittre svangtappen. (fig. Va, 1 - 7)

2. Stick réret genom svéngtappens 2 lediga hal (JTp).
| tabellen (fig. Va) finns uppgifter om borrdjup H.

3. Satt tillbaka de tva fastskruvarna i syfte att gdnga
réret for att garantera perfekt blockering mellan
réret och féastet. Dra sedan at med korrekt moment.
(fig. Vb)

MONTERINGSSTOD FOR DEN MITTRE
SVANGTAPPEN

- Stoden majliggdr montering enligt (fig. VI).

- Smérj svangtappens axlar fore montering.

- Fast stéden med den mittre svangtappen monterad

for att garantera rétt inriktning.

—
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MT4-keskussaranatapin sovittaminen 449-453
-sylintereihin mahdollistaa paikan valinnan.
Keskussaranatappi liukuu putkea pitkin mahdollistaen
saatamisen tyopaikalla. Sen takia se toimitetaan
lukitsemattomana.
KESKUSSARANATAPIN KOKOONPANO
. Tarkasta, etta saranatapin akselit on oikein
suunnattu (kuva ).
Kayta asiaankuuluvia tydkaluja kohtisuoruuden
varmistamiseksi sylinteriin nahden.
Kaksi suuntaa: keskussaranatapin akselit
kohtisuorassa ilma-aukkoja vastaan (MT4-
vaihtoehto), yhdensuuntaiset iima-aukkojen kanssa
(MS4-vaihtoehto)
. Saada keskussaranatappi haluttuun paikkaan
putkella. (mitta XV) (kuva lla - lib)
Kirist& kasin 4 yhdell& puolella olevaa ruuvia niin,
ettd vastakkainen puoli on kosketuksissa putken
kanssa. (kuva llla)
4. Avaa naité 4 ruuvia puoli kierrosta ja kirista kasin
vastakkaisen puolen ruuvit. (kuva llib)
5. Kun keskussaranatappi on paikallaan ja suunnattu
putkella, kiristd seuraavaksi lukitusruuvit.
(katso kiristysjarjestys kuvasta IV)
- Kiristé lukitusruuveja yhdella puolella hieman
ristikk&in mutta ei loppukireyteen.
- Kirista toinen puoli samalla tavalla.

-
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Nar man szetter den midterste MT4-lejetap fast pa
449-453-cylinderne, far man mulighed for at veelge
position. Den midterste lejetap glider langs roret, sa
man kan udfere justering pa stedet. Af den grund
leveres den ulast.

SAMLING AF MIDTERSTE LEJETAP
. Kontroller, at akserne for lejetapperne har den
korrekte retning (fig. I).
Brug det korrekte veerktgj for at sikre, at den er
vinkelret i forhold til cylinderen.
To retninger: Akserne for den midterste lejetap
vinkelret i forhold til luftportene (mulighed for MT4),
parallelt i forhold til luftportene (mulighed for MS4)
. Juster den midterste lejetap til den gnskede position
langs tromlen. (mal XV) (fig. lla - lib)
. Stram manuelt de 4 skruer pa den ene side, sa den
modsatte side er i kontakt med roret. (fig. llla)
4. Losger disse 4 skruer en halv omgang, og stram de
skruer, der sidder pa den modsatte side. (fig. llib)
5. Nar den midterste lejetap er placeret og vendt
korrekt pa roret, skal du fortsaette og stramme
begraensningsskruerne. (Se strammesekvensen
pa fig. IV)
- Stram krydsvist indstillingsskruerne en
smule pa den ene side uden at komme op pa
tilspeendingsmomentet.
- Stram den anden side pa samme made.

—

\S]
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- Kirist& 8 lukitusruuvia vaadittuun kireyteen Fl | Stram de 8 indstillingsskruer med DK
(katso taulukko). tilspaendingsmomentet (se tabel).
~ MEKAANINEN LUKITUS (kuva V) MEKANISK LASNING (fig. V)
1. Avaa ja poista yksi Kiristysruuvi (OT) 1. Skru én indstillingsskrue (@T) af pa hver side af den
keskussaranatapin kummallakin puolella. midterste lejetap, og fiern skruen. (fig. Va, 1 - 7)
(kuva Va, 1-7) ) o 2. Traeng gennem roret via de 2 frie huller pa lejetappen
2. Puhkaise putki saranatapin kahden vapaan reién l&api (@Tp). Se tabel (fig. Va) for boredybde H.
(@Tp). Katso taulukosta (kuva Va) poraussyvyys H. 3. Genindseet de to indstillingsskruer for at szette reret
3. Palauta kaksi ruuvia paikalleen putken p4 plads og herved sikre perfekt blokering mellem
tulppaamiseksi ja putken ja kiinnityksen valisen reret og befaestningen, og stram til det specificerede
lukituksen varmistamiseksi, kirista vaadittuun tilspaendingsmoment. (fig. Vb)
kireyteen. (kuva Vb) MONTERINGSHOLDER FOR MIDTERSTE LEJETAP
KESKUSSARANATAPIN TUKIEN ASENNUS - Holderen muligger montering i henhold il (fig. V1).
- Tuet mahdollistavat asennuksen seuraavalla tavalla - Smer fedt pa drejetappens akser fer monteringen.
(kuva VI). . ) - Fastger holderne med den midterste lejetap monteret,
- Rasvaa saranatapin akselit ennen asennusta. sa justeringen er korrekt.
- Varmista oikea suuntaus kiinnittamélla tuet
keskussaranatappi asennettuna.
11 515137-001
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‘Ainstalagao do munhao central MT4 nos cilindros
449-453 permite escolher a posi¢do. O munhao central
desliza ao longo do tubo para permitir o ajuste nas
instalagdes. Por este motivo, é fornecido desbloqueado.
MONTAGEM DO MUNHAO CENTRAL
. Verifique se os eixos do munhao tém a orientagao
correta (fig. I).
Utilize as ferramentas adequadas para garantir que
este esta perpendicular ao cilindro.
Duas orientagdes: eixos do munhéo central
perpendiculares as portas do ar (opgdo MT4),
paralelos as portas de ar (op¢ao MS4)
. Ajuste 0 munhao central para a posigao pretendida
ao longo da cuba. (dimenséo XV) (fig. lla - lib)
. Aperte manualmente os 4 parafusos de um lado,
para que o lado oposto fique em contacto com
o tubo. (fig. llla)
Desaparafuse estes 4 parafusos meia volta e aperte
manualmente os parafusos no lado oposto. (fig. llib)
5. Com o munhéo central posicionado e orientado no
tubo, aperte os parafusos de restricao. (Consulte
a sequéncia de aperto fig. IV)
- Aperte ligeiramente os parafusos de fixacao
transversalmente de um lado, sem alcangar o binario.
- Aperte o outro lado da mesma forma.
- Aplique o binario nos 8 parafusos de fixagcao
(ver tabela).
FIXAGAO MECANICA (Fig. V)
1. Desaparafuse e remova um parafuso de fixacao
(9T) em cada lado do munhao central. (fig. Va, 1 - 7)
2. Fure o tubo através dos 2 orificios livres do munhao
(@Tp). Consulte a tabela (fig. Va) para saber a
profundidade de perfuragao H.
3. Reintroduza os dois parafusos de fixagao para ligar
o tubo para garantir o bloqueio perfeito entre o tubo
e a fixagéo e aperte com o binario indicado. (fig. Vb)
MONTAGEM DE SUPORTES PARA O MUNHAO
CENTRAL
- Os suportes permitem a montagem correta de acordo
com (fig. VI).
- Lubrifique os eixos do munhao antes da montagem.
- Fixe os suportes com o munhao central montado
para garantir o alinhamento adequado.

-
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Eival SuvatA n emAoyn TG B€ong Tou KevIpIKOU
TAaioiou apBpwaong MT4 oe kuAivdpoug 449-453. To
KEVTPIKO TTAaicio dpBpwang oAioBaivel kaTd purikog

TOU OWARVa TTPOKEIYEVOU Va gival UVATH N ETTITOTIOU

pUBIoN. TMa To Adyo auTd, TTapadideTal XWPIG va EXEI
OTEPEWDEI.
ZYNAPMOAOIHZH TOY KENTPIKOY MAAIZIOY
APOPQZHZ

. BeBaiwBeite 611 01 dfoveg Tou TTAaITiou dpBpwong
BpiokovTal ato cwoTd TTpogavatoAiopd (ox. I).
XpnoiyotroinaTe To KATAAANAO epyaAegio TTPOKEINEVOU
Va QPOVTIOETE va gival KABETO TTPOG Tov KUAIVEPO.
Ao TTpocavaToAIGpoi: oI A§OVEG TOU KEVTPIKOU
TAaioiou dpBpwaong KaBeTol TTPog TIG Bupideg aépa
(emAoyry MT4), Tap&AAnAol TTpog Tig Bupideg aspa
(emAoyry MS4)

2. PuBpioTe T0 KEVTPIKO TTAQicIO dpBpwong oTnv
€mMOUPNTA B€0nN KaTtd PrKog Tou owArva. (didoTaon
XV) (Zx. lla - lIb)

3. ZgitTe pe 1O XEPI TIG 4 Bideg 0N pia TTAEUPA pE TETOIO
TPOTTO WOTE N avTISIAUETPIKA TTAEUPA va gival og
eTTaQn Pe Tov owAnva. (. llla)

4. ZeRIBWOTE aUTEG TIG 4 BidEG KATA pIOT) OTPOPN Kal
oQiCTe pE To XEpPI TIG Bideg TNV GAAN TTAeupd. (Zx. lllb)

5. Me 10 KeVTPIKG TTACiCI0 APOPWaONG TOTTOBETNUEVO Kal
TTPOCAVATONGHEVO ETTAVW OTO CWANRVA, CUVEXIOTE

Y

PT| ke™ oQigiuo Twv BIdWYV cuykpdTnong. (BA.

Siadikaoia ouoeigng =x. IV)

- ZigTe EAAPPWG KaIl XIAOT TIG pUBHIOTIKEG Bideg oTn
Hia TTAEUPA, XWPIG VO OQIgTE PEXPI TNV ATTAITOUPEVN
poTTH.

- Z@i€Te pe Tov iG1o TPATTO TNV AAAN TTAEUPA.

- EpapuoéaoTe potm oTig 8 pubuioTikéG Bideg (BA. TTivaka).

MHXANIKH AZ®AAIZH (Zx. V)

1. ZeBIdWOTE Kal a@aipéaTe pia pubpICTIKN Bida (DT)
o€ kKGBe TTAEUpd TOu KeVTpIKOU TTAaigiou dpBpwaong.
(Zx. Va, 1-7)

2. TputrAoTe To WAV aTTd TIG 2 EAEUBEPEG OTTEG TOU
TrAaioiou apBpwong (DTp). BA. mivaka (Zx. Va) yia
diatpnon og Badog H.

3. EloaydyeTe §avd Tig dUo pubuIoTIKESG BidES YIa
TNV OTTEIPOTOPNON TOU CWANVA, TIPOKEINEVOU VO
e€ao@alioTel TEAEIQ CUVOPPOYN AVAPEST OTO
owAAva Kal TNV TTPOcdean Kal OPigTe Pe TNV
aTaitoupevn pot. (oX. Vb)

BAZEIZ ZTHPIZHZ A TO KENTPIKO MAAIZIO
APOPQZIHZ

- O1 Baoeig emTpETTOUV OTEPEWDT CUUPWVA WE TO (o). VI).

- FpaocdpeTe TOUG AEOVEG TOU KEVTPIKOU TTAAITioU
apBpwaong IV atrd TNV ToTrodETnon.

- STEPEWOTE TIG BATEIG LE TO KEVTPIKO TTAAICIO
apBpwaong TOTTOBETNUEVO, TIPOKEIPEVOU VO
e¢acealioTei N cwoTr eubuypdupion.
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Upevnéni stredového otocného €epu MT4 na

pneumatické valce fad 449-453 umozniuje volbu

polohy. Stfedovy otoény &ep Ize posouvat po plasti

vélce a sefidit jeho polohu pfimo na misté pouZziti.

Z tohoto diivodu se dodava neblokovany.

MONTAZ STREDOVEHO OTOCNEHO CEPU

. Zkontrolujte spravnou orientaci os oto€ného ¢epu
(obr. I).
Pomoci vhodnych nastroju zajistéte, aby byl vuci
valci v kolmé poloze.
Dvé orientace: osy stfedového ¢epu kolmo ke
vzduchovym kanalim (varianta MT4), rovhobézné
ke vzduchovym kanalim (varianta MS4)

. Sefidte stfedovy oto¢ny ¢ep na valci do pozadované
polohy. (rozmér XV) (obr. lla - llb)

. Ruéné utahnéte &tyfi Srouby na jedné strané
takovym zpUsobem, aby byla protéjsi strana
v kontaktu s plastém valce. (obr. llla)

4. Tyto &tyfi Srouby odSroubujte na pul otacky a ruéné
utahnéte Srouby na protéjsi strané. (obr. lllb)

. Je-li stfedovy otocny Eep sefizen do polohy
a orientovan pozadovanym zplsobem, pokradujte
utazenim stavécich Sroubd. (viz postup utahovani
na obr. IV)

- Aniz byste dosahli utahovaciho momentu, utahnéte
mirné stavéci Srouby v kiizové poloze na jedné
strané.

-
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Montaz czopa $rodkowego MT4 na cylindrach 449-453
umozliwia wybér pozycji. Czop $rodkowy przesuwa sie
wzdtuz rury, umozliwiajgc dopasowanie na miejscu.
Dlatego tez jest on dostarczany odblokowany.
MONTAZ CZOPA SRODKOWEGO
1. Sprawdz, czy osie czopa sg prawidtowo skierowane
(rys. 1).
Zastosuj odpowiednie oprzyrzadowanie, aby
zapewni¢ pozycje prostopadtg do cylindra.
Dwa kierunki: osie czopa $rodkowego prostopadle
do wylotu kanatéw powietrza (opcja MT4),
réwnolegle do wylotu kanatéw powietrza
(opcja MS4)

2. Dostosuj czop srodkowy do zadanego potozenia

wzdiuz bebna. (wymiar XV) (rys. lla - lIb)

Recznie dokre¢ 4 $ruby po jednej stronie, w taki

sposob, by strona przeciwlegta dotykata rury.

(rys. llla)

. Nastepnie odkre¢ te 4 $ruby o p6t obrotu i recznie
dokre¢ $ruby po przeciwnej stronie. (rys. llib)

. Kiedy czop srodkowy zostanie ustawiony i
odpowiednio skierowany na rurze, przejdz do
dokrecania $rub ograniczajgcych. (patrz rysunek
sekwencji dokrecania rys. IV)

- Lekko dokre¢ poprzecznie $ruby ustalajace po jednej
stronie, bez osiggnigcia momentu obrotowego.

- Dokre¢ $ruby znajdujace sie z drugiej strony w ten

[

(S

- Stejnym zpusobem utdhnéte Srouby na druhé strané. cz sam sposob. PL
- Utahnéte na utahovaci moment u vSech 8 Sroubu - Zastosuj moment obrotowy w 8 $rubach ustalajacych
(viz tabulka). ) L (patrz tabela).
_ MECHANICKE UPEVNENI (Obr. V) BLOKADA MECHANICZNA (Rys. V)

1. Odsroubuijte a vyjméte jeden stavéci Sroub (QT) 1. Odkre¢ i usun jedna $rube ustalajaca (@ T) po obu
na kazdé strané stfedového oto¢ného Cepu. stronach czopa srodkowego. (rys. Va, 1 - 7)
(obr.Va,1-7) . ) . 2. Przewier¢ rure przez 2 wolne otwory czopa (3Tp).

2. Provrtejte plast valce za pouZiti 2 volnych otvord W tabeli (rys. Va) sprawdz gtebokoéé wiercenia H.
stfedového otogného Eepu (@Tp). Hloubka vrtani H 3. Ponownie wprowadz dwie $ruby ustalajace, by
je uvedena v tabulce (obr. Va). o zapewni¢ optymalne blokowanie miedzy rurg

3. Vyjmute stavéci Srouby vratte opét na své misto, a zamocowaniem i dokreci¢ do zadanego momentu
abyste pronikli az do plasté valce a zajistili tak obrotowego. (rys. Vb)
dokonalé upevnéni plasté a Cepu, poté utahnéte na ; &
pozadovany utahovaci moment. (obr. Vb) MONTA.Z WS?QBNIKA CZC_)PA SRODKOWEGO

MONTAZ OPER STREDOVEHO OTOENEHO CEPU |~ \/SPOMIKi umoZiwiaja montaZ zgodny z (rys. V1)

- Opéry umoziuji montaz dle vyobrazeni (obr. VI). 3 Zasmargj osie c;lgpa prze tmon azem.

- Pfed montazi provedte lubrikaci os otoéného &epu. - 'arglc(:cuj wspbornl 12 zan)or:j owalng(/jm' czdop?m )

- Opéry upeviiuite jiZ s namontovanym stedovym $rodkowym, by zapewni¢ odpowiednie dostosowanie.

otoénym ¢epem, abyste zajistili Fadné nastaveni
polohy.
13 515137-001
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Az MT4-es kdzponti csécsap 449-453-as hengerre valo
csatlakoztatasa lehet6vé teszi a hely kivalasztasat.
A kdzponti cs6csap mozgathatd a csévon, hogy
lehet6vé tegye a helyi pozicié igazitast. E miatt
reteszelés nélkil szallitjak.
A KOZPONTI CSOCSAP FELSZERELESE
. Ellenérizze, hogy a csécsap megfeleléen legyenek
beallitva (I abra).
A hengerrel valé derékszog biztositasara hasznaljon
megfeleld eszkozt.
Két fajta tajolas: a kdzponti csécsap tengelyei
derékszogben a Iég portokkal (MT4 opcid),
parhuzamosan a lég portokkal (MS4 opciok)
2. Allitsa be a kdzponti csécsapot a kivant helyzetbe
a hengeren. (XV-os méret) (lla - llb. abra)
. Kézileg hiizza meg az egyig felen talalhato
4 csavart, oly médon, hogy az ellenkezd fele
kontaktusban maradjon a csével. (llla. &bra)
4. A4 csavart kézileg csavarja ki egy-egy fél fordulattal
és szintén kézileg csavarja be a masik oldalon lévé
csavarokat. (lllb. abra)
Ha a kdzponti csécsap megfelelén helyen és
iranyban van a cs6von, hlizza meg a korlatozé
csavarokat. (a meghuzasi szekvenciat lasd a IV.
abran)
- Kissé szoritsa meg az atellenesen helyezkedd
régzité csavarokat egyik oldalon, anélkil, hogy elérné

N
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Mpwn ycTaHoBKe LieHTpanbHon onopHou uandsl MT4
Ha umMnuHapbl 449-453 BO3MOXEH BbIGOP NONoOXeHns
uandbl. LieHTpanbHyto onopHyto Landy MoXHO
caswuratb no Tpybe Ans perynupoBku Ha mecTte
ycTaHoBku. 1o 3Tol npuymnHe onopHas uandga
nocTaBnsAeTCs B He3abnNoKMpoBaHHOM BUaE.
CBOPKA LIEHTPAIIbHOW ONMOPHOWM LIAMN®bI

1. lNpoBepbTe NPaBUNBLHOCTL OPUEHTaLMMN OCEN

onopHow uandel (puc. 1).

NS AOCTKEHNA NEPREeHANKYNAPHOCTY OCEeN LIMNNHAPY

UCMOrb3yTE COOTBETCTBYIOLLME VHCTPYMEHTbI.

[iBe opveHTauumn: ocu LIeHTpanbHON ONOPHOW

uandbl NnepneHanKyNspHbLI BO3AYLUHBIM KaHanam

(onuua MT4), napannenbHbl BO3AYLIHbLIM KaHanam

(onuus MS4)

OTperynupyiiTe NoNoXeHue LeHTparnbHOW ONopHO

uandbl Ha 6apabaHe. (paamep XV) (puc. lla - lib)

3. Bpy4Hyto 3aTsiHUTE 4 BUHTa C OOQHON CTOPOHbI
Taknum obpasom, 4TOObI MPOTMBOMONOXHAs CTOPOHA
kacanacb Tpy6bl. (puc. llla)

4. OTBUHTUTE 3TU 4 BUHTA Ha non obopoTa v BpyYHYH
3aTAHUTE BUHTbI HA I'IpOTI/IBOI'IOJ'IO)KHOI;I CTOpOHEe.
(puc. llib)

5. 3apaB No3vuMIo 1 OpUEHTaLMIO LIEHTPanbHON
onopHoW uandel Ha Tpybe, nepexoanTe K 3aTskKe
OrpaHU4MBaIOLLIMX BUHTOB. (NOCnefoBaTenbHOCTb

N
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MT4 opTanbik WeTmolnHbIH 449-453 uunvHapnepiHe
6ekiTy No3nLMsiHBI TaHAayFa MyMKiHAIK Gepegi.
OpHbiHAa peTTeyre MyMKiHAIK 6epy yLUiH opTanblk
LLUETMOWbIH TYTik 6oiibiMeH cbipFuapl. Ocbkl cebenTeH
KypcaynaHbaraH KyriHae xeTkisineai.

OPTAJbIK LUETMOWbIHAbI XXKUHAY

. LeTmoiibiH BinikTepi aypbIC GarbITTanfaHbIH

TekcepiHi3 (I cyper).

LinnuHapre nepnerHamKynsap eKkeHiHe ke3 XeTkidy

YLWiH THICTi Kypanaapabl nanaanaxbiHbI3.

Eki 6arbIT 6ap: opTanblk WeTMobIH GinikTepi aya

oTKi3eTiH caHplnaynapra nepneHavikynsap (MT4

OnuMACkI), aya eTKi3eTiH caHblnaynapra napannens

(MS4 onuwmsicbl)

OpTarnblK LUETMOWbIHAbLI KOPMNYC GOMbIMEH KaXeTTi

nosuumsFa et petteHia. (XV enwemi) (lla - lib

cyperi)

. Kapama-kapchbl xafbl TyTikke TUeTiHAen eTin 4
6ypaHaaHbl Bynipnik xakka konmeH 6ekemaeHis.
(Ia cyperi)

4. 4 6ypaHaaHbl xapTbinai aiHansiMFa Gypan

LWbIFapbIHbI3 XoHe bypaHaanapabl kapama-kapcbl

XarblHa konmeH 6ekemaeHis. (lllb cyperi)

TyTikke opHaTbInFaH xaHe BarblTTanFaH opTanbik

LIETMOWibIH apKbinbl WekTey bypaHaanapblH opi

kapaii 6ekemaeHis. IV cypetTeri 6ekempaey peTiH

KapaHbi3)

- OpHaty GypaHpganapblH 6ekiTy MOMEHTiIHe XeTnecTeH Kz
KenaeHeHiHeH con GekemMaeHs.

- EKiHWi xafblH Oan conai 6ekeMaeHis.

- 8 opHaTy bypaHaachlH TapThiHbI3 (KECTEHI kapaHbI3).

MEXAHUKATBIK K¥NbIM (V cypeT)

. OpTanblk LETMOWbIHHBIH 8p XafblHAAFbl OpHaTy

6ypaHaacelH (JT) 6ypan anbiHbi3. (Va cypeTi, 1-7)

TYTIKTi LIeTMOMbIHHBIH (D Tp) 2 60C caHbinayb!

apKbInbl TeCiHi3. H Byprbinay TepeHairi yLwiH kecTeHi

kapaHbi3 (Va cyperi).

. TyTik apacbl MiHci3 GyraTTany xoHe GekiTiny
MakcaTbiHAa TYTIKTI 6acy ylwiH eki opHaTy
GypaHaachlH KarTa eHrisiHi3 XeHe KaxeTTi GekiTy
MOMeHTiHe AeltiH 6ekemaeHis. (Vb cyperi)

OPTAJbIK LUETMOWbIH YLUIH
TIPEYILUTEPAI OPHATY

- TipeyiwTep (VI cypeTi) calikec opHaTyFa MyMKiHAiK
Gepeni.

- OpHaTnac 6ypblIH LETMOVbIH GinikTepiH MannaHbI3.

- TwicTi Typae Typanay yLiH opHaTbinFaH TipeyiuTepai
opTanbIK LIETMOMbIHMEH BeKiTiHi3.

-
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€ HU| 3aTsXKu cm. Ha puc. V) RU
a nyomatékot. N ) - Crerka 3aTsiHUTe B NEPEKPECTHOM Mopsike
- Huzza meg a csavarokat a masik oldalonis. YCTAHOBOUHBIE BUHTBI C OfIHON CTOPOHBI, He
- Alkalmazza a sziikséges nyomatékot a 8 régzité NPVYMEHSIS LIENEBO MOMEHT 3aTsHKKA.
csavart (lasd a tablazatot). - AHanormyHbIM 06pa3om 3aTAHUTE BUHTLI C APYroi
MECHANIKUS RETESZELES (V. abra) CTOPOHbI.

1. Csavarjon ki és tavolitson el egy-egy régzité - MpuMeHnTe LieneBoit MOMEHT 3aTSXKKW KO BCEM
csavart (JT) a kozponti csécsap mindkét oldalarol. 8 yCTaHOBOYHbIM BUHTaM (CcM. Tabnuuy).

(Va, 1-7-es abrak) o MEXAHUYECKAS BIIOKUPOBKA (Puc. V)

2. Furja at a csGvet a csécsapon 16v6 2 Gres lyukon 1. BbIKPYTUTE 1 U3BEKUTE MO OIHOMY YCTAHOBOYHOMY
keresztlil (Tp). Lasd a H furasi mélységet BUHTY (@T) C KaXa0l CTOPOHbI LIEHTPamNbHOI
a tablazaton (Va abra). o onopHoit uandei. (puc. Va, 1 - 7)

3. Tegye vissza a két rogzité csavart, hogy biztositsa 2. NMpoceepnnTe TPyGy Yepes 2 cBoBOAHbIX OTBEPCTUS
a tokéletes reteszelést a csé és a szlikséges B OrnopHoit Lande (@Tp). laHHble No ryGuHe
nyomatékkal valé megszoritast. (Vb abra) cBeprieHus H cM. B Tabnnue (puc. Va).

A KOZPONTI CSOCSAP FELSZERELESHEZ 3. BcTaBbTe ABa U3BMNEYEHHbIX YCTAHOBOUHbIX BUHTA,
VALO ROGZITOK 4TO6bI NONHOCTBLIO 3achMKCUPOBaTL Kpenex Ha

- Arogziték lehetéve teszik a felszerelést az abranak Tpy6e, 3aTem 3aTsaHUTE BUHTLI C Tpebyembim

megfeleléen (VI. abra). MOMEHTOM 3aTskku. (puc. Vb)

- Felszerelés el6tt zsirozza meg a csécsap tengelyeit. MOHTAXHbIE OMOPbI ANs LEHTPANBHOW

- Rogzitse a rogzitbket a felszerelt kdzponti OMOPHOW LIAN®bI

cséesappal, hogy biztositsa a megfelel6 illeszkedés - ONOpbI NO3BOMSIOT BBINOMHSITE YCTAHOBKY
érdekében. B COOTBETCTBUM C (pUC. VI).

- MNepen ycTaHOBKOW CMaXKbTe OCK OMOPHOM Liandbl.

- 3aKkpenuTe Onopbl Ha YCTAHOBMNEHHO LIEHTparnbHOIA
ornopHoi Landge, 4Tobbl o6ecneyunTb Hagnexatlee
pasmelleHme.
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