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Stalym rozvojem pneumatického pérovani SAF INTRA se rozSifila oblast mozného pouziti z pavodni
Zapadni Evropy na cely evropsky kontinent a zemé Blizkého vychodu. Vliv rozdilnych provoznich podminek
ve spojeni s rliznymi vyrobnimi a montaznimi procesy u nasich kone¢nych zakaznik( nas vedlo k Upravé
momentu utazeni na 600 Nm, abychom se pfizpUsobili zménénym podminkam.

Agregat zustava i nadale zasadné bezudrzbovy a ma tedy vyhodné provozni naklady.

M20 (SW 30) | M12 (SW 19) 40 Nm |

M30 (SW 46), 400 Nm + 120° | M16 (SW 24) 80 Nm |
Drehmoment-Drehwinkelverfahren

Obr.1: SAF INTRA s ocelovym kozlikem pérovani

Vhodné postupy pii dotazeni:

— predbézné utazeni 300 Nm + 120°, kontrolni moment 600 Nm
— dotaZeni 600 Nm s momentovym kli¢em
Je nutno Srouby pfidrzet.

2 rohy = 120°

Obr.2.: Postup pfi dotazeni
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Nezménéné zustavaji momenty utazeni a interval udrzby téchto Sroubt v pfipadé pouziti kozlik(i pérovani z
nerez ocele nebo hliniku:

| M20 (SW30)400Nm | M12 (SW 19) 40 Nm

M30 (SW 48), 400 Nm + 120° M16 (SW 24) 80 Nm

Drahmomeni-Drehwinkalvarfahren

Obr. 3: SAF INTRA s kozlikem pérovani z nerez ocele nebo hliniku

Sroubové spoje u kozlikdl pérovani z nerez ocele nebo hliniku nejsou bezudrzbové!
Po prvnich 500 km je zkontrolujte, pak kontrolujte vZdy po 6.000 km zkusebnim momentem 400 Nm.

VSeobecné upozornéni:

Maximalni tloustka vrstvy povrchové Upravy na stykovych plochach (v délicich sparach) Sroubovych
spoju pro funkéni ramena a tlumice pérovani nesmi Cinit vice nez 45 um!
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