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(6)
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(9)
(10}

(1)

(12}

ALWAYS ALLOW THE TOOL TO STOP
BEFORE REMOVING THE WORK,

ENSURE THAT THE WORK PIEGE 1S
SECURELY CLAMPED BEFORE
COMMENCEMENT QF OPERATION,
CLEAR ALL LOOSE ITEMS FROM
VIGINITY.

ENSURE THAT THE TQOL 1S SECURELY
MOUNTED BEFORE COMMENCEMENT
OF OPERATION.

ENSURE THAT BOTH GUARDS ARE
FITTED,

BEWARE OF TOCL OUTPUT.
ACVANCES AND ROTATES.

EYE PROTECTION MUST BE WORN
WHEN OPERATING THE TOOL.

THIS

D0 NOT OPERATE THE TOOL IN
EXPLOSIVE ATMOSPHERES.

WHEN MACHINING HAZARDOUS
MATERIALS, PROVISION MUST BE
MADE FOR DUST COLLECTION OR
SUPPRESSION.

ENSURE THAT AN EMERGENCY STOP
IS PROVIDED FOR THE TOOL, WHETHER
USED ALONE OR BUILT INTO A
MACHINE.

Zampini Industrial Group

1-800-353-4676

Stroke Adjustment

FIGURE 4 STROKE ADJUSTMENT

Set the gap between (2) and (3) to equal depth of
lapping required PLUS the distance the bit is above the work
piece, by sliding (4). Make sure (8) is under (1), (LED will
lluminate) and lock into position with (5) to the recommended
torque. Loosen (7) and turn (6) for fine adjustment. Ersure
caovers are refitted.

CYCLE CHECK
WARNING: (1} DO NOT CLAMP THE TOOL QUTSIDE OF
THE AREA MARKED ON THE OUTER
CASE.

(2) ENSURE SAFETY GUARDS ARE FITTED
TO AVOID CRUSHING FINGERS AND TO
PREVENT LOOSE CLOTHING BEING
CAUGHT IN MOVING PARTS.

Ensure that the emergency stop button is released. Switch on the
power supply and press the start bulton. The toof should rotate the
leadscraw to advance until the stroke adjusting screw actuates the
depth preximity switch. The motor should stop and then reverse to
return the tool to the datum posilion. When at datum the motor
shoutd switch off.

IMPORTANT: Upon setting up of the tool it is advisable to carry
outa series of trial runs to ensure the tapping depth
is acceplable.

Changing of leadscrew

Advance the ftool from its datum position to
approximalely half the depth of the leadscrew. Release the
grub-serows (69). Pullthe tool forward using the quill (17) which
will release the leadscrew from the output shaft (68). Release
screw on the leadscrew (65) and slide the cross head back
I‘mwarda the datuim posifion). The leadscrew can now be

Repl tis the reversal of the above. Ensure
cavers are refitted.

NOTE: (1) The flat of the leadscrew nut locates on the ball
bearing in the cross-head, The keyway also needs

alignment. Aeset stroke adjustment as above.

(2) 1 is recommended that the leadscrew is greased
weekly with Molykote BR2 Plus grease (387443}
which is supplied.

SERVICING REQUIREMENTS
General Notes
Use the following lubricants:
BP FGOD EP, for bearings.
Duckhams type Q5618 for gears, splines and threads.

PGT5 Plastislip for "0 rings and seals.
Greasa Mulyl«:le BRZ2 Flus for leadscrew.

Grease -
Gre-asa &

MAINTENANCE

It iz recommended that the tool is serviced at 1000hrs running
time,

Dismantle the toolusing the exploded view. Clean all components
and inspectior wearor damage, exchange as necessary. Apply new
grease o 1 pans in accc with list. / le using
exploded view.

Terque values given are £ 5%.

Special tools shown in exploded view are in addifion to normal
warkshop tools.
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MONTAGE UND BETRIEB DES GEWINDEBOHRERS

ACHTUNG: EINSTELL-,

(1) VOR ALLEN AUSTAUSCH-,
WARTUNGS- ODER

A AUSBAUARBEITEN IMMER ERST DIE

DRUCKLUFTVERSORGUNG DES

WERKZEUGES UNTERBREGHEN.

(2) DARAUF, ACHTEN, DASS SICH KEINE
LOSE HANGENDEN KLEIDUNGSSTUCKE,
HAARE ODER REINIGUNGSMATERIALIEN
IN DEM ROTIEREMDEN TEILEN DES
WERKZEUGS FANGEN KONNEN.

(3) VOR DER ENTNAHME DES WERKSTUCKS
IMMER ERST DEN VOLLSTANDIGEN
STILLSTAND DES WERKZEUGS
ABWARTEN.

(9 VOR BEGNN DER BEARBEITUNG
DARAUF __ ACHTEN,  DASS
WERKSTOCK SICHER EINGESPANNT (ST,

(5) ENTFERMEN SIE ALLE LOSEN TEILE AUS
DER UNMITTELBAREN UMGGEBUNG.

(6) VOR BEGINN DER ARBEITEN ST
SICHERZUSTELLEN, DASS DAS
WERKZEUG SICHER EINGESPANNT IST.

(7) DARAUF  ACHTEN, DASS  BEIDE
ABDECKUNGEN ANGEBAUT SIND,

(6} VORSICHT AN DER SPINDEL DES
WERKZEUGS. DIESES TEIL FAHRT VOR
UND ROTIERT.

(9) BE! DER BEDIEMUNG DES WERKZEUGS
SIND AUGEN- UND GEHORSCHUTZ ZU
TRAGEN.

(10) WERKZEUG NICHT N
EXPLOSIONSGEFAHRADETER
ATMOSPHARE BETREIBEN.

(1) BEI DER  BEARBE(TUNG  VON
GESUNDHEITSGEFAHRLICHEN
MATERIALIEN MUSSEN EINRICHTUNGEN
VORHANDEN ~ SEIN, DIE  STAUB
ABSAUGEN ODER EINE

STAUBENTWICKLUNG VERHINDERN.

(12) FOR DAS WERKZEUG IST FUR DEN
SELBSTANDIGEN EINSATZ WIE FUR DEN

/N EINBAU IN EINE MASCHINE IMMER EINE
NOTABSCHALTVORRICHTUNG
VORZUSEHEN,

Hubverstellung

PRUFUNG DES ARBEITSTAKTS

Dle Werk b herfolgreichem Abschiub der Prisiung
der Drel'ﬁm.llg des Motors in ahnr geeignelen Klemme

einsetzen.

ACHTUNG (1) GEWINDEBOHRER NICHT AUSSERHALB
DES AUF DEM SOHAFT MARKIERTEN

BEREICHS FESTKLEMMEN,

(2) GEWAHRLEISTEN SIE, DASS DIE
SCHUTZHAUBEN EINGESETZT SIND, UM
EIN QUETSCHEN VON FINGERN ZU
VERHINDERN UND ZU VERMEIDEN, DASS
SICH LOSE KLEIDUNGSTEILE 1IN
BEWEGLICHEN TEILEN VERFANGEN,

Vergnisaem Sie sich, daB der 'Nol-mu -Schaler nicht akdiviert

Startschalter driicken. Der
Gewindebohrer soliie die Leitspindol M\rerwnsdmhen bis die
Hubai den Tiefe-Nah betitigt. Der Motor

sollle anhalien und dannriickwdrts fahren, umden Gewindebohrer in
die Ausgangsposition zurickzufahren. Wenn die Ausgangsposition
erreicht ist, solite der Motor abschalten.

WICHTIG:  Beim Einrichten des Gewindebohrers ist es ratsam,
eine Reihe von waoiiulon durchzufihren, um eine
gesignets G jeschneidtiofe zu go

4 derl d

Gewii aus der ilir. b zur halben Tiefe

o
2 o erdh

der | {69) [Gsen.
GauttdebdwarmiHiie detﬂwn{ﬁ)m!m ziehen, wodurch

1 der (68) geldst wird. Schraube auf
ABBILDUNG 4 HUBVERSTELLUNG dvr' Itspindel (65) iGsen und @ kschieben (in Richiung
dor A ition). Die Leitspindel kann nun werden.

Zampini Industrial Group

Abstand zwischen (2) und (3) durch Verschieben von (4)
Aso' dal der Ab d der erfordedich

chneidliefe PLUS der Enffemung der
ohrerspitzezum Werkstilck Sicherstellon, daB
sich (8) Gber (1) beflindet (LED leuchtet auf), mdmi:(s)
bis zum D fest
Feineinstellung (7) I6sen und (8) drehen. Daramachhen
dalidie Abdechungen wioder aufgesetztwerden.

Beim Einsetzen der Spindel werden die oben beschriebenen
Schritle in umgekehrier Reihenfolge ausgefithrt. Darauf achten, daB
die wiader werden.

HINWEIS:  Die $eitenfliche der Leitspindelmutter befindet sich
aul dem Kugellager im GQuerkop!. Die Keilnut muB
abenfalls ausgerichtet werdan. Hubginstellung wie

oben beschrisben neu einstolien.

HINWEIS:  Es wird empfohlen, die L pindel wichentlich mit
dem

i Bl BR2 Plus

(387443) zu schmieren.

390343 - 12/2014
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MONTAGE ET FONCTIONNEMENT DE L'OUTIL

ATTENTION: (1)
A

(2}

@

“

(8

(8)

(9

(10)

an

TOUJOURS DEBRANCHER LA MACHINE
AVEG D'EFFEGTUER TOUT
REMPLACEMENT, OUMAINTENANCE.

ASSUREZ VOUS QUAUGUM ELEMENT
EXTERIEUR NE PEUT ASPIRE PAR LES
PARTIES ROTATIVES DE LA MACHINE.

ATTENDRE L'ARRET COMPLET DE LA
MECH!NE AVANT DE LA RETIRER LA
PIECE.

VERIFIER QUE LA, PIECE  EST
CORRECTEMENT FIX L'ETABLI AVANT LE
DEBUT DES OPERATIONS.

ENLEVER TOUT ARTICLE AMPLE DE LA
PROXIMITE L'OUTIL.

ASSUREZ VOUS QUE LES DEUX
PROTECTIONS SOMT EN PLACE.

ATTENTION A LA SORTIE DE LA
MACHINE QUI AVANCE EN TOURNANT.

LOAS DE L'UTILISATION DE LA MACHINE
LES YEUX ET LES OREILLES DOIVENT
ETRE PROTEGES.

LA MAGHINE NE PEUT ETRE UTIL.ISET
LORSQUIL Y DES  RISQUES
D'EXPLOSIONS,

PREVOIR LE RAMASSAGE OU LA
SUPPRESSION DES POUSSIERES LORS

DE L'USINAGE DE MATEHAUX
DANGEREUX.
LORS DE L'USINAGE DE MATERIAUX

DANGEREUX, PREVOIR LE AA

MASSAGE
OU LA SUPPRESSION DES POUSSIERES

Zampini Industrial Group

1-800-353-4676

(12) VERIFIER QUE LE BOUTON D'ARRET

D'URGENCE EST PREVU POUR LE
A\ CIRCUIT, QUIIL SOIT INDEPENDANT OU
INTEGRE A LA MACHINE.

Réglage du déplacement

FIGURE 4 REGLAGE DU DEPLACEMENT

& Régler Mécart entre (2) ot (3), en faisant glisser (4], de
maniére & ce que I'écart corresponde & la profondsur du
taraudage requis PLUS la distance entre la méche etla

pidce & usiner, S'assurer que (8) est sur (1), (DEL
s'éclairera) et verrouiller la position, {5) étant au couple
recommandé. Desserrer (7) ettourner (6) pour unréglage
précis, S'assurer que les couvercles sont remis en pla

VERIFICATION DES CYCLES

Lorsque le moteur a pagsed succhs le tost de rotation, fixez 'outil
de maniére adéquate.

AVERTISSEMENTS (1) NE PAS FIXER L’'OUTIL EN DEHORS
DE LA ZONE INDIQUEE SUR LE

BOITIER EXTERIEUR.
(2) VEILLER A CE QUE LE CARENAGE
SOIT  MONTE POUR  EVITER

L'ECRASEMENT DES DOIGTS OU
L'ACCROCHAGE DES VETEMENTS
PAR LES PIECES ROTATIVES.

S'assurer que le bouton d'arrét d'urgence n'est pas enfonce.
Mattre Voutil sous tenslon et appuyer sur le bouton de démarrage.
Louul fait tourner la vis—mére en nvunqanl jusqu 'aGe que la vis de

du d de proximité de
pr\mndour Le moteur s'arréte of Sinverse ensuite pour replacer
Foulil dans sa position de référence. En position de rétérence, le
moteur se met hors tension.

IMPORTANT: Lors du réglage de l'outil, il est conseilie
d'effectuer une série d'essais pour s'assurer
que la profondsur de taraudage est

acceptablo.
Changement de la vis-mére

Faira avancer I'outil par rapporl é 8a posl‘uon de rétérence
d'environ la moitié de fa p lesvis
sans téte (69). Avancer T'oulll en uhltsant le rwrrem (17) qui
desserrara la vis-mére de I'atbre de sortie (68). Desserrer la vis-
mare (65) et glisser la raverse vers l'arriére (vers la position de
référence). La vis-mére peut a présent étre enlevee.

5

Pourle p d'une autre vi: aux ap:
précédoﬂes dans I'ordre inverse. S‘assurerquales couvercles sont
remis en place.

REMARQUE: le platdes écrous de la vis-mére se trouve sur
le roulement a billes de la traverse. La rainure
de clavette doit également ére alignde.
Procéder & nouveau au Eéglage du

1 Py
P |
REMARQUE: il est recommandé de graisser la vis-méra,

i avecla
BR2 Plus (387443) qui est fournie.

 Doserilsn | B
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ACCESORIOS
Monturas

Hay disponibles una gama de mordazas, bases y columnas, Para
mayor detalle contactar a Desoutfer.

Dispositivos de roscado multi-husilios.

Puedon suminisirarse una e
y 5 husillos. Para mds a Di

jede

2,3,4

MONTAJE Y FUNGIONAMIENTO DE LA HERRAMIENTA

AVISOS: (4)]

A

4

(S]

(6)

(7)

ANTES DE REALIZAR CUALQUIER
SUSTITUGION, AJUSTE, TRABAJO DE
SERVICIO O DE  DESMONTAJE,
DESCONEGTE SIEMPRE LA
HERRAMIENTA DE LA ACOMETIDA DE
AIRE/ENERGIA.

ASEGURESE DE QUE LAS PARTES
AOTATIVAS DE LA HERRAMIENTA NO
PUEDAN QUEDAR EMGANCHADAS EN
NINGUNA PARTE SUELTA DE LA ROPA,
EL PELO O EL MATERIAL DE LIMPIEZA,

DEJAR SIEMPRE QUE SE DETENGA POR
COMPLETO LA HERRAMIENTA ANTES DE
RETIRAR LA PIEZA TRABAJADA.

ASEGURAR QUE LA PIEZA TRABAJADA
ESTE INMOVILIZADA CON SEGURIDAD
ANTES DE COMENZAR LA OPERACION.

RETIRE DE LAS INMEDIAGIONES TODOS
LOS OBJETOS QUE ESTEN SUELTOS.

ANTES DE EMPEZAR A TRABAJAR,
ASEGURESE DE QUE LA HERRAMIENTA
ESTE FIRMEMENTE MONTADA,

ASEGURESE DE QUE SE HAM MONTADO
LAS DOS PROTECCIONES.

Zampini Industrial Group

rA NS AIrToolPro.com
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1-800-353-4676

(8) DEBE TENERSE PRECAUCION CON LA
SALIDA DE LA HERRAMIENTA, LA GUAL
AVANZA Y GIRA.

(9) DEBEN LLEVARSE GAFAS Y
AURICULARES PROTECTORES DURANTE
EL MANEJO DE LA HERRAMIENTA.

(10) NO UTILIZAR LA HERRAMIENTA EN
ATMOSFERAS EXPLOSIVAS.

(11) DURANTE EL MECANIZADO  DE
MATERIALES PELIGROSOS, SE DEBEN
TENER DISPONIBLES MEDIOS DE
RECOGIDA Y ELIMINACION DE POLVO.

(12) ASEGURAR QUE SE INCLUYE UN
DISPOSITIVO DE PARADA DE

A\ EMERGENCIA PARA LA HERRAMIENTA,
YA SEA UTILIZADA INDIVIDUALMENTE O
INCORPORADA EN UNA MAQUINA_

Regulacitn de la carrera

FIGURA 4 REGULACION DE LA CARRERA

Ajusie fa separacién enlre (2) y (3) de forma que sea

A igual a hproﬁmd-daddemmdn que desee MAS la
quela esth ima do la pieza,

deslizando para ello (4). Asegirese de que (8) esid
onclml de [1) (se dnmﬁ\am el LED), e inmovilicelo en

Ipar dado. Aloje(7)
y gire (6] Nra Ia regulacion fina. Asegiirese de volver &
colocar laslapas.
COMPROBACION DE CICLO

Una voz satisfecha la prueba de rotacidn del motor, montar las
herramientas en una mordaza adecuada.

MO AMARRE LA HERRAMIENTA
FUERA DE LA ZONA MARCADA
EN LA CARCASA EXTERIOR.

@) ASEGURAR EL MONTAJE DE LAS
GUARDAS Y DISPOITVOS DE
PROTECCION Y SEGURIDAD
PARA EVITAR MACHACAR DEDOS
Y EL ENGANGHE ACCIDENTAL DE
ROPAS POR PARTES
GIRATORIAS.

ADVERTENCIA: (1)

de que el pulsador de parada de emergencia ha sido

Iiberado CDnacle fa luemze de alimentacion y pulse ol botén de

h; girar al husillo patrén para que

avance hmn que el tornillo de reguiaciﬁn de carrera active el

cor te ala prof dad. El motor

debe daunarae ya continuacién invertir su sentido do giro para

volver la harramienta a la posicién de referencia, Al llegar a la
posicion de referencia, el motor debe pararse.

MPORTANTE: Alprep lah jabl
una serie de ciclos de prueba para asegurarse de
que la p de es plab
Cambio de husilio patrén
A 1a b i desde la icion de ref ia hasta

aproximadamente la mitad de ta psoﬁmdrdad del husillo patrén.
Suslte los tornillos prisioneros (69). Tire de la herramienta hacla
adelants ulilizando la cafa (17) que soltard el husillo parén del eje
de salida (68). Susite allnmllbdﬂ I-m-ﬂupa.vén (BS}ydoulioe hacia
alrdselcabezalt falap ). Ahora
podra quitarse el husillo palrbn‘

Para la euellwcltm 30 procederd siguiendo el orden inverso al
descrito. Aseg de volver & col las

390343 - 12/2014
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MONTAGEM E FUNCIONAMENTO DA FERRAMENTA

AVISO: {1} DESUGUE SEMPRE A FERRAMENTA DA
ALIMENTAGAO DE AR/ELEGTRIGIDADE
& ANTES DE INICIAR UMA SUBSTITU[QAO
AJUSTAMENTO,
DESMONTAGEM.

{2) ASSEGURE-SE QUE NENHUNS ARTIGOS
SOLTOS DE VESTUARIO, CABELO OU
MATERIAL DE  LIMPEZA  SAQ
APANHADOS PELAS PARTES ROTATIVAS
DA FERRAMENTA.

{3) ESPERE SEMPRE QUE A FERRAMENTA
PARE ANTES DE RETIRAR A PEGA DE
TRABALHO.

(4 ASSEGURE-SE QUE A PECA A SER
TRABALHADA ESTA PRESA DE FORMA
SEGURA_ ANTES DE INIGIAR A
OPERAGAO.

(3) ARRUME TODAS AS PEGAS SOLTAS QUE
SE ENCONTRAM POR PERTO.

(6) CERTIFIQUE-SE QUE A FERRAMENTA
ESTA DEVIDAMENTE MONTADA ANTES
DE DAR INICIO A OPERAGAQ.

(7) ASSEGURE-SE QUE AMBAS AS
PROTECGOES ESTAO INSTALADAS.

(8) ATENCAO A SAIDA DA FERRAMENTA.
ESTA AVANGA E RODA.

{9) DEVEM SER UTILIZADOS PROTECTORES
AUDITIVOS E VISUAIS DURANTE A
UTILIZAGAQ DA FERRAMENTA,

{10) MAQ OPERE A FERRAMENTA EM
ATMOSFERAS EXPLOSIVAS.

1-800-353-4676

(11 QUANDO TRABALHAR A  MAQUINA
MATERIAIS PERIGOSOS, DEVEM SER
TOMADAS MEDIDAS PARA REGOLHA OU
SUPRESSAQ DE POEIRA.

(12) ASSEGURE-SE QUE E PROVIDENGIADA
UMA PARAGEM DE EMERGENGIA PARA

AN A FERRAMENTA, QUER SEJA UTILIZADA
SOZINHA OU INSERIDA NA MAGUINA,

Ajuste do curso

Zampini Industrial Group

FIGURA 4 AJUSTE DE CURSO

& Regule o intervalo entre (2) e {3) de modo a igualar a
profundidade da abertura de roscanecessdria EAINDAa
distincla a que a ponta da broca se enconltra da pecaa
Irabaihar, fazendo deslizar (4). Cerifique-se de que (8) se
encontra sobre (1), (LED acende-se) e prenda nessa
posigdas com (5) uliizande o bindrio recomendado.
Desaporte (7) e rode (6) para obter um ajuste fino.
Certifique-se de que volta a colocar as tampas.

VERIFICAGAQ DO GICLO

Ao completar satisfatoriamente o Ensaio da Roim;ao do Motor,
monte as num p g

ADVERTENCIA: (1) Mo PRENDER A FERRAMENTA FORA
AREA MARCADA NA CAIXA

EXTEHIOR

(2) CEATIFIQUE-SE DE QUE ESTAQ
INSTALADAS ~ PROTECGOES  DE
SEGURAN; PARA EVITAR
ESMAGAMENTO DOS DEDOS E PARA
IMPEDIR QUE ROUPAS SOLTAS
AGARRAEM NAS PEGAS ROTATIVAS,

Gerlifique-sede que o botdo de paragem de emergéncia estd solio.
Ligue a alimentagao de corrente e prima o boldo de arranque. A
ferramenta deverd rodaroiuaodolomn de mdoaavangaratéqw
o parafuso de ajuste do cur;
arniummane O wmotor devard parar & om seqmua retroceder de
modo que a volte & . Quando
estiver nesta posic&o, o motor deverd des!‘rgu-aa

IMPORTANTE: Ao instalar a ferramenta, convém realizar uma
série de ensaios de funcionamento de modo a
que a profundidade da rosca ¢

aceitdvel.
Mudar o fuso do tomo

de referéncia até
ap e dofuso dotomno. Solte 05
parafusos de fenda sem cab (89). Puxe a ferramenta para a
frente wtilizando o tubo (17) que ird soltar o fuse do torno do veio de
saida (68). Solte o parafuso dafuso ﬁo lomo [65] eta@a daslmr a
cruzeta para trds (em direcgfo A posig Paderd
agora retirar o fuso do torno.

Faga ava 4 ferr @ partir da p

Para voltar a colocar o fuso do torne proceda de forma inversa.
Certifiquese de que as tampas voltam a ser colocadas.

NOTA: A parte pluna dn porca dns fusos do torno eshi s‘luada
dacruzeta, O
de seralinhado. Aleponha oajuste do cursocomo
descrito acima.
MNOTA: Rex d a aplicaga I lubrificante

Molykote BRZ Plus Grease (387443), fornecida

juntamentse, no fusoe do emo.

 Dosorlon | B
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MONTAGGIO E FUNZIONAMENTO DELL'UTENSILE

AVVERTENZA: (1)

@

U]

“)

(8]

(6)

Y]

®

(9

(10)

Zampini Industrial Group

EFFETTUARE  QUALSIASI

ol SOSTITUZIONE,
RECOLAZIONE,  MANUTENZIONE O
SMONTAGGIO SCOLLEGARE SEMPRE
L'ATTREZZO DALL'ALIMENTAZIONE D |
ARIA/POTENZA.

PRIMA DI
INTERVENT!(

ACCERTARSI CHE NE' CAPI DI
ABBIGLIAMENTO  SVOLAZZANTI, NE'
CAPELLI O MATERIALE DI PULITURA
POSSANO IMPIGLIARSI NEI PARTICOLARI
IN MOVIMENTO DELL'ATTREZZO,

ATTENDERE SEMPRE L TOTALE
ARRESTO DELL'ATTREZZO PRIMA DI
SMONTARE IL PEZ20.

ASSICURARS|I SEMPRE CHE IL PEZZO IN
LAVORAZIONE SIA SALDAMENTE
FISSATOQ PRIMA DI INIZIARE IL LAVORO,

ASPORTARE TUTTE LE PARTI NON FISSE
DALLA ZONA DI LAVORO.

PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI
ACCERTARS! CHE L'ATTREZZO SIA
FISSATO SALDAMENTE.

VERIFICARE CHE ENTRAMBI | RIPARI
SIANO MONTATL

MANEGGIARE L'ATTREZZO CON
PRAUDENZA: ESSO E' DOTATO DI MOTO
DI AVANZAMENTO E ROTAZIONE.

INDOSSARE SEMPRE OPPORTUNI
DISPOSITIVI DI PROTEZIONE DEGLI
OGGCHI E DELLE OREGGHIE.

MNOM  UTILIZZARE  L'ATTREZZO IN
ATMOSFERE ESPLOSIVE,

rA NS AIrToolPro.com

1-800-353-4676

INDUSTRIAL GROUP

(11} SE S| DEVONO LAVORARE MATERIALI
PERICOLOSI OCCORRE SEMPRE
PREVEDERE OPPORTUNI DISPOSITIVI DI
RACCOLTA © SMALTIMENTO DELLE

POLVERL

OCCORRE SEMPRE PREVEDERE UN
ARRESTO DI SIGUREZZA
DELL'ATTREZZO SIA CHE ESS0 VENGA
USATO DA SOLO OPPURE COME PARTE
INTEGRANTE DI UNA MAGGHINA.

(12)

Regolazlone corsa

ATTENZIONE:

(1) NON BLOCGARE L'UTENSILE AL DI
DELL'AREA CONTRASSEGNATA
SUL CORPO ESTERNO.

(2) ACCERTARSI CHE SIANO STATE
MONTATE LE PROTEZIONI DI
SICUREZZA PER  EVITARE DI
SCHIACCIARSI LE DITA E CHE GLI
INDUMENTI POSSANO  IMPIGLIARS!
NELLE PARTI RUOTANTI.

Mcerlml GM il nusnrme di amesto di Ell'lbl‘ﬂﬂl'l-"-l sia n;l‘enmo.
ep i awvio,

L alnnza ruota Inrmdruvﬂn inmodo dafarla awmm finche la vite
corsa atliva l'interrutiore di prossimitd profondita. i

FIGURA 4 REGOLAZIONE CORSA

krmshmlamh(l’)eﬁ)anmvam

alla prolondita U ta di

delia punta dﬂpemdlmwone lacm.scom (4).
Accertarsicheil particolare (8) si trovi al di sopra di [1)(i|
LEDsi ina), & inp {5)alta
coppia di serraggio prescritta. . Allentare {7) & ructare (6]
per la regolazione di precisiona. Aver cura di montare |
coperchi

CONTROLLO DEL CICLO

Dopo aver pl la Prova Rotazione del Motore, t

['utensile su un morsetto adatio.

mrlmolmm qundilmmisensodlnwchinmododo
di part Una volta raggiunta

uﬂmn, n mo\odm si
IMPORTANTE: mrmwmwﬂuhmuonm

itd di

a sia adeg

:he fap
Sostituzione madrevite

Far I' dall alfincircafinoa
meti della profondith della madrevits. Hllamhmls viti sonza testa
(69}, quindi trazionare l'ulensile in avanti servendosi del cannolto
(17) che allenta la madrevite Ualralbem di uscita (68), Allentare la
vite sulla madrevite (65) e fare dietro la testa a croce (in
direzione della posizione di partenza). A queslo punto si pud estrarre
2 madrevite.

Per il montaggio invertire 'ordine delle operazioni di smontaggio.
Aver cura di montare | coperchi.

NOTA: W lato piano del dado della madrevits & posizionato sul
cuscinefio a sfere delia testa a croce. Anche la sede
chiavetta deve essere saliineata. Reimpostare la
T corsa come indis in p

E’ consi na lar

NOTA: gliabile ingr i settimal
Il grasso Motykch BR2 Plus (387443) farnito,
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TOIIOOETHEH KAI AEITOYPTTA TOY EPTAAEIOY

MPOZOXH:

¢4} gg{rﬂ'& NA KANETE AINOZYNAEEH

BEBAIONEETE OTL YTIAPXEL
ETKATEETHMENOZ MHXEANIEMOZ I'L4
TO ITAMATHMA TOY EPTAAEIOY EZE
MEPHITQEH EKTAKTOY ANATKHE, AN

{12)

EPTAAEIOY  AIIO  THN
HAEKTPIKH [APOXH KAl THN XPHEIMOIIOIEITA] MONO TOY EITE
A TMAPOXH AEPOZ TIPIN BINXEIPHEETS BINAI ENEQMATQMENO EELYZKEYH.
OTOIAAHIIOTE AN‘I'IKA'I‘AI:T%EE
] avi oy MEPSN, IPOEAPMIH, EYNTHPHI!
EHMEIQEH: H anbovaon aviyvevong wov Siak eyyoenag ATOSTRATIIAAG] Pobmon Aiadpopig Arfitpriong

eivaz 1,5 x1hioovd.

Euvitoere toug Bacbmeee yerovidoeng SW1, SW2 wkm SW3 pe w0 (2) BEBAIROEITE TINE XAAAPA TEMAXIA
wifiano ehéyyor PCB ag edic POYXIEZMOY, MAAATA HYAIKON ITA
TO KAGAPIEMA AEN MIIOPOYN NA
Kb kardbio 24V TIAZTOYN AIO TA HEPIETPEGOMENA
Matpo xaddbio ‘Efofog MEPH TOY EPTAAEIOY,
Mmhe xahcdbio ov
(3 IIANTA NA AQHNETE TO EPTAAEIO NA
Bepawfeie 6n w xoddbio wy Hoxérm eyyiwpuag efvan ITAMATA T[IPIN AQAIPEZETE TO
eptve pe 1o B ) eYYUTITOG Ko efvanl oiepempgvo KOMMATI
oexT, ET0 0TI0I0 AQYAEYETE.
(4 BEBAIQNEEZTE OTI TO KOMMATI £TO
OTIOIO AOYAEYETE EINAT IAZMENO
KAAA ETH MECTENH [PIN APXIZETE
Kags +24v THN EPTAZIA.
= (5) ATIGMAKPYNETE OAA TA XAAAPA
Tpnp Maupo EfoBog EIAH ATIO TEN TIEPIOXH
(6) BEBAIQOEITE IIRL TO EPTAAEIO EINAT
[:] ; Mnfe 0V STUPEOMENG KAAA NIPIN TO OEZETE ATATPAMMA 4 PY@MIEH ALAAPOMHE ATATPHIHS
""" > ZE AEITOYFTIA.
Pubpiore vo Siikevo pevalt (2) xa (3) Gore va wolmat pe
(7 BEBAIQGEITE neg EXOYN A w Pafos mg Suitpnong mov enaneh EYN wyy
TOIIOBETHOEI  KAI TA  AYO anfigraon ToU KormiKoU epyalefou ant w ovukeipevo
AIATPAMMA 3 ATAKONTHE TEITNIAZEQT TPOETATEYTIKA. ravepyaoiag, yhiotpdirag w0 (4). Befarsbotre bn 10 (8)
(9 MPOEOXKH ETO  ANOITMA  TOY oloxeaan s al .31 00w B¢ L) A ecos ki
ahio £: (5] oTeivapEV]
EZAPTHMATA EPTAAEIOY.  OTAN  ESEPKETAI boiary ﬁfﬂzmﬁ Pt b by v i
KINEITAI OZ0 KA TIEPIETPEPETAL axpiPs pod BeBowbefie 6u wm o
ETHPITMATA Eavaronofemef,
o i i s 9  OFAN nomnglgm TO EPTAAEIO
L) 1 nolKidio  oam YYEVELG, £iG  KOL IIPETIEI NA TIPOETATEYETE TA MATIA
; P ik va nhgew and Wy cuapeia AL KATTA AYTIA ZAZ, EAETXOZ KYKAQY
esoulter.
(10) MH BAZETE IE ABITOYFIIA TO Adoy  vendoess isavomomuisG, ) Aoxipg  Ilepopodus
MpooBixes yia TloAhanié Epyadsta Aibrpyong EPTAAEI0 EE TEPIBAAAON I10Y  Kwnwhoa, ovepetarte wa epyadela oe pua xavtdinhn péyyevn.
1 NA IPOKAH@E] EKPHEE,
AatiBeral e oetph neprovpedip dahov Sudmpnoms, Timow MDA, NPOEIAOIIOIHEH: (1) MHN  IIPOBAENETE TO
2, 8 4 Tw mepioodrepes demopdpeies ansufluvleite oy (1I) OTAN ENEZEPTAZEITE EIMKINAYNA EFTAAEIO  EKTOZ  THT
Deaoutter. YAIKA, TIPETTEI NA  TINETAI [EPIOXHE noy
MPOBAEWH [IA TH ZYTKENTPOEH 'H EHMEMINETAL ITO
i — THN KATAZTOAH THE ZKONHE. EEQTEPIKO KEAY®OL.
Zampini Industrial Group
~ZN 1T AirToolPro.com -9-
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(10) BEDIEM HET WERKTUIG NIET IN EEN
EXPLOSIEVE OMGEVING.

KRINGLOOFCONTROLE

Nadat de motorrolatie-test aldoende vollooid is, monteert U de
werktuigen in en gepaste bevestiging.

WAARSCHUWING: (1) KLEM HET  GEREEDSCHAP
ALLEEN  VAST OP  HET
GEMARKEERDE GEDEELTE VAN
DE BEHUIZING.

(1) WANNEER U MET GEVAARLIJKE
MATERIALEN OMGAAT, DAN MOET
ERAIN VOORZIEN WORDEN, DAT HET
AFVAL OPGEVANGEN OF ONDERDRUKT
WORDT.
MONTAGE EN BEDIENING VAN HET GEREEDSCHAP

(12) VERGEWIS U ERVAN, DAT ER IN EEN

WAARSGHUWING: P VOOR HET WERKTUIG (2) VERGEWIS U ERVAN, DAT
A VOORZIEN 15, OF DIT N OP ZIOHZELF VEILIGHEIDSNOKKEN
A (1) KOPPEL DE MAGHINE ALTIID LOS VAN OF INGEBOUWD IM EEM MAGHINE AANGEBRAGHT ZWN OM TE
DE LUCHT/STROOMTOEVOER, WERKT. VOORKOMEN, DAT VINGERS
VOORDAT U BEGIMT MET EEN GEPLET WORDEN EN DAT
VERVANGING, AFSTELLING, LOSSE  KLEDING IN DE
DEMONTAGE OF ONDERHOUD. Sleginsteling DRAAIENDE DELEN TERECHT
KOMT.
2 LET EROP DAT G s o 5
p. Deze mag nietingedruki zijn, Schakel
fg;g’g’“g‘g&“,:”;fﬁ"f;.}nm"”g do voeding in en druk op de stantknop. Do machine most de
DOOR DRAAIENDE DELEN VAN DE loischroef  vooruit draaien tot de slaginstelschroef de
MACHINE GERAAKT KLIMMEN WORDEN. dieptenaderingsschakelaar bediont. De motor moet stoppen endan
terugdraaien om de machine weer naar de referentiepositie te
@ SL%T HET ngKTUIG STE,EFH)GMEEHST gen. Als de p is beraikt, moet de motor afslaan.
PPEN, VOORDAT U JDERT T .
! RKT. BELANGRIWK Bij hetinstellen van de machine moet enkele keren
WATU ERMEE BEWEAKT, edraald worden, zodat u er zeker van bent
“ 'éfgl:‘ggms U ERVAN, |m\\f}a WAT U dat de tapdiepts juist is.
T GOE TGELET
WORDT, VOORDAT U MET DE Vervanging van de lelschroef.
WERKWIEE BRGINT. B g de hine vanuit de referentiep naar varen tol
o hroefdi Draai zonder
VERWIJDER LOSSE g pedales P 1 e 5L :
© VOORWERPEN 0|E ZIGH N DE kop los CSS}‘ Trok d vorenme p vandesplibus
NABWHEID BEVINDEN. an. de Draai

schroef (65) op de leischroef los en schuif de kruiskop terug (in de
richting van de referentiepositie). Nu kan de lelschroef verwijderd

€ EPEVic VASTGEZET IS, VOOR U MeT FIGUUR 4 SLAGINSTELLING s,
HET R BEGINE Stel de ruimte tussen (2) en (3) zodanig in, dat deze gelijk nooekzemmge umoﬂmdiﬂh rd de
; moeten weer gemenleerd worden.
(7) ZORG ~ ERVOOR  DAT  BEIDE A\ sasnde diepte van de gewensts tnphmgmg PLUS do e 4

gﬁ\{lE'IIJGINGSKAPPEN GEMONTEERD i vanm

afstand tussen stift en werkstuk. Doe dit door (4) te LETOP.  Hot d valt op het
verschuiven. Zurgewoorw{s)zwﬂbovenmhemdt kogellagerin d moetookinde
{De LED begint te brand juiste lijn komen. Stef de alagnsoellhng weer zoals
positie met(3), methetaanbevol Drasi hierbovan,
(7) los en draai aan (6) voor de fijnafsteliing. Dan moaten

De leischroe! moet wekelijks gevet wordem met

de kappen weer gemontaerd worden.
Molykote BR2 Plus (387443) datbij ds machine wordt
geleverd.

{8) LET OP DE OUTPUT VAN HET
WERKTUIG, DEZE GAAT DOOR MET
ROTEREN.

LET OP.
(8) TIJDENS DE BEDIEMING VAN HET

WERKTUIG MOET U 00G- EN

‘OORBESCHERMERS DRAGEN.

| Zampini Industrial Group
rAeV gL AirToolPro.com

B 1-800-353-4676
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(5)

(6)

(8
(9)
)]

(11)

(12}

VENT ALTID INDTIL VAERKTGJET ER
STANDSET FOR EMNET FJERNES.

SERG FOR, AT EMNET ER SPENDT
GODT FAST FER ARBEJDET STARTES,

FJERN ALLE LOSE GEMSTANDE |
MNAERHEDEN.
S@RG  FOR, AT V/ERKT@JET ER

FASTGJORT SICKERT, FOR ARBEJDET
PABEGYNDES.

BEGGE AFSKERMNINGER SKAL V/ERE
GENMONTERET.

PAS PA VAERKTGUETS UDLEDNING, SOM
FORES FAEM QG DREJER.

BAR BJENVERN OG HOREVARN, MAR
VARKTSJET BENYTTES.

VARKTBJET MA IKKE BENYTTES |
EKSPLOSIV ATMOSFERE.

DER TREFFES
FORANSTALTNINGER Til. OPSAMLING
ELLER UNDERTRYKKELSE AF STV VED
MASKINBEARBEJDNING AF  FARLIGE
STOFFER.

SEPRG FOR, AT VAERKTEJET HAR EN
NPDSTOPKNAP, UANSET OM DET
ANVENDES FOR SIG SELV ELLER
INDBYGGES | EN MASKINE.

| Zampini Industrial Group

rA VL AirToolPro.com

INDUSTRIAL GROUP

1-800-353-4676

Slagindstiling

FIGUR 4 SLAGINDSTILLING

Mnd (4] Indsmllon ﬂimrmn malbm (2) og {3} til den onskeds

lybde PLUS Sarg for, at (8)er
over {1} (lysdiodermns teender), og I'asﬁold placeringen ved at
speende (5) til det anbefalede moment. Lesn (7). og finindstil ved at
dreje (6). Husk at pAsestie deekslerne igen efter Indstilling.

CYKLUSKONTROL

MNar for m drejnl ing er udfert med
tiliredsstilende  resultat, monteres wveerklgjet | en  egnet
sp@ndeanordning.

ADVERSEL: (1) SPJEND KUN VZERKTEJET FAST INDEN
OMRADE, DER ER AFMAERKET

PA WPEN
() S@RAG FOR AT  PAMONTERE

SIKKERHEDSAFSKAERMNING, SA MAN
IKKE JAN FA FINGRENE | KLEMME, 0G
ROTERENDE DELE IKKE KAN FA FAT |

VIGTIGT: ERer i jeterdet udipre en
riekke pmskemger for at kontrollere, at
y Br ace hel
Udskifining af tedeskruen

Fremior veerklujet fra udgangsposition il ca. halv slaglengde. Lesn
seetskruemne (69). Trezk vaerktojet fram med pinolen (17), hvorved
ledeskruen lgsnes fra udgangsakslen (68). Lasn skruen pa
ledeskruen (65), og skub krydshovedet bagud (mod

cl il ). Mu kan ledesk afmonteres.

Montering sker | modsat reekkefelge af afmonlering. Husk at
pasette daskslorne igen efter udskiftning.

BEMIERK: Deﬂ ﬂe.de slds af Meskrwns mwik nmber pa
Noten skalog
Indslli sfaglmgden som beskrevet wenlor

Ladask ATl Mehdat

BR2 Plus-fedt{:!a?m} som mediolger.
SERVICEKRAY

BEMAERK:

Generelt
Anvend felgende smaremidler:

Fedt - BP FGOO EP ti lejer
Fedt - Duckhams type Q5618 il gear, noter og gevind

Fedt - Molykote PG75 Plastislip il "O"-ringe 0g tetninger.
Rengering

Der kreaves:

) Boholder il nedsasnkning af komp

(2 ‘God ren paraffin,

Satkomponenterne i blad i beholderen med paraflin. Serg for, at
ds er heft Ryst P sd alle
skylles. Tag op af tor dem grund‘gi og
blas ind Nurllmnalaf 34 fugten fiernes. Placer komponenteme i en
lufttest beholder, ndtii de skal monteres. Den brugte paraffin
med

L@SE BEKLAEDNINGSDELE. i og
sikkerhadsragler.

Nadstopknappen skalvaere udiest. Teend for stremforsyningen, og

lryk pﬁ slartltnappen erkujel sknl dmde Iedeskruen frem, indiil YEDLIGEHOLDELSE
. Motoren skal da
sloppe ng dreje den modawn vej. indtil varktejet star i Det anbefales, at vaerkigjet efterses efter hver 1000 driftstimer.
udgangsposition. | udt shal mot sla fra.
11 -
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@™

MONTERING OG BETJENING AV VERKT@YET

VERKT@OYET SKAL ALLTID KOPLES
FARA LUFT- OG STREMTILFERSELEN
A FAR MAN FORETAR UTSHIFTNINGER,

JUSTERINGER, SERVICE ELLER
DEMONTERING.

ADVARSEL: (1)

(2) PASS PA AT LOSE KLER, HAR EI..LEHH
RENGJ@RINGSMATERIELL  IKKE
KOMME | BER®IRING MED FIOTEFIENDE
DELER AV VERKT@YET.

(3) GI VERKTOYET TID TIL A STOPPE HELT
FOR ARBEIDSSTYKKET FJERNES,

(4) SORAG FOR AT ARBEIDSSTYKKET ER
SATT SKIKKELIG FAST FEIR ARBEIDET
FORTSETTEA.

(5) FJERN ALLE LOSE GJENSTANDER SOM
BEFINNER SEG | N/ERHETEN AV
VERKT@YET,

(5) PASS PA AT VERKTOYET &R SKIKKELIG
FESTET FOR ARBEIDET BEGYNNER,

(7) KONTROLLER AT BEGGE
BESKYTTELSESPLATENE ER
PAMONTERT.

@ VER OPPMERKSOM PA

VERKT@YUTGANGEN, DENNE BEVEGER
SEG FRAEMOVER SAMTIDIG SOM DEN
ROTERER

(9) BRAUK  ALLTID
VERNEBRILLER.

H@RSLVERN  OG

(10) VERKT@YET MA IKKE BRUKES |
 EKSPLOSJONSFARLIGE OMRADER.

| AirToolPro.com

INDUSTRIAL GROUP

1-800-353-4676
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(11) VED MASKINERING
EKSPLOSJONSFARLIG MATERIALE MA
DET VARE PAMONTERT UTSTYR FOR
OPPSAMLING AV ST@V.

(12} S@AG FOR AT UTSTYRET ER UTSTYRT
MED EM N@DSTOPP. DETTE GJELDER

/N BADE NAR DET BRUKES FRITTSTAENDE
0OG NAR DET ER MONTERT INN | EN
MASHKIN.

VERKT@YET MA IKKE FESTES UTENFOR
MERKET FELT PA DET YTRE DEKSELET.

{2 DU MA FORSIKRE DEG OM AT
SIKKERHETSVERM ER MONTERT FOR A
UNNGA FINGERSKADER 0G FOR A
HINDRE AT KL/ER SETTER SEG FAST |
ROTERENDE DELER.

ADVERSEL: (1)

Pass pé at ngdstoppknappen utlssas, Sla pa kral‘l‘orsynmg:en og

M pa PP
Siagius slagj ingsskruon ullser avst yieren for dybde. Muwen
agjustering akal slnppo og derelter roversere sﬁk at verkteyel igjen kommer i
isjon. Vad skal 5la seg av.
VIKTIG: Etter montoring/i les flere

FIGUR 4 SLAGJUSTERING

Siill avstanden mellom (2) og (3) slik at den tilsvarer

A dybden pa den ggengmgen som skal utferes PLUSS

Ket, ved & skyve

(4). Pass pd at (8) er over (1) {lysemittarande dioder vil

lyse), og M@s i isjon med (5) 61 anbefalt
tiltrekkingsmomant. Lasne (7) og drei (8) for

pravekjaringer for & sikea a!geﬂgedybden ar riltig.
Utskifting av ledeakrue

dybde. Lasne (69). Dra y erved hjelp av
den hule akselen (17) som vil lesne [ }
{68). Losne skruen pa ledeskruen (65] 0g skyv krysshodet bakover

{mot nullposisjon). Ledeskruen kan nd flernes.

Innsefting foretas i it ge. Pass pA aldekslene settes
paigjen.
MERK: Denlmsmnpéledesk{uensnwuerska!vaareplasseﬂ

lnnsﬂli slngjusmnngen pé nytt sum mnfa-

Detanbelales & smere ledeskruen ukentlig med Molykote
BR2 Plus smarefalt (387443) som felger med.

MERK:

SERVICEKRAV

Generelt
Bruk felgende smeremidler:

Pass pa at dekslene settes pd igjen.

SYKLUSTEST

Etter molorretasjon er testet og funnet ilfredsslillende, monteres i
en egnet klemme.

8 fett 8P FGOO EP for lagere
Smgrefett Duckhams Type Q5616 for utvekslinger, splinter og
g]enger

Smarefelt Molykote PGTS PLASTISLIP for O-ringer og pakninger.

-12-
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KONTAOLLERA ATT INGA LOST SITTANDE
KLADER, HAR ELLER

RENGORINGSMATERIEL KAM FASTNA |

VERKTYGETS RORLIGA DELAR.

LAT ALLTID VERKTYGET STANNA HELT OCH
HALLET  INNAN DU TAR  BORT
ARBETSSTYCKET,

KONTROLLERA ATT  ARBETSSTYCKET
SITTER FAST ORDENTLIGT INNAN DU
PABORJAR ARBETET.

TA BORT LOSA FOREMAL | NARHETEN AV
VERKTYGET.

KONTROLLERA ATT MASKINEN SITTER
FAST ORDENTLIGT INNAN DU PABORJAR
ARBETET.

KONTROLLERA ATT BAGGE SKYDDEN AR
MONTERADE.

VAR FORSIKTIG MED VERKTYGSDELEN
SOM ROR SIG FRAM OCH TILLBAKA OGH
AROTERAR.

ANVAMD ALLTID SKYDDSGLASOGON OCH

ORONSKYDD VID ARBETE MED VERKTYGET.

ANVAMD INTE VERAKTYGET  OM
EXPLOSIONSFARA FORELIGGER.

DAMMUTSUGNING ELLER -UPPSAMLING
MASTE FINNAS OM FARLIGA/GIFTIGA
MATERIAL BEARBETAS.

KONTROLLERA ATT VERKTYGET AR
FORSETT MED MNODSTOPP OM DET
ANVAMDS ENSKILT ELLER AR INBYGGT !
EN MASKIN.

| Zampini Industrial Group

rA VL AirToolPro.com

INDUSTRIAL GROUP

1-800-353-4676

Justering av slagidngden

FIGUR 4 JUSTERING AV SLAGLANGDEN

Stall in avstindet mellan (2) och (3) 54 att det blir lika
stonsomdetﬁnskade géngmng sdjupet PLUS vsmygm
hijd Gver ark

alt (8) &r over (1) (ysdioden lyser) och Iés den i lige
genom att dra (5) med ritt mornent. Lossa (7) ach vrid (6)
fér fininstilining. Glém inte alt sétte tilbaka kdporna.

A

KRETSKONTROLL

Nar ionsp mod i resultat
monteras verktygen | en lmplig klammer.

SPANM_ INTE FAST VERKTYGET
UTANFOR DET OMRADE, SOM FINNG
MARKERAT PA HUSET.

(2) SE TILL ATT SAKERHETSSKYDD
ONTERATS SA ATT INGA FINGRAR
KOMMER | KLAM ELLER LOSA KLA
ESPLAGG DRAS IN | ROTERANDE
DELAR.

VARNING: (1)

Setill att nGdstoppknappen &r frigjord. St fill strémmen och tryck
p4 starlknappen. Verktyget skall 13 ledarskruven att rotera for
frammalning tills slaglangdsstaliskruven pdverkar djupinstiliningens
berdringsfria stromstiflare. Motorn skall stanna och sedan féra
tll:akavemygem utgangslaget. | uigangsiiget skall motorn stanna

VIKTIGT: Vid instiliningen av verktyget &r det lampligt ait gora en
serie provkdrningar for att stikerstélla att gAngdjupet blir
det ralta.

Byte av ledarskruv

1 Mata fram verklyget frdn ulgangsliget fill ungefir halva
ledarskruvens lingd. Lossa stoppskruvarna (689). Drag verkiyget
framat med hylsan (17), s4 frigbrs ledarskruven frén den utgéende
axeln (6B). Lossa skrwen pﬂ ladarskruven (65) ach skjut tilbaka
(mot 1). Darefter gdr det att fa bort

Hopsétiningen gérs | omviind ordnimg med ovanstdende
beskrivning. Glom Inte ait sétta tillbaka kiporna.

OBS: Ansatsen pi ledarskruvens mutter passar inmottvirstyckets
kullager. Kispiretméns‘eodt.sé.rimsin Stéllin slaglingden
enligt anvisningarma i det forega

0Bs: js englngiveckan
med Malykole BAZ Plus fett (387443), som medidljer.

SERVICEINSTRUKTIONER

Alimant

Anvind foljande smérjmedel:

Fett - BP FGO0O EP, for lager.

Fett - Duckhams typ Q561B, fér drev, splines och gangor.
Fett - Molykote PG75 Plastislip fir O-ringar och tétningar.
Rengdring

Krav:

1) Karl fbr att sfinka ned defar i.
@ Ren fologen av god kvalitet.

Blatitigy delama i fologenbadet. Se till att alia delar biir ordentligt
genomskifda. Tag upp dem och torka dem dérefter noggrant.
Kontrollera att luftpassagama blir fria frén fukt. Ldgg delama i en
Iullil behéllare Ws de dler ska monteras. Gor dig av med den

i ighet wed milid- och

skyddsfareskrifter.
UNDERHALL

Service rekommenderas var 1000:e driftimme.

-13-

Dosondlor | B



1skunplituuden 3date ettd hitdpy pe(nlkee on vapaana. Vira
kylketddn pdille ja painet; kaynni Infketta. Tyokalun tulee
pybrittaa johtoruuvia ewenpéln Hunnas iskunpiluudén satdruuvi
akdivol syvyy i Téiltdin torin tulee

pysih'u& japalauttaa tybkalu ‘takaisin perusasentoon, jossa virran
@ kalketa mootiorista,

TARKEAA: TyGkalua asetetta fttaa
(3} ANNA TYOKALUN AINA PYSAHTYA s koeajo i lwefhelt)rs:yl::;;den
TAYSIN ENMEN TYOKAPPALEEN varmistamiseksi. b
IRAOTTAMISTA.
B htoru htamin
(4) HUQLEHDI, ETTA TYOKAPPALE % o uvin val o0
KUNNOLLA  KINNI  ENNEN  TY Tyékalua ajet teonpiin per ta noin puoleenvilin
ALOITTAMISTA, johtoruuvia, Vaarnaruwvil (69) irrote Tybhkal detd

eleenpdin akselihotkin (17} avulta, jollolnjohloruuwv‘apnu!un akselifta

(5) POISTA KAIKKl IRRALLISET ESINEET (68). Irrotetaan johtoruuvin (65) ruuvi ja tybnnetdén ristikappaletia

LAHIYMPARISTOSTA, m!ksepiiin (perusasentoa kohti). Tadmdn jalkean johtoruuvi voidaan
() VARMISTA, ETTA TYOKALU ON e
TUKEVASTI  KINNITETTY  ENNEN htuu pai jirjestyksessd. Varmi
KAYNNISTAMISTA, elté kannet kiinnitetadin lakaisin paikalleen.
(7) VARMISTA, ETTA MOLEMMAT SUOJAT KUVIO 4 ISKUNPITUUDEN SAATO HUOM:  Johtoruwvin kierteetSn osuus on  ristikappaleen
OVAT PAIKOILLAAN. ﬁuotaakeﬁna.adxilaura' o Jﬁfaﬁe Kohdistztava.
Z Osien (2) ja (3) vilinen rako asetelaan osaa (4) skunpituus sdddetddn yli i tavalla.
® ISQQE%ENEEISE?%EE?M TYOKALUA, & slirtamaila samaksi kuin mmaonlanr!‘mavapuausswyys
J . PLUS efiiisyys, jonka p 3 on tydkay HUOM:  Johtoruuvi suositelfaan rasvatiavaksivilkoittain mukana
(6 TYOKALUA KAYTETTAESSA ol ylapuolella. Varmistetaan, et osa (8) on osan (1) toimitetulla Molykote BR-2 Plus -rasvalla (387443).
PIDETTAVA SILMA- JA KUULOSUOJAIMIA. Yapuckela(tE0-valopalag).ja kitween palkaliosnasafia
{5) kéyttien ttia, 3516 HUOLTOVAATIMUKSET
T Bt le.hdian loysadmdlli osaa {?’] Ja klertamalla osaa (B}.
(10}  ALA_ KAYTA TYOKALUA .
RAJAHDYSHERKISSA OLOISSA, Var eté kannet i
(1) KUN  TYOSTAT  VAARALLISIA W veur ol woRbR RIS
MATERIAALEJA, HUOLEHDI POLYN  TOIMINTAJAKSON TARKISTUS Rasva - BP FGOO EP laakereihin,
KOKOAMISESTA TAL SITOMISESTA. . Ai - D Q5618 & ihi
Kun it on viilinest 1 a3vE ja kierleisihwpa o .
(2 VARMISTA, | ETTA  TYOKALUN sopivaan kilnnitimecn. Rasva - Molykote PG75 Plastislip O-renkaisiin ja tivistsisiin.
A DSSTRMEN ECESACY  vorus: () A A 1O
KAYTETAAN [LMAN VALVONTAA TAI gIL.‘IEOKOTELlé?_'Q: MERKITYN ‘“""'EE"
;l(ng EggENON LITETTY  JOHONKIN orua Vaatimukset:
) 8l VASSTETAMN ETTA v""mg (1) Siilié osien upottamista varten.
SUQJAAMISEKSI JA JOTTA VAATTEET .
EIVAT TARTTUISI PYORIVIIN OSIIN. 2 Hyvénlaatuista puhdasta parafiinia.
I - - -
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