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DE Montage- und Betriebsanleitung fiir Zugsattelzapfen
Typ FZZ50-A-162/1
Der Zugsattelzapfen ist das Verbindungsglied zwischen der auf der Sattelzugmaschine
aufgebauten Sattelkupplung und dem Sattelanhénger (Auflieger).

Zum Zugsattelzapfen gehéren ein Aufnahmeteller und 8 Verbus Tensilock Schrauben M14
x 35. Der Zugsattelzapfen wird aus einem Schmiederohling aus 50CrMo4+QT, der Aufnah-
meteller aus einem Schmiederohling aus S355J0 (alternativ S355J2) fiir Aufliegerplatten 12
mm dick hergestellt. Fiir die Schrauben ist die Festigkeitsklasse 100 vorgeschrieben. Zur
Sicherung sind die Schrauben mit einer Sperrverzahnung (Tensilock) ausgefiihrt.

Die Verbindung von Zugsattelzapfen und Aufnahmeteller erfolgt tiber die 8 Sechskant-
schrauben, die mit einem Drehmoment von 190 Nm angezogen werden. Der Aufnahmeteller
wird mit der Aufliegerplatte verschweiBt. Die erforderliche SchweiBnahtdicke ,,a“ zum
EinschweiBen des Aufnahmetellers ist a = 8 mm.

Der einzelne Zugsattelzapfen inklusive der Schrauben darf nur mit Aufnahmetellern

eines ECE-R 55 homologierten Systems fiir 12 mm Aufliegerplatten verwendet werden.
Zugsattelzapfen sind bauartgenehmigungspflichtige, fahrzeugverbindende Teile, an die
héchste Sicherheitsforderungen gestellt werden. Verdnderungen jeglicher Art kénnen
Gewaéhrleistungsanspriiche ausschlieBen und fiihren dazu, dass die Ausfiihrung des
Systems nicht mehr der genehmigten Bauart entspricht. Dies kann auch zum Erléschen
der Fahrzeugbetriebserlaubnis flihren. Beschadigte sowie reparierte Einzelteile diirfen nicht
verwendet werden.

Der Anbau der mechanischen Verbindungseinrichtung an das Fahrzeug hat nach den
Forderungen der Regelung R55 / ECE zu erfolgen.

Der zuléssige D-Wert und der Typ sind den Angaben auf der Stirnseite des Zugsattelzap-
fens zu entnehmen. Die Belastungsdaten gelten fiir den Betrieb auf befestigten StraBen und
fir Transportverhéltnisse wie sie in Mitteleuropa Gblich sind.

Der D-Wert errechnet sich laut DIN 74080 und DIN 74083 nach folgender Formel:

D=gx(06xTxR/T+R-U)[kN]

T = zulissit icht des int (eir ieBlich U)
R = zulissi icht des a int

U = zulassige Sattellast in t

g =9,81 m/sek

Der fiir diesen Zugsattelzapfen zulassige Wert liegt bei D = 162 kN.

Die Zugsattelzapfen entsprechen den giiltigen Normen, denen zufolge der Zapfen im einge-
bauten Zustand um ein toleriertes LdngenmaB aus der Sattelaufliegerplatte ragen muss.

Vor dem Einbau sind daher die Planheit der Sattelaufliegerplatte sowie die Sattelauflie-
gerplattenstarke zu prifen. Die Sattelaufliegerplatte muss plan sein und darf weder
SchweiBnéhte noch scharfe Kanten aufweisen. Unebene Sattelaufliegerplatten bewirken
einen unruhigen Lauf des Sattelkraftfahrzeuges, ein Wanken des Sattelanhangers und einen
groBen VerschleiB an der Sattelkupplungsplatte, am Verschluss und am Zugsattelzapfen.
Die Aufliegerplatte muss die Auflageflache der Sattelkupplungsplatte in jeder Stellung
berdecken.

Die zuldssige Toleranz der Aufliegerplattendicke betragt 12 + 0,8 mm. Aus Festigkeitsgriin-
den ist flr die Aufliegerplatte eine Plattenstarke von 12mm erforderlich. Die Zugsattelzapfen
missen zentrisch und plan eingesetzt und der winklige Sitz kontrolliert werden. Die einge-
bauten Zugsattelzapfen sind vor SchweiBspritzern zu schiitzen. Nach dem EinschweiBen
sind alle Befestigungsschrauben auf das vorgeschriebene Drehmoment anzuziehen bzw.
zu priifen. Je nach Einsatzbedingungen jedoch spétestens nach einem halben Jahr und
auch bei allen kiinftigen Inspektionen des Fahrzeuges sollte das komplette System auf Ver-
schleiB, Beschadigungen bzw. Anrisse gepriift, ggf. erneuert und die Anzugsdrehmomente
der Befestigungsschrauben gepriift werden.

Beim EinschweiBen der Aufnahmeteller sind folgende SchweiBverfahren und Zusatzwerk-
stoffe zu beachten bzw. zulédssig:

Elektrode

SchweiBverfahren: Ell

Zusatzwerkstoff: Vliis DIN 1913

Schutzgas

SchweiBverfahren: MAG C

Zusatzwerkstoff: Griduct SV5 griin bzw. Griduct SV4 rot

(Messer Griesheim) oder Union K52 bzw. Union K56 (Thyssen Draht AG) oder E MK 7
bzw. E MK 6 (Bohler) oder fiir den verwendeten Werkstoff andere vom TUV zugelassene
SchweiBverfahren und Zusatzwerkstoffe.

Die SchweiBnahtvorbereitung muss den Regeln der Technik entsprechen und liegt in

der Verantwortung des Anwenders. Vor Inbetriebnahme des Sattelanhangers ist der
Zugsattelzapfen mit einem Langzeit- Hochdruckfett mit Molybdén- oder Graphitzusatz gut
einzufetten. Reichliche Schmierung des Zugsattelzapfens und der Sattelkupplung ist ent-
scheidend fiir die Lebensdauer dieser Sicherheitselemente. Der Zugsattelzapfen unterliegt
wahrend des Betriebes einem natiirlichen VerschleiB. Werden die VerschleiBgrenzmaBe
unterschritten, miissen die Zugsattelzapfen ersetzt werden:

Zugsattelzapfen Typ FZZ50-A-162/1
* Neu @73 — min @ 71
* Neu @ 50,8 — min @ 49

EN Fitting and Operating Instructions for king pin Type
FZZ50-A-162/1
The king pin is the link between the fifth wheel and the coupling mounted on the se-
mi-trailer tractor and the semi-trailer (trailer).

The king pin has a mounting plate and eight Verbus Tensilock bolts M14 x 35. The king
pin is produced from a forging blank made of 50CrMo4+QT and the mounting plate from
a forging blank made from S355J0 (or S355J2) for 12 mm thick trailer plates. The hexagon
bolts have a specified tensile strength of 100. The bolts are designed to lock into position
(Tensilock).

The king pin is fastened to the mounting plate using the eight hexagon bolts, which are
tightened using a torque of 190 Nm. The mounting plate is welded to the trailer plate. This
requires a weld thickness ,a“ for welding the mounting plate of a = 8 mm.

The individual king pins, including the bolts, may only be used with trailer plates of a
system for 12 mm trailer plates certified as per ECE-R 55. Modifications of any type may
invalidate any warranty claims and lead to termination of the type approval. This can also
lead to termination of the vehicle operating license. Damaged or repaired parts must not
be used.

Fitting of the mechanical linking device to the vehicle must be carried out according to the
requirements of regulation R55 / ECE. The permissible D value and type may be taken from
the information on the face of the king pin. The load data are applicable to operation on
paved roads and transport conditions such as are customary in central Europe.

The D value is calculated according to DIN 74080 and DIN 74083 in line with the following
formula:

D=gx (0,6 xTxR/T+R-U)[kN]

T = permissible total weight of the tractor vehicle in t (including U)
R = permissible total weight of the semitrailer in t

U = permissible imposed coupling load in t

g =9.81 m/sec

The value permissible for this king pin is D = 162 kN.

The king pins comply with the applicable standards according to which the pin, when fitted,
must project out of the semitrailer plate by a toleranced length. Therefore the flatness and
the thickness of the semitrailer plate must be checked before fitting. The semitrailer plate
must be flat and must be free from welds and sharp edges. Uneven semitrailer plates pre-
vent the articulated vehicle from running smoothly, cause the semitrailer to shake and cau-
se major wear on the trailer coupling plate, on the locking device and on the king pin. The
trailer plate must overlap the bearing surface of the trailer coupling plate in every position.

The permissible tolerance of the trailer plate thickness is 12 +0.8 mm.

A plate thickness of 12 mm is required for the trailer plate for strength. The king pins must
be inserted centrally and flat, and the angled seat must be checked. Fitted king pins must
be protected against weld spatter.

After welding, all the mounting bolts must be tightened to the prescribed torque or checked
for the correct torque. Depending on the conditions in use but after no longer than six
months and also at all future inspections of the vehicle, the entire system should be
checked for wear, damage and incipient cracks. It should be replaced if necessary and the
tightening torques of the mounting bolts should be checked.

When welding the mounting plate, adhere to the following welding processes and permis-
sible filler metals:

Electrode

Welding process: Ell

Filler metal: Vllis DIN 1913

Shielding gas

Welding process: MAG C

Filler metal: Griduct SV5 green and/or Griduct SV4 red

(Messer Griesheim) or Union K52 and/or Union K56 (Thyssen Draht AG) or E M and/or E
MK 6 (Béhler) or other welding processes and filler metals approved by TUV for the material
used.

Weld preparation must follow the rules of general technical practice and is the user’s re-
sponsibility. Before use, the king pin must be well greased with a long lasting high-pressure
grease with the addition of molybdenum or graphite. Generous lubrication of the king pin
and the trailer coupling is critical to the service life of these safety elements.

The king pin is subject to natural wear during operation. The king pin must be replaced if
the wear limits are exceeded:

King pin type FZZ50-A-162/1
* New @73 — min. @71
* New @50.8 — min. @49

For more technical information please visit: partsfinder.bilsteingroup.com
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FR Instructions de montage et d‘utilisation pour pivots
d‘attelage de type FZZ 50 - A - 162/1
Le pivot d‘attelage sert de liaison entre la sellette d‘attelage et I‘attelage montés sur le
tracteur de semi-remorques et la semiremorque (remorque).

L‘ensemble de pivot d‘attelage est composé du pivot d‘attelage, de la plaque de montage
et de huit vis a six pans Verbus Tensilock M14 x 35. Le pivot d‘attelage est fabriqué a partir
d‘une piéce forgée en 50CrMo4+QT, la plaque de montage a partir d‘une piéce forgée en
S$355J0 (ou en S355J2) pour obtenir des plaques de sellette de 12 mm d‘épaisseur. La
classe de résistance de 100 est indiquée sur les vis a six pans. Les vis sont dotées d’une
embase crantée (Tensilock) pour les bloquer en position.

Le pivot d‘attelage se monte sur la plaque de montage & I‘aide de huit vis a six pans qui
sont serrées a un couple de 190 Nm. La plaque de montage est soudée a la plaque de
sellette. Cela nécessite une épaisseur de soudage « a » pour souder la plaque, a étant égal
agmm.

Le pivot d’attelage avec les vis doit étre utilisé uniquement avec des plaques de montage
d’un systeme homologué ECE-R 55 pour plaques de sellette de 12 mm d’épaisseur. Les
pivots d‘attelage sont des pieces qui nécessitent une homologation de type; ce sont des
pieces d‘attelage de véhicules et sont assujetties aux plus hautes exigences de sécurité.
Tout type de changement apporté est susceptible de rendre la garantie non valide et annule
I‘homologation de type. Ceci peut également rendre I’'homologation du véhicule caduque.
Des piéces endommageées ou réparées ne doivent en aucun cas étre utilisées.

Le montage du dispositif de liaison mécanique sur le véhicule doit étre effectué selon les
exigences de la réglementation R55 / ECE. La valeur admissible D et le type peuvent étre
pris sur la téte du pivot d‘attelage. Les informations de charge sont applicables a une
exploitation sur des routes goudronnées et aux conditions de transport habituelles en
Europe centrale.

La valeur D est calculée selon les normes DIN 74080 et DIN 74083 a partir de la formule
suivante:

D=gx(0,6XxTxR/T+R-U)[KN]

T = poids total admissible du tracteur en tonnes (incluant U)
R = poids total admissible de la semi-remorque en tonnes

U = charge d‘attelage admissible imposée en tonnes

g =9,81 m/sec

La valeur admissible pour le présent pivot d‘attelage est de D = 162 kN.

Les pivots d‘attelage sont conformes aux normes applicables selon lesquelles le pivot, une
fois monté, doit dépasser de la plaque de la semi-remorque selon une longueur tolérée.

En conséquence, Instructions de montage et d‘utilisation pour pivots d‘attelage de type
FZZ 50 - A -162/1 la planéité e I‘épaisseur de la plaque de la semi-remorque doivent étre
vérifiées avant le montage. La plaque de la semi-remorque doit étre plate et sans aréte vive
ni soudure. Des plaques de semi-remorque a la surface irréguliére empéchent le véhicule
articulé de fonctionner sans heurt, provoquent des secousses de la semi-remorque ainsi
qu‘une usure importante de la sellette, du dispositif de verrouillage et du pivot d‘attelage.
La plaque de la semi-remorque doit chevaucher la surface porteuse de la sellette du
tracteur dans toutes les positions.

La tolérance admissible de I'‘épaisseur de la sellette du tracteur est de 12 +0,8 mm. Une
épaisseur de plaque de 12 mm est exigée pour la force de la sellette. Les pivots d‘attelage
doivent étre insérés au centre et a plat, et I'angle du siége doit étre vérifié. Les pivots
d‘attache montés doivent étre protégés contre les projections de soudure.

Apreés le soudage, il est nécessaire de vérifier le couple de toutes les vis de montage et/ou
de les serrer selon le couple prescrit. En fonction des conditions d‘utilisation mais pas plus
tard que six mois, et également lors de tous les futurs contrdles du véhicule, I'ensemble
du systeme doit étre inspecté a la recherche de toute usure, dégat ou point de rupture. Il
doit étre remplacé si nécessaire et les couples de serrage des vis de montage doivent étre
vérifiés.

Lors du soudage de la plaque de montage, veuillez observer les procédés de soudage et
métaux d’apports admissibles suivants:

Electrode

Procédé de soudage: Ell

Meétal d‘apport: Vllis DIN 1913

Gaz de protection

Procédé de soudage: MAG C

Meétal d‘apport: Griduct SV5 vert et/ou Griduct SV4 rouge

(Messer Griesheim) ou Union K52 et/ou Union K56 (Thyssen Draht AG) ou E MK 7 et/ou E
MK 6 (Béhler) ou tout autre procédé de soudage et métal d‘apport homologués par TUV
pour le support utilisé.

La préparation de soudage doit observer les régles de pratique techniques générale et la
responsabilité incombe & I‘utilisateur. Avant utilisation, le pivot d‘attelage doit étre bien
graissé avec une graisse pour haute pression a longue durée, a teneur en molybdéne ou
graphite. Il est essentiel d‘appliquer une bonne dose de lubrifiant sur le pivot d‘attache et la
sellette pour préserver le cycle de vie de ces éléments de sécurité.

Le pivot d‘attelage est sujet a une usure naturelle de par son utilisation. Le pivot d‘attelage
doit étre remplacé si les limites d‘usure sont dépassées:

Pivot d‘attelage Type FZZ50-A-162/1
* Nouveau @ 73— @ mini. 71
* Nouveau @ 50,8 — @ mini. 49

ES Instrucciones de instalacion y funcionamiento Pivote
de mangueta Tipo FZZ50-A-162/1
El pivote de mangueta es el elemento de unidn entre la quinta rueda y el acoplamiento
montados en el tractor del semirremolque y el semirremolque (remolque).

El pivote de mangueta consta de una placa de montaje y 8 tornillos hexagonales Verbus
Tensilock M14 x 35. El pivote de mangueta se fabrica a partir de una pieza bruta de forja de
50CrMo4+QT y la placa de montaje en material bruto de forja de S355J0 (opcionalmente
$355J2) para placas de semirremolque de 12 mm de grosor. Los tornillos hexagonales tie-
nen una resistencia la traccion especificada de 100. Por motivos de seguridad los tornillos
cuentan con dentado de bloqueo (Tensilock).

La fijacion del pivote de mangueta y la placa de montaje se efecttia con los 8 tornillos
hexagonales que se aprietan con un par de 190 Nm. La placa de montaje se suelda a la
placa de semirremolque. El grosor necesario de la costura de soldadura ,a“ para soldar la
placa de montaje es a = 8 mm.

El pivote de mangueta individual, incluidos los tornillos, pueden utilizarse Ginicamente con
placas de montaje de un sistema homologado ECE-R 55 para placas de semirremolque
de 12 mm. Las modificaciones de cualquier tipo pueden rescindir el derecho de garantia
comercial y no conseguir la homologacion de la pieza, asi como también pueden invalidar
el permiso de circulacion del vehiculo. No deben utilizarse piezas dafiadas ni reparadas.

La instalacion del dispositivo de acoplamiento mecanico al vehiculo debe realizarse

de acuerdo con los requisitos del reglamento R55/ECE. El valor D y el tipo permitidos
pueden visionarse en el frontal del pivote mangueta. Los datos de carga son aplicables a
la operacion en carreteras pavimentadas y a las condiciones de transporte habituales en
Europa central.

El valor D se calcula de acuerdo con DIN 74080 y DIN 74083 conforme a la siguiente
férmula:

D=gx(0,6xTxR/T+R-U)[kN]
T = peso total permitido del vehiculo tractor en t (incluida U)

R = peso total permitido del semirremolque en t
U = carga vertical de acoplamiento sobre tractor permitida en t

g=981m/s
El valor permitido para este pivote de mangueta es
D = 162 kN.

Los pivotes de mangueta cumplen las normas aplicables que establecen que el pivote,

una vez instalado, debe sobresalir de la placa del semirremolque en una longitud sujeta

a una tolerancia determinada. Por tanto, deben comprobarse la planitud y el grosor de

la placa del semirremolque antes de la instalacién. La placa del semirremolque debe ser
plana y estar libre de soldaduras y aristas afiladas. Las placas de semirremolque irregulares
impiden que el vehiculo articulado se mueva con soltura, hacen que el semirremolque
experimente sacudidas y producen un desgaste importante en la placa de acoplamiento
del remolque, en el dispositivo de bloqueo y en el pivote de mangueta. La placa del
remolque debe solapar la superficie de apoyo de la placa de acoplamiento del remolque

en cada posicion.

La tolerancia permitida del grosor de la placa de remolque es 12 +0,8 mm. La placa de
remolque debe tener un grosor de 12 mm para que ofrezca la resistencia necesaria. Es
necesario insertar los pivotes de mangueta en el centro y planos, y comprobar el angulo
con el que se asientan. Los pivotes de mangueta instalados deben protegerse de las
salpicaduras de soldadura.

Después de la soldadura, todos los tornillos de fijacion se deben apretar con el par estable-
cido o comprobar si ya estan apretados con el par correcto. Segun las condiciones de uso
—pero en cualquier caso en un maximo de seis meses, y también en todas las inspecciones
futuras del vehiculo— debera comprobarse la presencia de desgaste, dafos o grietas
incipientes en todo el sistema. Se debera sustituir si es necesario, y deberan comprobarse
los pares de apriete de los tornillos de fijacion.

Cuando suelde la placa de montaje, respete los siguientes procesos de soldadura y
metales de aporte permitidos:

Electrodo
Proceso de soldadura: Ell
Metal de aporte: Vlils DIN 1913

Gas de proteccion

Proceso de soldadura: MAG C

Metal de aporte: Griduct SV5 verde y/o Griduct SV4 rojo

(Messer Griesheim) o Union K52 y/o Union K56 (Thyssen Draht AG) o E MK 7 y/o E MK 6
(Bohler) u otros procesos de soldadura y metales de aporte homologados por TOV para el
material empleado.

La preparacion de la soldadura debe cumplir las normas de las buenas practicas técnicas
generales siendo responsabilidad del usuario. Antes de utilizar el pivote de mangueta,
debera engrasarlo correctamente con una grasa duradera de alta presién que contenga
molibdeno o grafito como aditivos. La lubricacion abundante del pivote de mangueta

y del acoplamiento del remolque es esencial durante la vida Util de estos elementos de
seguridad.

El pivote de mangueta esta sometido a un desgaste natural durante su funcionamiento.
El pivote de mangueta debe sustituirse si se superan los limites de desgaste:

Pivote de mangueta tipo FZZ50-A-162/1
* Nuevo @73 — min. @71
* Nuevo @50,8 — min. @49
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IT Istruzioni di montaggio e di funzionamento Perno di
articolazione modello FZZ 50 - A - 162/ 1

Il perno ¢ il punto di collegamento tra la ralla installata sul trattore stradale ed il semiri-
morchio stesso.

Il perno completo & costituito da una piastra di montaggio e da 8 viti Verbus Tensilock M14
x 35. Il perno e la piastra di montaggio sono entrambi prodotti partendo da una forgiatura
a stampo, rispettivamente in 50CrMo4+QT e S355J0 (in alternativa S355J2), per piastre
rimorchio aventi uno spessore di 12 mm. Le viti hanno coefficiente di resistenza alla
trazione pari a 100. Per motivi di sicurezza le viti sono provviste di una flangia dentata di
bloccaggio (Tensilock).

Il perno & fissato alla piastra di montaggio tramite le 8 viti a testa esagonale, che devono
essere avvitate ad una coppia di serraggio di 190 Nm. La piastra di montaggio & saldata

alla piastra del rimorchio. Lo spessore di saldatura “a” richiesto per saldare la piastra di
montaggio & pari a 8 mm.

Il singolo perno comprensivo di viti pud essere utilizzato esclusivamente con piastre di
montaggio di un sistema omologato ECE-R 55 per piastre rimorchio di 12 mm. | perni sono
particolari che richiedono I'omologazione: sono elementi di collegamento fra le varie parti
del veicolo e devono soddisfare i piu elevati requisiti di sicurezza. Modifiche di qualunque
genere compromettono I'accettazione di ogni reclamo o richiesta di garanzia e fanno si
che I'esecuzione del sistema non sia piu conforme al tipo costruttivo omologato. Questo
pud avere come conseguenza anche la cessazione dell’'omologazione del veicolo. Ogni
particolare danneggiato o riparato non deve essere utilizzato.

I montaggio del dispositivo meccanico di aggancio sul veicolo deve essere effettuato in
conformita ai requisiti della direttiva R55 / ECE. Il valore D consentito e il modello possono
essere ricavati dalle informazioni presenti sulla parte frontale del perno stesso. | dati di cari-
co sono validi per funzionamento e transito su strade asfaltate e con condizioni di trasporto
solite per I’'Europa Centrale.

Il valore D ¢ calcolato sulla base delle normative DIN 74080 e DIN 74083 con la seguente
formula

D=gx(0,6XxTxR/T+R-U)[KN]

T = peso lordo del trattore in tonnellate (incluso U)
R = peso lordo semirimorchio in

U = carico massimo sulla ralla in tonnellate

g =9,81 m/sec

I valore consentito per questo perno & D = 162 kN.

| perni soddisfano gli standard delle norme in vigore in base ai quali il perno, quando mon-
tato, deve sporgere dalla piastra del semirimorchio non oltre un certo valore.

Pertanto la piattezza e lo spessore della piastra del semirimorchio devono essere controllati
prima del montaggio. La piastra del semirimorchio deve essere in piano e non deve avere
alcuna traccia di saldatura o angolo vivo. Piastre irregolari impediscono all’autoarticolato
scorrevolezza nell’'uso, provocando vibrazioni del semirimorchio, maggiore usura sulla
piastra di traino del rimorchio, sul dispositivo di chiusura e sul perno stesso. La piastra

del rimorchio deve sovrapporsi completamente alla superficie di lavoro della ralla in ogni
posizione.

La tolleranza consentita dello spessore della piastra del rimorchio si aggira attorno ai
12+0.8 mm. Per ragioni di sicurezza e maggior forza ¢ richiesto uno spessore della piastra
di 12 mm. | perni devono essere inseriti in modo centrale e dritti, verificando I'angolo di
inclinazione dello stesso. | perni montati devono essere protetti da eventuali spruzzi di
saldatura.

Dopo la fase di saldatura, tutti i bulloni di fissaggio devono essere avvitati o controllati se-
condo la coppia di serraggio)raccomandata. A seconda delle condizioni in uso € comunque
entro e non oltre i sei mesi e anche per tutte le future ispezioni del veicolo, I'intero sistema
dovrebbe essere accuratamente controllato per prevenire usura, danni e crepe/rotture
incipienti. Se necessario dovrebbe essere sostituito e anche i momenti di coppia dei bulloni
di fissaggio dovrebbero essere verificati.

In fase di saldatura della piastra di montaggio bisogna attenersi alle seguenti procedure e
utilizzare i metalli di apporto consentiti.

Elettrodi
Processo di saldatura: Ell
Metallo d’apporto: Vllis DIN 1913

Gas di protezione

Processo di saldatura: MAG C

Metallo d’apporto: Griduct SV5 verde e/o Griduct SV4 rosso

(Messer Griesheim) or Union K52 e/o Union K56 (Thyssen Draht AG) oppure E MK 7 e/o
E MK 6 (Bohler) o altre procedure di saldatura e metalli d’apporto approvati da TUV per il
materiale usato.

La preparazione alla saldatura deve rispondere alla regole della pratica tecnica generale ed
& di esclusiva responsabilita dell’utente.Prima dell’'uso, il perno deve essere lubrificato bene
con un grasso a lunga durata per alte pressioni con I'aggiunta di molibdeno o grafite. Una
lubrificazione abbondante del perno e della ralla & determinante per una lunga vita di questi
elementi di sicurezza.

Il perno & sottoposto a naturale usura durante il funzionamento. Il perno deve essere
sostituito se i limiti d’usura sono superati.

Perno tipo FZZ50-A-162/1
* Nuovo @ 73 — min @ 71
* Neu @ 50,8 — min @ 49

PT Instrugdes de instalagao e funcionamento do pino
mestre do tipo FZZ 50 - A - 162/1
O pino mestre € o elo de ligagdo entre a quinta roda e o acoplamento instalado no trator do
semirreboque e no semirreboque (atrelado).

O pino mestre dispde de uma placa de montagem e oito parafusos Verbus Tensilock M14
x 35. O pino mestre é fabricado a partir de uma matéria-prima para fundicao feita de 50Cr-
Mo4+QT e a placa de montagem é fabricada a partir uma matéria-prima para fundigéo feita
de S355J0 (ou S355J2) para placas de reboques de 12 mm de espessura. Os parafusos
sextavados tém uma forga de tenséo especificada de 100. Os parafusos s@o concebidos
para ficarem bloqueados na respetiva posicéo (Tensilock).

O pino mestre é fixo a placa de montagem com os oito parafusos sextavados, que sdo
apertados com um binario de 190 Nm.

A placa de montagem € soldada a placa do reboque. Isto requer uma espessura de solda
,a“ para soldar a placa de montagem com espessura a = 8mm.

Os pinos mestres individuais, juntamente com os parafusos, podem apenas ser utilizados
com placas de reboque de um sistema para placas de reboque de 12 mm certificado de
acordo com o regulamento ECE-R 55. Quaisquer tipos de modificagdes podem invalidar
quaisquer reclamagdes ao abrigo da garantia e resultar na cessacao da homologacéo de
tipo. Pode também levar a cessacao da licenca de circulagao do veiculo. Ndo devem ser
utilizadas pecas danificadas ou reparadas.

A instalagao do dispositivo de ligagdo mecanica no veiculo deve ser realizada de acordo
com os requisitos do regulamento R55/ECE. O valor D e o tipo admissiveis podem ser
consultados na informagéo na superficie do pino mestre. Os dados de carga sdo aplicaveis
ao funcionamento em estradas pavimentadas e as condigdes de transporte habituais na
Europa central.

O valor D é calculado segundo a norma DIN 74080 e DIN 74083, em conformidade com a
seguinte formula:

D=gx(0,6xTxR/T+R-U)[kN]

T = peso total admissivel do veiculo trator em t (incluindo U)
R = peso total admissivel do semirreboque em t

U = carga admissivel do acoplamento em t

g=981m/s

O valor admissivel para este pino mestre ¢ D = 162 kN.

Os pinos cumprem os padrdes aplicaveis de acordo com os quais o pino, quando instala-
do, deve sobressair do semirreboque apenas até uma determinada extensao de tolerancia.
Posto isto, a planeza e a espessura da placa do semirreboque devem ser verificadas antes
da instalagdo. A placa do semirreboque deve ser plana e ndo deve ter soldas nem arestas
afiadas. Placas de reboques irregulares nao permitem que o veiculo articulado tenha um
funcionamento suave e provocam a trepidagdo do semirreboque, bem como um grande
desgaste na placa de acoplamento do reboque, no dispositivo de bloqueio e no pino
mestre.

A placa do reboque deve sobrepor-se a superficie de contacto da placa de acoplamento
do reboque em todas as posigoes.

A tolerancia admissivel da espessura da placa do reboque é de 12 + 0,8 mm. E necessaria
uma espessura de placa de 12 mm para que a placa do reboque seja resistente. Os pinos
mestres devem ser introduzidos centrados e nivelados e devem ser verificados os encaixes
angulares. Os pinos mestres instalados devem ser protegidos das limalhas de solda.

Depois de soldado, todos os parafusos de montagem devem ser apertados com o binario
adequado ou deve ser verificado se estes estdo apertados com o binario adequado.
Dependendo das condigdes de utilizagdo, mas num periodo de tempo inferior a seis
meses e em todas as futuras inspecdes do veiculo, o sistema deve ser verificado quanto
a desgaste, danos e fissuras em estdgios iniciais. Deve ser substituido, se necessario, e o
binario de aperto dos parafusos de montagem deve ser verificado.

Ao soldar a placa de montagem, respeite os seguintes processos de soldadura e os metais
de enchimento admissiveis:

Elétrodo
Processo de soldadura: Ell
Metal de enchimento: Vllis DIN 1913

Gas de protecao

Processo de soldadura: MAG C

Metal de enchimento: Griduct SV5 verde e/ou Griduct SV4 vermelho

(Messer Griesheim) ou Union K52 e/ou Union K56 (Thyssen Draht AG) ou E M e/ou E MK
6 (Bohler) ou outros processos de soldadura e metais de enchimento aprovados pela TUV
para os materiais em questdo.

A preparagédo da soldadura deve respeitar as regras da boa pratica técnica geral e séo da
responsabilidade do utilizador. Antes da utilizagdo, o pino mestre deve ser bem lubrificado
com uma massa de alta pressdo e longa duragdo, com a adi¢ao de molibdénio ou grafite.
A lubrificagdo abundante do pino mestre e do acoplamento do reboque é essencial para a
vida (til destes elementos de seguranga.

O pino mestre esta sujeito a desgaste natural durante o funcionamento. O pino mestre
deve ser substituido se forem excedidos os limites de desgaste:

Pino mestre do tipo FZZ 50 - A - 162/1
* Novo @73 — min. @71
* Novo @50,8 — min. @49

For more technical information please visit: partsfinder.bilsteingroup.com

Ferdinand Bilstein GmbH + Co. KG
Wilhelmstr. 47 | 58256 Ennepetal | Germany | Tel. +49 2333 911-0 | www.bilsteingroup.com

bilsteingroup”



BGI-400043 Technical data can be subject to change | JAN20

NL Montage- en gebruiksinstructies voor opleggerkop-
pelingspen type FZZ 50 - A- 162/ 1
De opleggerkoppelingspen is de verbinding tussen de koppelschotel en en de koppeling
die is gemonteerd op de trekker en de oplegger.

De opleggerkoppelingspen heeft een montageplaat en acht Verbus Tensilock-bouten M14
x 35. De opleggerkoppelingspen is gemaakt uit een smeedstuk van 50CrMo4+QT en de
montageplaat uit een smeedstuk van S355J0 (of S355J2) voor trailerplaten met een dikte
van 12 mm. De zeskantbouten hebben een gespecificeerde trekvastheid van 100. De
bouten zijn ontworpen om in positie vast te klikken (Tensilock).

De opleggerkoppelingspen wordt op de montageplaat bevestigd met de acht zeskantbou-
ten, die met een moment van 190 Nm worden aangehaald. De montageplaat wordt aan de
opleggerplaat vast gelast. Dit vereist een lasdikte “a” voor vastlassen van de montageplaat
meta=8mm.

De individuele opleggerkoppelingspennen, inclusief de bouten, mogen alleen worden
gebruikt met opleggerplaten van een systeem voor 12-mm opleggerplaten, gecertificeerd
volgens ECE-R-55. Veranderingen van welke aard dan ook, maken de garantie ongeldig

en kunnen aanleiding geven tot intrekken van de typegoedkeuring. Dit kan ook leiden tot
intrekken van de gebruiksvergunning van het voertuig. Beschadigde of gerepareerde onder-
delen mogen niet worden gebruikt.

De mechanische koppelinrichting moet op het voertuig worden gemonteerd conform de
vereisten van ECE-reglement R55. De toegelaten D-waarde en het type zijn aangegeven op
de voorzijde van de opleggerkoppelingspen. De belastingsgegevens zijn van toepassing op

bedrijf op verharde wegen en vervoerscondities zoals gebruikelijk in Midden-Europa.

De D-waarde wordt berekend volgens DIN 74080 en DIN 74083 op basis van met de
formule:

D=gx(0,6XxTxR/T+R-U)[KN]

T = toegelaten maximumgewicht van het trekvoertuig in t (inclusief U)

R= icht van de int
U= 1 i ingint
g =9,81 m/sec

De toegelaten waarde voor deze opleggerkoppelingspen is D = 162 kN.

De opleggerkoppelingspen voldoet aan de geldende norm voor de lengte die de
gemonteerde pen moet uitsteken met tolerantie. Daarom dient de effenheid en dikte van
de opleggerplaat voor de montage te worden gecontroleerd. De opleggerplaat moet viak
en vrij van lasnaden en scherpe kanten zijn. Oneffen opleggerplaten verhinderen dat de
opleggercombinatie soepel loopt, kunnen ervoor zorgen dat de oplegger gaat schudden
en kunnen ernstige slijtage van de opleggerkoppelingsplaat, het vergrendelsysteem en de
opleggerkoppelingspen veroorzaken.

De opleggerplaat moet in iedere positie het draagvlak van de trekkerkoppelingsplaat
overlappen.

De toegelaten tolerantie van de opleggerplaatdikte is 12 +/- 0,8 mm. Een dikte van 12 mm
van de opleggerplaat is vereist voor sterkte. De opleggerkoppelingspen moet centraal en
recht worden ingevoerd en de zittingshoek moet worden gecontroleerd. De opleggerkoppe-
lingspen moet tegen laskorrels worden beschermd.

Na het lassen moeten alle bouten worden aangehaald tot het voorgeschreven moment of
worden gecontroleerd op het correcte moment. Afhankelijk van de gebruikscondities, maar
niet langer dan na zes maanden en tevens bij elke volgende inspectie van het voertuig,
moet het hele systeem worden gecontroleerd op slijtage, beschadiging en beginnende
scheuren. Het moet indien noodzakelijk worden vervangen en de aanhaalmomenten van de
montagebouten moeten worden gecontroleerd.

Houdt u bij het lassen aan de volgende lasprocessen en toegelaten vulmetalen:

Elektrode

Lasproces: El

Vulmetaal: Vliis DIN 1913

Inert gas

Lasproces: MAG C

Vulmetaal: Griduct SV5 groen en/of Griduct SV4 rood

(Messer Griesheim) of Union K52 en/of Union K56 (Thyssen Draht AG) of E M en/of E MK
6 (Bohler) of andere lasprocessen en vulmetalen met TUV-goedkeuring voor de gebruikte
materialen.

De lasvoorbereiding moet gebeuren volgens de algemeen geldende technische normen en
is de verantwoording van de gebruiker. V66r het gebruik moet de opleggerkoppelingspen
worden ingevet met een hoogwaardig, hoge-drukbestendig vet met toevoeging van moly-
bdeen or grafiet. Royaal smeren van de opleggerkoppelingspen en de trekkerkoppeling is
cruciaal voor de levensduur van deze veiligheidselementen.

De opleggerkoppelingspen is tijdens bedrijf onderhevig aan normale slijtage. De oplegger-
koppelingspen moet worden vervangen, als de slijtagelimieten zijn overschreden.

Opleggerkoppelingspen type FZZ50 - A-162/1
* Nieuw @ 73 — min. @ 71
* Nieuw @ 50.8 — min. @ 49

PL Instrukcja montazu i obstugi sworznia krélewskiego
typu FZZ50-A-162/ 1
Sworzen krélewski stanowi ogniwo taczace siodto ze sprzegiem zamocowanym na ciagniku
siodlowym oraz naczepie (przyczepie).

Sworzen krélewski wyposazony jest w ptyte montazowa oraz osiem $rub Verbus Tensilock
M14 x 35. Sworzen krolewski wytwarzany jest z odkuwki ze stali stopowej 50CrMo4+QT,
a ptyta montazowa z odkuwki ze stali S355J0 (lub S355J2) w przypadku ptyt przyczepy

o grubosci 12 mm. Wytrzymato$é na rozciagganie $rub z tbem szeséciokgtnym wynosi

100. Specyficzna konstrukcja $rub sprawia, ze sa one unieruchamiane w odpowiednich
pozycjach (Tensilock).

Sworzen krélewski jest mocowany do ptyty montazowej o$mioma $rubami z tbem
szesciokatnym dokrecanymi momentem 190 Nm. Plyta mocujgca spawana jest do ptyty
przyczepy. Plyta mocujgca a=8 mm wymaga przyspawania spawem o grubosci ,a”.

Poszczegodlne sworznie krélewskie, wiacznie ze srubami, moga by¢ stosowane tylko

z ptytami przyczepy z systemu ptyt 12 mm homologowanego zgodnie z R55 EKG. Jakie-
kolwiek modyfikacje moga by¢ powodem odrzucenia roszczen z tytutu gwarancii i skutkuja
uniewaznieniem homologacii typu. Moga tez skutkowac¢ uniewaznieniem dopuszczenia do
ruchu. Nie mozna stosowac czesci, ktore zostaty uszkodzone lub byty naprawiane.

Urzadzenia taczace z pojazdem musza zosta¢ zamontowane zgodnie z wymaganiami regu-
laminu R55 EKG. Informacje o dopuszczalnej wartosci D i typie podane sa na powierzchni
czotowej sworznia krélewskiego. Dane dotyczace nosnosci podano przy zatozeniu jazdy po
drogach utwardzonych w warunkach typowych dla Europy Srodkowej.

Wartosé D obliczana jest na podstawie norm DIN 74080 i DIN 74083 z nastgpujacego
wzoru:

D=gx(06xTxR/T+R-U)[kN]

T = dopt masa i i ika w t (wiacznie z U)
R= masa i wt

U = dopuszczalny nacisk pionowy na siodto w t

g=9,81m/s

W przypadku tego sworznia krélewskiego dopuszczalna warto$¢ wynosi D = 162 kN.

Sworznie krélewskie spetniaja wymagania odno$nych norm, zgodnie z ktérymi sworzen po
zamontowaniu musi wystawac z ptyty naczepy na pewna diugos¢ w granicach tolerancji.

W zwiazku z tym przed montazem nalezy skontrolowaé ptasko$¢ i grubosc ptyty naczepy.
Plyta naczepy musi by¢ ptaska, z powierzchnia pozbawiong spawéw oraz ostrych krawed-
zi. Nieréwnosci ptyty naczepy uniemozliwiaja ptynne obracanie pojazdu przegubowego

i powodujg wstrzasy naczepy oraz przyspieszone zuzycie ptyty siodtowej przyczepy, zamka
i sworznia krélewskiego. Plyta naczepy musi w kazdej pozyciji wystawac poza powierzchnie
nosna plyty siodiowej przyczepy.

Dopuszczalna tolerancja grubosci ptyty przyczepy wynosi 12 mm +0,8 mm. Plyta przyczepy
musi mie¢ grubo$¢ 12 mm, aby byta dostatecznie wytrzymata. Sworznie krélewskie musza
by¢ wktadane centralnie i ptasko. Po montazu nalezy zmierzy¢ kat osadzenia. Zamontowa-

ne sworznie king pin nalezy ostania¢ przed odpryskami spawalniczymi.

Po spawaniu wszystkie $ruby montazowe nalezy dokreci¢ zalecanym momentem lub spra-
wdzi¢, czy sa dokrecone poprawnie. Po szesciu miesigcach uzytkowania lub wczesniej,
zaleznie od warunkéw eksploatacji, oraz podczas wszystkich przysztych przegladow
pojazdu nalezy skontrolowac stopien zuzycia catego systemu oraz sprawdzi¢, czy nie ulegt
on uszkodzeniu lub nie wystapity na nim pekniecia. W razie stwierdzenia jakichkolwiek
nieprawidtowosci system musi zostaé wymieniony. Nalezy takze skontrolowa¢ momenty
dokrecenia $rub mocujacych.

Podczas spawania ptyty montazowej nalezy stosowac nastepujace procesy spawania
i dozwolone spoiwa:

Elektroda
Proces spawalniczy: Ell
Spoiwo: Vlils DIN 1913

Gaz ochronny

Proces spawalniczy: MAG C

Spoiwo: Griduct SV5 zielony i/lub Griduct SV4 czerwony

(Messer Griesheim) lub Union K52 i/lub Union K56 (Thyssen Draht AG) lub E M i/lub E MK
6 (Bohler) albo inne procesy spawalnicze i spoiwa zatwierdzone przez TUV w przypadku
stosowanych materiatow.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za przygotowanie elementéw do spawania zgodnie

z ogdlnie przyjetymi zasadami techniki. Sworzen krélewski musi zosta¢ przed uzyciem
nasmarowany trwatym smarem wysokoci$nieniowym z domieszka molibdenu lub grafitu.
Obfite nasmarowanie sworznia krolewskiego i sprzegu przyczepy ma decydujace znaczenie
dla trwatosci tych elementéw i bezpieczeristwa.

Sworzen krélewski podlega naturalnemu zuzyciu w trakcie eksploataciji. Gdy limity zuzycia
sworznia krolewskiego przekrocza nastepujace limity, sworzern musi zostaé wymieniony
na nowy:

Sworzen krélewski typu FZZ 50 - A - 162/ 1
* Nowy @73 — min. @71
* Nowy @50,8 — min. @49

For more technical information please visit: partsfinder.bilsteingroup.com
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RU WMHCTpYyKUMsA No yCTaHOBKE U 3KCnyaTauum
cuenHoro WwkBopHs Tuna FZZ 50 - A - 162/ 1
CLleI'IHOVI WKBOPEHb — 3TO COSI:LI/IHFHOU.MVI BNEeMEHT MeXAy YyCTaHOB/IeHHbIM Ha Tsara4ye
cefenbHo-CcuenHbiM yCTpOIZCTBOM n nonynpuuenom.

Y3en cLenHoro LLKBOPHS! BKIOYAET TapersHaTbii KpenexHbIi dnaHeL, 1 8 60ntos ¢
LLeCTUrpaHHo roioekoi M14 x 35. CLEenHoi LUKBOPEHb W3roTOBMEH 13 MOKOBKY U3 Criasa
50CrMo4 + 3aKarika v OTrycK, TapenbHaTblii KPenexHbIii thnaHew, — U3 CTasnbHol Nokoskn S355J0
(wnn S355J2), nopxopgiLLeit Ans npusapyBaHiis K navTe noaynpuuena TonwwHoin 12 mm. Knace
npoyHocTy Gonros 100. [Ans HapexxHoI chnkcaLyn 6onTel UMeroT drkerpytoLLme 3y6est (Tensilock).

CLENHON LIKBOPEHb NPUKPENISETCS K TapenbiaToMy KpenexHoMy hiaHLy ¢ NoMOoLLblo
8 GONTOB C LECTUrPAHHON rOIOBKOM, 3aTAHYTbIX C KPYTALLWMM MOMeHTOM 190 Hwm.
KpenexHblit chnarel, npusapusaeTcs K naute nonynpuuena. LLnpuHa ceapHoro wea ,a“
U151 NPUBAPKM KPEMEXHOTo diaHLia A0MKHa GbiTe: @ = 8 MM.

VIcronb30BaHie CLEMHOTO LWKBOPHS, BKNOYas 60T, OTAENHO Pa3peLLaeTCs TOMKO C
TapenbyaTbiMi KpenexHbIMu (naHuamu ans ceptudunimposarHbix no ECE-R 55 cuctem
¢ TonwmHom thnarya 12 Mm. CLEnHbIE LWKBOPHW SIBNSIOTCA COEAVNHUTENBHO AETanblo
TPaHCMOPTHOTO CPEACTBA, U X HAAEXKHOCTL A0MKHA OTBEYaTL TPEGOBAHINSIM TEXHIKN
6e30MacHOCTU. JTo6ble N3MEHEHNS CLIEMHOrO LKBOPHS BNIEKYT 3a COBOIN yTpaTy rapaHTun
1 NPUBOAAT K OTKNOHEHWNIO OT YyTBEPXKAEHHOro Tuna. 9710 MOXET NpuBECTUN TakxXe 1

K roTepe paspeLUeHusi Ha IKCMyaTaLmio TPaHCMOPTHOro cpeacTea. 3anpetyaeTcs
1CMONb30BaTH NOBPEX/AEHHbIE U OTPEMOHTUPOBAHHbIE ASTaNu.

YCTaHOBKa MEXaHNYECKOro COeaMHMTENBHOMO YCTPONCTBA Ha TPAHCMIOPTHOE CPEACTBO
[I0MKHa BbINOMHSATECS COrnacHo TpeGosaHusM npeanucanns R55 / ECE. MpepensHo
[AonycTuMoe 3HaveHune D 1 TUN CLeNHOTO LKBOPHS! yKasaHb! Ha ero NNLEBo CTOPOHE.
[laHHble 0 [ONYCTUMBIX HAarpy3Kkax COOTBETCTBYIOT HOPMam 3KCrlyaTaLini TPaHCMOPTHBIX
CPEACTB, NCMONb3yeMbIX Ha AOporax ¢ TUNNYHLIM Ans LieHTpanbHoi EBponbI NOKpbITUEM.

3Hauenue D B cootBeTcTBUM co cTaHaapTamu DIN 74080 n DIN 74083 paccunTbiBaeTcs
no copmyne:

D=gx(0.6xTxR/T+R-U)[kH]

T = o6Wwuit AONYCTUMBIIA BeC TAraya B TOHHaX (Bkntovas U)

R = o6wuin gony i Bec nony B TOHHaxX

U = npegentHo gonyctumas sep Harpy3ka, Ha
cefienbHO-CLEnHoe YCTPOCTBO NOYNPULIENOM B TOHHaX

g =9,81 m/cek

JAnsi faHHOTO CLIENHOrO LUKBOPHSA NPeaenbHO Aonyctumoe 3HaveHne D = 162 kH.

CLierHble LUKBOPHIA COOTBETCTBYIOT TPEGOBAHISIM MPUMEHNMBIX CTAHAAPTOB, COMIAcHO
KOTOpbIM yCTaHOEJ'IeHHbIIZ Ha nonynpuuene LWKBOPeHb A0MKEH BbICTYNaTb Haf NOBEPXHOCTHIO
NAVTLI NONYNPULIENa Ha ANHY C [I0MYCKOM. VICXofist U3 3TOro, nepeq YCTaHOBKOI HeOGX0AMMO
MPOBEPYUTL POBHOCTB MOBEPXHOCTYA U TOMLLMHY MAUTLI MOMynpuLena. MoBepxXHOCTL MKTbI
nonynpuLiena AoMKHa GbiTb MIOCKON 1 HE UMETb CBApHBIX LWBOB 1 OCTPbIX KpaeB. HeposHOCTL
MOBEPXHOCTW NANTLI Nonynpuuena NPUBOAUT K HapyLLEHWIO NIaBHOCTU XOAa Taraya ¢
NoNYNPULIENOM, TPSICKE MONYMpuLiena, 3Ha4NTENsHOMY U3HOCY CEAeNbHOI MNNNTbI CeaeNbHO-
CLIENHOrO YCTPOWCTBA, 3aMKOBOMO MEXaH13Ma 1 CLIENHOTO LLIKBOPHSI. B 1l060M NonoxeHit
Tsra4a c nofynpyLIenioM NOBEPXHOCTL MANTbLI NONYNPULIENa AOMKHE NOKPLIBATE HECYLLYIO
MOBEPXHOCTb CEENbHOM MNTI CEAENbHO-CLIENHOro YCTPONCTBA TAraya.

JlonycTMoe OTKNOHeHMe TONLWMHBI NAnTLI nonynpuuena: 12 + 0,8 mm. TonwwmHa 12 mm
Heobxofuma ans obecneyeHns Tpebyemoil NPOYHOCTU NAuTLI nonynpuuena. CuenHoi
LIKBOPEHb OMKEH BblITb YCTAHOBMEH MO LIEHTPY €ro KPenexHoro dnaqua nnawms;
Heo6X0MMO NPOBEPHTHL Yron ero nocafkw. Mocne YCTaHOBKM CLIEMHON LKBOPEHb [OMKEH
GbITb 3aLMLLEH OT NOMaaaHNs GpbI3r Npu CBapKe.

Mocne cBapku cnepyeT NPOBEPUTL, YTO BCE KPenexHble 60NTbl 3aTsHYTbl C NPaBUbHbIM
KPYTSILLVM MOMEHTOM, NP1 HEOGXOAUMOCTI NOATSHYTh UX Ha 3a[JaHHYI0 BENNUUHY
KPYTSILLEro MOMEHTa. B 3aBUCYMOCTU OT yCNOBUIA 3KCTyaTaLum, HO HE NO3AHEE Yem
4epes LeCTb MECSLIEB C ee Havana, a Takke BO BPeMsi BCEX NOCNeAyIoLUX TeXOCMOTPOB
TPaHCMOPTHOrO CPEfICTBA HEOGXOAUMO NPOBEPUTL BCE BNEMEHTI CEfE/bHO-CLIENHOMO
YCTPOICTBA Ha HANMYME UBHOCA, NOBPEXAEHNI 1 MUKPOTPELLVH.

Mpyt HEOBXOAMMOCTU CLIENHO LLIKBOPEHb CEAYeT 3aMEHUTb U NPOBEPUTL, HTOGb! KPYTALLWIA MOMEHT
3aTSHKKU KPEnexHbIX GONTToB Gbin NpasisibHbIM. [pu NpYBapKe TapensHaToro KpenexHoro hnaHLa
TMPVMEHSIATE CrigAytOLLIE CTIOCOBhI CBAPKIM 1 PEKOMEHYEMbIE MPVICTI0HHBIE METANbI:

AnekTpoa
Cnocob cBapku: Ell
MpycapoyHbIn meTann: Vllis DIN 1913

3awuTHbIi ras

Cnocob cBapku: MAG C

MpucapouHbIi MeTann: 3enensblin Griduct SV5 unu kpacHsin Griduct SV4
(komnanun Messer Griesheim); unu Union K52 nnu Union K56 (komnanumn Thyssen
Draht AG); unn E MK 7 nnu E MK 6 (komnanuv Bohler); unu apyrue cnocobbl cBapku u
npucapoyHble MeTanbl, ofo6peHHsie TUV.

nOl:U'OTOBKa nopf cBapKy AO/MKHA NPOBOAUTBLCA B COOTBETCTBUN C OGU.[EI'IpVIHRTbIMVI
TEeXHU4YEeCKUMU Npasuiamun, U NoNb3oBaTesb HeCeT OTBETCTBEHHOCTb 3a UX cono/:(eHme.
Mepep, akcnnyartaumein HeOGXOANMO TLIATENBLHO CMa3aTh CLEMHON LUKBOPEHb
KOHCVICTEHTHOW CMa3Kow AnnTenbHoro ,CleVICTEMR C NpOTUBO3aAvpPHbIMK Npucagkamn
Monméqua nwnn rpalbma. O6unbHas cmaska CLEeMnHOro LWWKBOPHA 1 ceaeNbHO-CLenHoro
YCTPOWCTBA ABNAETCA NEPBOCTENEHHO BaXKHO [N CPOKa CNy»O6bl 3TUX ONPeAenstoLLmnx
6€30MacHOCTb 3N1EMeHTOB. B npoliecce aKkcnnyaTaLym CLUENHON LKBOPEHb NoABEPEeH
©CTeCTBEHHOMY N3HOCY.

Heo6XonMo 3aMeHUTb CLEMHOIA LIKBOPEHb, €C/IN NPeAeN U3HOCa MPeBbILLaeT:
CuenHoin wkBopeHb Tuna FZZ 50 - A- 162 /1

© HoBblii =@ 73 —MuH. @ 71
* HoBblil — @ 50,8 —MUH. @ 49

SR Montazna i radna uputstva za vucni klip
tip FZZ50- A -162/1
Vucni klin je veza izmedu petog tocka i spojnice koja je montirana na traktorsku poluprikoli-
cu ili poluprikolicu (prikolicu).

Vuéni klin sadrzi plo¢u za montazu i osam ,Verbus Tensilock“zavrtanja M14 x 35. Vucéni
klin se izraduje iz kovanog dela od 50CrMo4+QT, a plo¢a za montazu iz kovanog dela
od $355J0 (ili S355J2), za panele prikolice debljine 12 mm. Sestougaoni zavrtnji imaju
specificnu zateznu Evrstoéu od 100. Zavrtnji su napravljeni tako da se zakljuavaju u
polozaju (Tensilock).

Vuéni klin je pri¢vrséen na plocu za montazu uz pomo¢ osam $estougaonih zavrtanja, koji
se zatezu koris¢enjem obrtnog momenta od 190 Nm. Plo¢a za montazu je zavarena za
panel prikolice. Zavarivanje ploe za montazu od a = 8 mm zahteva debljinu vara ,a“.

Pojedinacni vuéni klinovi, ukljucujuéi zavrtnje, se mogu koristiti iskljucivo sa panelima
prikolica sistema za 12 mm koje su sertfikovane po ECE-R 55. Modifikacije bilo kojeg tipa
mogu ponistiti garantne zahteve i dovesti do ukidanja homologacije.Ovo takode moze
dovesti do okon¢anja radne dozvole za vozilo. Osteceni i popravljani delovi se ne smeju
koristiti.

Montaza mehani¢kog uredaja za povezivanje na vozilo se mora obaviti u skladu sa zahtevi-
ma propisa R55 / ECE.

Dozvoljena vrednost D i tip mogu se dobiti iz informacija na prednjoj strani vuénog klina.
Podaci o optereéenju vaze u radu na asfaltiranim putevima i pri transportnim uslovima koji
su uobicajeni u centralnoj Evropi.

Vrednost D se izraGunava u skladu sa DIN 74080 i DIN 74083 po slede¢oj formuli:

D=gx(0,6XxTxR/T+R-U)[kN]

T = dozvoljena ukupna teZina vuénog vozila u t (ukljuéujuéi U)
R = dozvoljena ukupna tezina poluprikolice u t

U = dozvoljeno nametnuto opterecenje spojnice u t
g=981m/s

Dozvoljena vrednost za ovaj vuéni klin je D = 162 kN.

Vuéni klinovi su uskladeni sa vazeéim standardima prema kojima klin, kada se namontira,
mora viriti iz panela poluprikolice u tolerantnoj duZini. Stoga se ravnoca i debljina panela
poluprikolice moraju proveravati pre montaze. Panel poluprikolice mora biti ravna i bez va-
rova i ostrih ivica. Neravne paneli poluprikolica sprecavaju glatko kretanje zglobnog vozila,
uzrokuju truckanje poluprikolice i izazivaju veliko habanje spojnice, uredaja za zaklju¢avanje
i vuénog klina.

Panel prikolice mora preklapati nosec¢u povrsinu spojnice prikolice u svakom polozaju.
Dozvoljena tolerancija za debljinu poteznice prikolice je 12 + 0,8 mm.

Debljina panela od 12 mm se zahteva radi ¢vrstine.
Vucéni klinovi se moraju ubaciti centralno i ravno, a polozaj pod uglom se mora proveriti.
Montirani vuéni klinovi se moraju zastititi od prskanja vara.

Nakon zavarivanja, svi zavrtnji za montazu se moraju pritegnuti ili proveriti prema propi-
sanom obrtnom momentu. U zavisnosti od uslova upotrebe, ali ne kasnije od nakon $est
meseci, a takode i pri svim buduéim pregledima vozila, celokupan sistem se mora proveriti
na habanje, ostecenije i inicijalne pukotine. Zamene se moraju obaviti prema potrebi, a
zatezni momenti zavrtanja za montazu se moraju proveriti.

Prilikom zavarivanja plo¢e za montazu, pridrzavajte se sledecih procesa zavarivanja i
dozvoljenih metala za popunu:

Elektroda

Proces zavarivanja: Ell

Metal za popunu: Vllis DIN 1913

Zastitni gas

Proces zavarivanja: MAG C

Metal za popunu: ,Griduct SV5“ zeleni i/ili ,,Griduct SV4“ crveni

(Messer Griesheim) ili ,,Union K52“ i/ili ,,Union K56 (Thyssen Draht AG) ili E M i/ili E MK 6
(Bahler) ili drugi procesi zavarivanja i metali za popunu koje je odobrila kompanija ,, TUV*
za upotrebu.

Priprema zavarivanja mora da sledi pravila opste tehnicke prakse i za nju je odgovoran
korisnik. Pre upotrebe, vuéni klin se mora dobro podmazati dugotrajnim mazivom za velike
pritiske, sa dodatkom molibdena ili grafita. Obilno podmazivanje vuénog klina i spojnice
prikolice je kriti¢no za radni vek ovih sigurnosnih elemenata.

Osovinica rukavca je podlozna prirodnom habanju tokom rada. Osovinica rukavca se mora
zameniti ukoliko se prekorace ograni¢enja habanja:

Osovinica rukavca tip FZZ50 - A- 162/ 1
* Nova @73 — min. @71
* Nova ©@50,8 — min. @49
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TR King Pimi Takma ve Kullanma Talimatlar Tip FZZ 50
-A-162/1

King pimi, yar rémorklu cekici ve yar rémorka (rémork) takilan, besinci tekerlek ile kaplin
arasindaki baglantidir.

King piminde bir baglanti plakasi ve sekiz adet Verbus Tensilock civata vM14 x 35 bulunur.
King pimi 50CrMo4+QT alasimindan yapiimis dévme ham metalden ve baglanti plakasi 12
mm kalinhgindaki romork plakalari i¢in S355J0 (veya S355J2) alasimindan yapilmis dévme
ham metalden dretilmistir. Alti kose bagli civatalar belirtilen 100 gekme kuvvetine sahiptir.
Civatalar yerine kilitlenecek sekilde tasarlanmistir (Tensilock).

King pim, sekiz adet alti kose basli civata kullanilarak sabitlenir ve bu civatalar 190 Nm tor-
kla sikilir. Baglanti plakasi romork plakasina kaynaklanir. Bu baglanti plakasini kaynatmak
icin 8 mm‘lik bir kaynak kalinhigi gerektirir.

Civatalar da dahil bagimsiz king pimleri yalnizca EVE-R 55 uyarinca onaylanmis 12 mm
rémork plakalarina yonelik bir sistemin romork plakalariyla kullanilabilir. Herhangi bir modifi-
kasyon garantiyi gegersiz kilabilir ve tip onayinin feshine neden olabilir. Bu ayrica arag tescil
belgesinin feshine de yol agabilir. Hasarli veya onarilmis parcalar kullaniimamalidir.

Mekanik baglanti aletinin araca takilmasi islemi R55 / ECE yonetmeligi gereklilikleri uyarin-
ca gerceklestiriimelidir. izin verilebilir D degeri ve tipi, king piminin 6n yiiziindeki bilgilerden
alinabilir. Yik verileri ,asfalt yollarda calismaya ve orta Avrupa’da normal olan tagima
kosullarina izin verildigi sekildedir.

D degeri asagidaki formul dogrultusunda DIN 74080 ve DIN 74083 uyarinca hesaplanmistir:
D=gx(0,6xTxR/T+R-U)kN]

T = gekici aracinin t cinsinden izin verilebilen toplam agirhg: (U dahil)
R = yari romorkun t cinsinden izin verilebilen toplam agirhg:

U =t cinsinden izin verilebilen maruz kalinan kaplin yiki

g =981 m/sn

Bu king pimi igin izin verilebilen deger D = 162 kN‘dir.

King pimleri yirirlikteki standartlara uygundur; bu standartlara gére, pim takildiginda yari
romork plakasindan tolere edilen uzunluk oraninda disari cikmalidir. Dolayisiyla yari rémork
plakasinin yassiligi ve kalinligi takma isleminden énce kontrol edilmelidir Yari rémork
plakasi yassi olmalidir ve kaynak dikisi ve plakada keskin kenarlar bulunmamalidir. Diiz
olmayan yari rémork plakalari mafsalli aracin diizgiin galismasina engel olur, yari rémorkun
sallanmasina neden olur ve rémork kavrama plakasinda, kilit aletinde ve king piminde ciddi
asinmaya yol acar. Rémork plakasi, her pozisyonda rémork kavrama plakasinin tagima
yuizeyinin Ustline binmelidir.

Romork plakasi kalinliginin izin verilebilen toleransi 12 +0,8 mm‘dir. Mukavemet agisindan
romork plakast icin 12 mm plaka kalinigi gerekir. King pimi merkezi olarak ve diiz yerlestiril-
meli ve acili yuva kontrol edilmelidir. Takilan king pimleri kaynak ¢apagina karsi korunmalidir.

Kaynak isleminden sonra tim baglanti civatalari belirlenen torka sikilmali ve dogru tork
acisindan kontrol edilmelidir. Kullanilan kosullara bagl olarak ancak en fazla alti ay sonra ve
ayrica aracin ilerideki tim denetimlerinde, tim sistem asinma, hasar ve yeni olusan ¢atlaklar
bakimindan kontrol edilmelidir. Gerekirse degistirilmelidir ve baglanti civatalarinin sikkma
torklar kontrol edilmelidir.

Baglanti plakasini kaynaklarken asagidaki kaynak yontemlerine ve izin verilebilen kaynak
metallerine uyun:

Elektrot:
Kaynak yontemi: Ell
Kaynak metali: Vlliis DIN 1913

Koruyucu gaz

Kaynak yontemi: MAG C

Kaynak metali: Griduct SV5 green ve/veya Griduct SV4 red

(Messer Griesheim) veya Union K52 ve/veya Union K56 (Thyssen Draht AG) veya E M ve/
veya E MK 6 (Bohler) veya kullanilan malzeme igin TUV tarafindan onaylanmis diger kaynak
yontemleri ve kaynak metalleri.

Kaynak hazirligi genel teknik uygulama kurallarina uygun olmalidir ve bu kullanicinin sorum-
lulugudur. Kullanmadan énce king pimi kalici, yliksek basingli, molibdenum veya grafit
eklenmis gresle iyice greslenmelidir. King piminin ve rémork kaplininin iyice greslenmesi bu
guvenlik elemanlarinin servis 6mrii agisindan kritik Gneme sahiptir.

King pimi ¢alisma sirasinda dogal aginmaya tabidir. Asinma limitlerinin agilmasi durumunda
king pimi degistiriimelidir:

King pimi tipi FZZ50-A-162/1
 Yeni @73 — min. @71
* Yeni @50,8 — min. @49
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