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DE Montage- und Betriebsanleitung fiir
Zugsattelzapfen Typ FZZ 90-A-162/1

Der Zugsattelzapfen ist das Verbindungsglied zwischen der auf der
Sattelzugmaschine aufgebauten Sattelkupplung und dem Sattelanhanger
(Auflieger). Zum Zugsattelzapfen gehdren ein Aufnahmeteller und

8 Verbus Tensilock Schrauben M14 x 35. Fir die Schrauben ist die
Festigkeitsklasse 100 vorgeschrieben. Zur Sicherung sind die Schrauben
mit einer Sperrverzahnung (Tensilock) ausgefiihrt. Der Zugsattelzapfen mit
Aufnahmeteller wird fir Aufliegerplatten 12 mm dick hergestellt.

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

Der einzelne Zugsattelzapfen inklusive der Schrauben darf nur mit
Aufnahmetellern eines ECE-R 55 homologierten Systems flr 12

mm Aufliegerplatten verwendet werden. Der Aufnahmeteller des
Zugsattelzapfens FZZ 90-A-162/1 ist mit dem des Zugsattelzapfens Typ FZZ
50-A-162/1 kompatibel (d. h. austauschbar).

Zugsattelzapfen sind bauartgenehmigungspflichtige, fahrzeugverbindende
Teile, an die hochste Sicherheitsforderungen gestellt werden.
Veranderungen jeglicher Art kdnnen Gewahrleistungsanspriiche
ausschlieBen und fihren dazu, dass die Ausfiihrung des Systems nicht mehr
der genehmigten Bauart entspricht. Dies kann auch zum Erléschen der
Fahrzeugbetriebserlaubnis flhren. Beschadigte sowie reparierte Einzelteile
dirfen nicht verwendet werden.

Der Anbau der mechanischen Verbindungseinrichtung an das Fahrzeug

hat nach den Forderungen der ECE-Regelung 55 zu erfolgen. Der

zulassige D-Wert und der Typ sind den Angaben auf der Stirnseite des
Zugsattelzapfens zu entnehmen. Die Belastungsdaten gelten fir den Betrieb
auf befestigten StraBen und fiir Transportverhéltnisse wie sie in Mitteleuropa
blich sind.

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

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

T = zuldssiges Gesamtgewicht des Zugfahrzeuges in t (einschlieBlich U)
R = zuldssiges Gesamtgewicht des Sattelanhangers in t

U = zuldssige Sattellast in t

g = 9,81 m/sek"2

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

Die Zugsattelzapfen entsprechen den giiltigen Normen, denen zufolge der
Zapfen im eingebauten Zustand um ein toleriertes LangenmaB aus der
Sattelaufliegerplatte ragen muss. Vor dem Einbau sind daher die Planheit
der Sattelaufliegerplatte sowie die Sattelaufliegerplattenstérke zu priifen.
Die Sattelaufliegerplatte muss plan sein und darf weder Schweinahte noch
scharfe Kanten aufweisen. Unebene Sattelaufliegerplatten bewirken einen
unruhigen Lauf des Sattelkraftfahrzeuges, ein Wanken des Sattelanhangers
und einen groBen Verschlei an der Sattelkupplungsplatte, am Verschluss
und am Zugsattelzapfen. Die Aufliegerplatte muss die Auflageflache der
Sattelkupplungsplatte in jeder Stellung liberdecken.

Die zulassige Toleranz der Aufliegerplattendicke betragt 12 + 0,8 mm. Aus
Festigkeitsgriinden ist firr die Aufliegerplatte eine Plattenstarke von 12mm
erforderlich. Die Zugsattelzapfen mussen zentrisch und plan eingesetzt
und der winklige Sitz kontrolliert werden. Die eingebauten Zugsattelzapfen
sind vor SchweiBspritzern zu schiitzen. Nach dem EinschweiBen sind

alle Befestigungsschrauben auf das vorgeschriebene Drehmoment
anzuziehen bzw. zu priifen. Je nach Einsatzbedingungen jedoch spéatestens
nach einem halben Jahr und auch bei allen kiinftigen Inspektionen des
Fahrzeuges sollte das komplette System auf Verschlei, Beschadigungen
bzw. Anrisse geprift, ggf. erneuert und die Anzugsdrehmomente der
Befestigungsschrauben gepriift werden.

Beim EinschweiBen der Aufnahmeteller sind folgende SchweiBverfahren und
Zusatzwerkstoffe zu beachten bzw. zuléssig:

Elektrode
SchweiBverfahren: E Il
Zusatzwerkstoff: Vllls 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 entscheidend fiir die
Lebensdauer dieser Sicherheitselemente. Der Zugsattelzapfen unterliegt
wahrend des Betriebes einem natlrlichen VerschleiB. Werden die
VerschleiBgrenzmaBe unterschritten, missen die Zugsattelzapfen ersetzt
werden:

Zugsattelzapfen Typ FZZ 90-A-162/1
* Neu @ 114mm — min @ 112mm
* Neu @ 89mm — min @ 86mm

EN Fitting and Operating Instructions for king pin
Type FZZ 90-A-162/1

The king pin is the link between the fifth wheel and the coupling mounted
on the semi-trailer tractor and the semi-trailer (trailer). The king pin has a
mounting plate and eight Verbus Tensilock bolts M14 x 35. The hexagon
bolts have a specified tensile strength of 100. The bolts are designed to lock
into position (Tensilock). The king pin with back plate is manufactured for
semi-trailer plates with a thickness of 12 mm.

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.
The back plate of the king pin FZZ 90-A-162/1 is compatible (i.e.
interchangeable) with that of the king pin FZZ 50-A-162/1.

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(0,6xTxR/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 prevent the
articulated vehicle from running smoothly, cause the semitrailer to shake
and cause 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 permissible filler metals:

Electrode
Welding process: E Il
Filler metal: Vllls DIN 1913

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

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 MK 7 and/or E MK 6 (Bohler) 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 responsibility.
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 FZZ 90-A-162/1
* New @114mm — min. @112mm
* New @89mm — min. @86mm

FR Instructions de montage et d‘utilisation pour pivots d‘attelage
de type FZZ 90-A-162/1

Le pivot d‘attelage sert de liaison entre la sellette d‘attelage et |‘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. La classe de résistance de 100 est préconisée pour les vis a six pans. Les vis sont dotées
d’une embase crantée (Tensilock) pour les bloquer en position. Le pivot d‘attelage et sa plaque

de montage est prévu pour des plaques de sellette de 12 mm d‘épaisseur. Le pivot d‘attelage se
monte sur la plaque de montage a I‘aide de huit vis a six pans qui sont serrées a un couple de 190
Nm. La plague de montage est soudée a la plaque de sellette. Cela nécessite une épaisseur de
soudage « a » pour souder la plaque, a étant égal a 8 mm.

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. La plaque de
montage du pivot d‘attelage de type FZZ 90-A-162/1 est également compatible les pivots
d’attelage de type FZZ 50-A-162/1 (c.a.d. interchangeables).

Les pivots d‘attelage sont des pieces qui nécessitent une homologation de type; ce sont

des piéces d‘attelage de véhicules et sont assuijetties 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
pieces endommagées 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 (0,6 xTxR/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, 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 irréguliere 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 |‘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 contréles du véhicule, I'ensemble du systéme 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: E Il
Métal d‘apport: Vllls DIN 1913

Gaz de protection

Procédé de soudage: MAG C

Métal 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 (Bohler) ou tout autre procédé de soudage

et métal d‘apport homologués par TUV pour le support utilisé.

La préparation de soudage doit observer les regles de pratique techniques générale et la
responsabilité incombe a 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 FZZ 90-A-162/1
* Nouveau @ 114mm — min @ 112mm
* Nouveau @ 89mm — min @ 86mm

ES Instrucciones de instalacién y funcionamiento Pivote de
mangueta Tipo FZZ90-A-162/1

El pivote de mangueta es el elemento de unién 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. Los tornillos
hexagonales tienen una resistencia a la traccion especificada de 100. Por motivos de seguridad los
tornillos cuentan con dentado de bloqueo (Tensilock). El pivote de mangueta con chapa trasera se
fabrica para placas de semirremolque con un grosor de 12 mm.

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
esa=8mm.

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. La
chapa trasera del pivote de mangueta FZZ 90-A-162/1 es compatible (es decir, intercambiable) con
la del pivote de mangueta FZZ 50-A-162/1. 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 instalacién 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 de mangueta. Los datos de carga son aplicables a la operaciéon
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 formula:

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 instalacion. 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 establecido
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: E |l
Metal de aporte: Vllis 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 (Bbhler) u otros procesos de soldadura y metales de
aporte homologados por TUV 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 presion que contenga molibdeno o
grafito como aditivos. La lubricacién 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
estd 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 FZZ 90-A-162/1
* Nuevo @114mm — min. @112mm
* Nuevo @89mm— min. @86

IT Istruzioni di montaggio e di funzionamento Perno di
articolazione modello FZZ 90-A-162/1

Il perno € il punto di collegamento tra la ralla installata sul trattore stradale ed il semirimorchio
stesso. Il perno completo & costituito da una piastra di montaggio e da 8 viti Verbus Tensilock M14
x 35. Per motivi di sicurezza le viti sono provviste di una flangia dentata di bloccaggio (Tensilock).
Il perno con piastra posteriore & prodotto per semirimorchi con uno spessore di 12 mm. Il perno e
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. La piastra posteriore del perno
FZZ 90-A-162/1 & compatibile (cioe intercambiabile) con quella del perno di articolazione FZZ
50-A-162/1.

Modifiche di qualunque genere compromettono I’accettazione di ogni reclamo o richiesta

di garanzia e fanno si che I'esecuzione del sistema non sia pit 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. || 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 carico 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(0,6xTxR/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

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

| perni soddisfano gli standard delle norme in vigore in base ai quali il perno, quando montato,
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 secondo

la coppia di serraggio raccomandata. A seconda delle condizioni in uso e 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: E Il
Metallo d’apporto: VllIis 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 é 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 FZZ 90-A-162/1
e New @114mm — min. @112mm
* New @89mm — min. @86mm

PT Instrucoes de instalagao e funcionamento do pino mestre do
tipo FZZ 90 - A - 162/1

O pino mestre é o elo de ligag&o 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. Os parafusos sextavados tém uma forca de tensao
especificada de 100. Os parafusos sdo concebidos para ficarem bloqueados na respetiva posicao
(Tensilock). O pino mestre com prato traseiro é fabricado para pratos de semirreboque com

uma espessura de 12 mm. O pino mestre é fixo a placa de montagem com os oito parafusos
sextavados, que sdo apertados com um bindrio de 190 Nm. A placa de montagem ¢é soldada a
placa do reboque. Isto requer uma espessura de solda ,a“ para soldar a placa de montagem de 8
mm.

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. O prato traseiro do pino mestre FZZ 90-A-162/1 é compativel (ex.:
substituivel) com o pino mestre FZZ 50-A-162/1.

Quaisquer tipos de modificagdes podem invalidar quaisquer reclamagdes ao abrigo da garantia
e resultar na cessacdo da homologacéo de tipo. Pode também levar a cessacéo da licenca de
circulacdo do veiculo. Nao 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 informacéao
na superficie do pino mestre. Os dados de carga séo 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
férmula:

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 =9.81 m/sec

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

Os pinos cumprem os padrdes aplicaveis de acordo com os quais o pino, quando instalado,
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 ndo permitem que o veiculo articulado tenha um funcionamento
suave e provocam a trepidagé@o 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 posigdes. 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
0s 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 bindrio adequado. Dependendo
das condigdes de utilizagdo, mas num periodo de tempo inferior a seis meses e em todas as
futuras inspegdes do veiculo, o sistema deve ser verificado quanto a desgaste, danos e fissuras
em estagios 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: E Il
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 quest&o

A preparagao da soldadura deve respeitar as regras da boa préatica técnica geral e sdo da
responsabilidade do utilizador. Antes da utilizacdo, o pino mestre deve ser bem lubrificado com
uma massa de alta presséo e longa duragéo, com a adigdo de molibdénio ou grafite. A lubrificagdo
abundante do pino mestre e do acoplamento do reboque é essencial para a vida util destes
elementos de seguranca. O pino mestre estéa 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 90-A-162/1
* Novo @114mm — min. @112mm
* Novo @89mm — min. @86mm

bilsteingroup”



NL Montage- en bedrijfsinstructies voor opleggerkoppelingspen
type FZZ 90-A-162/1

De opleggerkoppelingspen is de verbinding tussen de koppelschotel en de koppeling die is
gemonteerd op de trekker en de oplegger. De opleggerskoppelingspen heeft een montageplaat

en acht Verbus Tensilock-bouten M14x35. De zeskantbouten hebben een gespecificeerde
trekvastheid van 100. De bouten zijn ontworpen om in positie vast te klikken (Tensilock). De
opleggerskoppelingspen met achterplaat is vervaardigd voor opleggerplaten met een dikte

van 12mm. De opleggerkoppelingspen wordt op de montageplaat bevestigd met de acht
zeskantbouten, die met een moment van 190 Nm worden aangehaald. De montageplaat wordt aan
de opleggerplaat vastgelast. Dit vereist een lasdikte “a” voor vastlassen van de montageplaat met
a=8 mm.

De individuele opleggerkoppelingspennen, inclusief de bouten, mogen alleen worden gebruikt met
opleggerplaten van een systeem voor 12-mm opleggerplaten, gecertificeerd volgens ECE-R-55. De
achterplaat van de opleggerskoppelingspen FZZ 90-A-162/1 is compatibel (verwisselbaar) met die
van de opleggerskoppelingspen FZZ 50-A-162/1. Veranderingen van welke aard dan ook, maken
de garantie ongeldig en kunnen aanleiding geven tot intrekken van de typegoedkeuring. Dit kan
leiden tot het intrekken van de gebruiksvergunning van het voertuig. Beschadigde of gerepareerde
onderdelen 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 opleggerskoppelingspen. De belastingsgegevens zijn van toepassing bij gebruik op verharde
wegen en vervoersomstandigheden zoals gebruikelijk in Midden-Europa.

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

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

T = toegelaten maximumgewicht van het trekvoertuig in t (inclusief U)
R = toegelaten totaalgewicht van de oplegger in t

U = toegelaten opgelegde koppelingsbelasting in t

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 vlak 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 opleggerkoppelingspen 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 controle
van het voertuig moet heel het systeem worden gecontroleerd op slijtage, beschadiging en
beginnende scheuren. Het moet indien nodig worden vervangen en de aanhaalmomenten van de
montagebouten moeten worden gecontroleerd.

Houd u bij het lassen aan de volgende lasprocessen en toegelaten vulmaterialen :

Elektrode
Lasproces: Ell
Vulmetaal: Vllls 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 MK 7 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 normen en is de
verantwoordelijkheid van de gebruiker. Voor het gebruik moet de ontkoppelingspen worden ingevet
met hoogwaardig, hoge-drukbestendig vet met toevoeging van molybdeen of grafiet. Royaal
smeren van de opleggerkoppelingspen en de trekkerkoppeling is cruciaal voor de levensduur van
de veiligheidselementen.

De opleggerkoppelingspen is tijdens het gebruik onderhevig aan normale slijtage.
De opleggerkoppelingspen moet worden vervangen wanneer de slijtagelimieten zijn overschreden.

De opleggerkoppelingspen type FZZ 90 - A - 162/1
® Nieuw @ 114 mm => min. @ 112 mm
* Nieuw @ 89 mm => min. @ 86 mm

PL Instrukcja montazu i eksploatacji sworznia krolewskiego
sprzegu siodiowego Typ FZZ 90-A-162/1

Sworzen krélewski stanowi potaczenie pomiedzy naczepa a sprzegiem ciagnika siodtowego.
Sworzen krélewski posiada plyte ustalajaca oraz 8 rub Verbus Tensilock M14 x 35. Sruby

z tbem szesciokatnym maja klase wytrzymatosci 100. W celu zabezpieczenia przed odkrecaniem
stosowane sg $ruby podktadkowe z zazebieniem (Tensilock). Sworzen krolewski sprzegu
siodtowego z podstawa jest produkowany do ptyt ustalajacych o grubosci 12 mm. Potaczenie
sworznia krélewskiego i jego podstawy z ptyta ustalajaca odbywa sie 8 srubami z tbem
szesciokatnym, ktére dokrecane sa momentem 190 Nm. Plyta ustalajaca jest taczona spawem

z ptyta naczepy. Wymagana grubos$¢ spawu ,,A“ przy spawaniu ptyty ustalajacej wynosi a = 8 mm.

Sworzen krolewski ze srubami moze by¢ stosowany wytacznie z ptytami ustalajgcymi systemu
homologowanego zgodnie z ECE-R 55 dla ptyt naczepy 12 mm. Plyta ustalajaca sworznia
krélewskiego FZZ 90-A-162/1 jest kompatybilna z ptyta ustalajaca sworznia krélewskiego Typ FZZ
50-A-162/1 (tzn. zamienna). Sworznie krélewskie podlegaja obowiazkowej homologacii typu. Jako
czes$¢ taczaca musza spetnia¢ najwyzsze wymagania w zakresie bezpieczenstwa. Jakiekolwiek
zmiany i modyfikacje moga skutkowac utrata roszczen gwarancyjnych oraz prowadzi¢ do tego, ze
system nie bedzie spetniat homologacji. To z kolei moze réwniez skutkowac utrata dopuszczenia
pojazdu do ruchu. Nie wolno stosowac¢ uszkodzonych lub naprawianych poszczegdlnych czesci.

Montaz w pojezdzie mechanicznego urzadzenia taczacego musi odby¢ sie wedtug wymagan
Regulaminu ECE 55. Dopuszczalng wartos¢ D oraz typ nalezy odczytac ze $cianki czotowej
sworznia krélewskiego. Dane dotyczace obciazenia dotycza eksploatacji po utwardzonych
nawierzchniach drég oraz warunkéw transportu powszechnych w Europie Srodkowej.

Warto$¢ D oblicza sig zgodnie z normami DIN 74080 oraz DIN 74083 wedtug nastepujacego wzoru:

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

T = dopuszczalna masa catkowita ciagnika siodtowego w t (facznie z U)
R = dopuszczalna masa catkowita naczepy w t

U = dopuszczalne obcigzenie siodta w t

g=9,81 m/s"2

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

Sworznie krélewskie spetniaja obowigzujgce normy, wedtug ktérych zamontowany sworzen

musi z okreslona tolerancja wystawac z ptyty naczepy o zdefiniowana dtugos¢. Dlatego przed
montazem nalezy sprawdzi¢ ptasko$¢ oraz grubos$¢ ptyty naczepy. Ptyta naczepy musi by¢

ptaska i nie moze nosi¢ sladéw spawania lub posiadaé¢ ostrych krawedzi. Nieréwne ptyty naczepy
powoduja niespokojne prowadzenie zespotu ciagnika z naczepa, kotysanie boczne naczepy oraz
przyspieszone, wysokie zuzywanie sie ptyty sprzegu siodtowego, blokady sprzegu oraz sworznia
krélewskiego. W kazdym potozeniu ptyta naczepy musi przykrywac¢ powierzchnie przylegania ptyty
sprzegu siodtowego.

Dopuszczalna tolerancja grubosci ptyty naczepy wynosi 12 + 0,8 mm. Ze wzgledu na wytrzymato$é
ptyta naczepy powinna posiada¢ wymagana grubo$¢ wynoszaca 12 mm. Sworzen krélewski

musi zosta¢ umieszczony centralnie i przylegac ptasko, nalezy réwniez sprawdzic, czy nie jest
ustawiony pod katem. Zamontowane sworznie krélewskie nalezy zabezpieczy¢ przed odpryskami
spawalniczymi. Po przeprowadzeniu spawania nalezy sprawdzi¢ dokrecenie $rub mocujacych

i w razie potrzeby dociagnac¢ zalecanym momentem. W zalezno$ci od warunkéw eksploatacii
najpozniej po pét roku oraz podczas wszystkich kolejnych przegladéw pojazdu nalezy sprawdzic¢
caly uktad pod katem zuzycia, uszkodzen i peknie¢. Uszkodzone elementy nalezy wymienic.
Podczas przegladu nalezy réwniez sprawdzi¢ moment dokrecenia $rub mocujacych. Do spawania
plyty ustalajacej dopuszczalne sa nastepujace metody spawania i materiaty spawalnicze:

Elektroda
Metoda spawania: E Il
Elektroda: Vills DIN 1913

Ostona gazowa

Metoda spawania: MAG C

Drut elektrodowy: Griduct SV5 zielony, wzgl. Griduct SV4 czerwony (Messer Griesheim), lub Union
K52, wzgl. Union K56 (Thyssen Draht AG) lub E MK 7, wzgl. E MK 6 (Bohler), lub tez inne metody
spawania i materiaty spawalnicze dopuszczone przez TOV do spawanych materiatow.

Przegotowanie pod spaw musi spefnia¢ standardy techniczne i odpowiada za to uzytkownik. Przed
podtaczeniem naczepy sworzen krélewski nalezy pokry¢ diugo dziatajagcym, odpornym na wysokie
ci$nienie smarem z dodatkiem molibdenu lub grafitu. Obfite smarowanie sworznia krélewskiego i
siodfa sprzegu ma decydujace znaczenie dla trwatosci tych majacych wptyw na bezpieczenstwo
elementéw. W trakcie eksploatacji sworzen krolewski ulega naturalnemu zuzyciu. Jezeli zostana
osiagniete minimalne dopuszczalne wymiary, sworzen krélewski nalezy wymienic:

Sworzen sprzegtu siodtowego Typ FZZ 90-A-162/1
® nowy @ 114mm — min. @ 112mm
® nowy @ 89mm — min. @ 86mm

RU MHcTpyKums no ycTaHOBKE U 3KCrlyaTaumMm CLEMHOro LWKBOPHS
Tuna FZZ 90-A-162/1

CLernHol LUKBOPEHb — 3TO COEAVHSIIOLLVI DMIEMEHT MEXAY YCTaHOBIIEHHbIM Ha Tsrade cefieNlbHO-
CLeMHbIM YCTPOWCTBOM 1 MONYMNPULENOM. Y3en CLENHOro WKBOPHS BKIIOYAET TapenbyaTbiii
KpenexHbI chnarel, n 8 60nToB ¢ LecTurpaHHoi ronoskoii M14 x 35. Knacc npo4HocTu 6ontoB
100. Anst HapexHol hukcaumm 6onTel UMetoT ukeupytoLLe 3y6bs (Tensilock). Mane cuenHoro
YCTPOWCTBA C 3aAHell MNacTUHON U3roTaBnMBaeTca ANs NOMyNPULENHbIX NANT TONLWMHOR 12 Mm.
CuenHolt LIKBOPeHb MPUKPENAETCs K TapenbiaTtoMy KpenexXHoMmy daHLy ¢ noMoLlbio 8 6onTos
C LUEeCTUrPaHHO ronoBKOiA, 3aTAHYThIX C KpyTAWMM MoMmeHToM 190 Hm. KpenexxHbiin chonaxel,
npvBapuBaeTcs K nauTe nonynpuuena. LLinpuHa ceapHoro wea ,a“ Ans npusapkut KPenexHoro
bnaHua fgomkHa 6biTb: @ = 8 MM.

Mcnonb3oBaHne CLENHOro LKBOPHS, BKMtoYas 60/Tbl, OTAENbHO PaspeLlaeTcs TOMbKO C
Tapens4aTbiM1 KpenexxHbIM1 (naHuami ans ceptudulmposaHHbix no ECE-R 55 cructem ¢
ToNLWMHOI chnaHua 12 Mm. 3agHas nnacTrHa nanbla cuenHoro yctpoiictea FZZ 90-A-162/1
COBMeCTUMa (TO eCTb B3aviMO3aMeHsIEMa) C NanbLEeM CLEMNHOro ycTpoiicTea FZZ 50-A-162/1.

CuenHble LKBOPHM SBASIOTCA COEAVHUTENbHOI AeTanbio TPAHCMIOPTHOTO CPEACTBa, 1 UX
HafIe>XHOCTb [OMKHa OTBEYaTb TPEGOBaHNAM TEXHUKN 6e30MacHOCTU. J1lobble N3MEHEHNS
CLIEMHOrO LLUKBOPHSI BNIEKYT 3a COGO0I yTpaTy rapaHTn U MPUBOASAT K OTKIIOHEHUIO OT
YTBEPXKAEHHOrO TUMNa. TO MOXET NMPUBECTY TaKXKe 1 K MOTepe paspeLleHns Ha aKcryaTaumio
TPaHCMOPTHOIO CPeACcTBa. 3anpeLLaeTcst UCTONb30BaTh NOBPEXAEHHbIE UMM OTPEMOHTUPOBaHHbIE
feTanu. YCTaHOBKa MEXaHNHECKOro COEAUHUTENLHOrO YCTPOWCTBA Ha TPAHCMOPTHOE CPEeACTBO
[0JKHA BbIMOMHATLCSA cornacHo TpeboBaHuamM npepnucarus R55 / ECE. MNpepensHo gonyctrmMoe
3HayeHve D 1 TUn cLenHoro LKBOPHS YKa3aHbl Ha ero NNLEBOi CTOpoHe. [laHHble 0 AOoMyCTUMbIX
Harpyskax COOTBETCTBYIOT HOpMaM 3KCrlyaTaLyii TPaHCMOPTHbLIX CPEACTB, NCMOSb3yeMbIX Ha
foporax ¢ TUnuyHbIM ans LieHTpanbHoii EBponbl NoKpbITUeM.

3HaueHue D B cootBetcTBUM co cTaHaaptamu DIN 74080 u DIN 74083 paccunTbiBaeTcsi no
dopmyne:

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

T = o6wwuiA AONYCTUMbINA BEeC TAraya B TOHHaXx (Bkntovas U)

R = 06WWmin foNyCTUMbIN BEC nonynpulena B TOHHaxX

U = npepenbHo AonycTMMasl BepTUKanbHasi Harpy3ka, nep Ha C 0-cuenHoe
YCTPOWCTBO MOMYyrNpULEenomM B TOHHaX

g =9,81 m/cek

[ins naHHoro cuenH oro WKBOPHSA NpefenbHO AonycTumMoe 3HadeHre D = 162 kH.

CuenHble LKBOPHN COOTBETCTBYIOT TPEGOBAHNSIM MPUMEHNMbIX CTaHAAPTOB, COMMACHO KOTOPbIM
YCTaHOBJIEHHbIN Ha MOMYNPULENE LUKBOPEHb AOSDKEH BbICTYMNATb Haf, MOBEPXHOCTBLIO MANTbI
nonynpuuena Ha ganHy ¢ AonyckoMm. Micxopas 13 aToro, nepef, yCTaHOBKO HEOGXOANMO MPOBEPUTH
POBHOCTb MOBEPXHOCTU 1 TOALLWHY MAUTLI noaynpuLiena. MoBepxHOCTb NAUTLI Nonynpulena
[lOM>KHa BbITb MIOCKOW U HE UMETb CBapHbIX LLIBOB U OCTPbIX Kpaes. HepoBHOCTb MOBEPXHOCTU
NAUTLI NOAYNpULENa NPYBOAUT K HAPYLLEHIO MAABHOCTI XOAa Tsiraqa C MonynpuLEenoM, TPSICKe
nonynpuuena, 3Ha4nTeNbHOMY U3HOCY CefieNbHON MANTbI CefenbHO-CLENHOro YCTPOiicTBa,
3aMKOBOIO MexaH13Ma 11 CLLEMHOrO LKBOPHSI. B Mlo6OM MonoxXeHum Tsirada ¢ noaynpuLenom
MOBEPXHOCTb MAUTLI NOMyNpULena AoMKHa MNOKPbIBaTb HECYLLYIO MOBEPXHOCTb CefeNbHON NanTbI
CefeNbHO-CLENHOro YCTPOCTBA Tsirava.

JonycTumoe OTKNOHEHME TOMLWMHBI NAnTbl nonynpuuena: 12 + 0,8 mm. TonwwmHa 12 mm
HeobxoauMa Anst obecneyeHns TpebyemMoln NPOYHOCTY NAMTbI nonynpuiena. CuenHol LUKBOpeHb
[IOJKEH GbITb YCTAHOBJIEH MO LIEHTPY €ro KPEMexXHOoro diaHLia nnaLumMsi; Heo6XOANMO NPOBEPUTL
yron ero nocafku. Mocne ycTaHOBKYM CLIEMHON LUKBOPEHb [AOMKEH ObITb 3alLLLEH OT nonajaHus
6pbI3r Npy cBapke. Mocne cBapky cnemyeT NPOBEepHTb, HTO BCE KPernexHble 6ONTbl 3aTAHYTbI C
NpaBuIbHLIM KPYTALLYIM MOMEHTOM, MPU HEOBXOAMMOCTN NOATAHYTL UX Ha 3a[jaHHYI0 BENNYUHY
KPYTSILLEro MOMeHTa. B 3aBUCMMOCTU OT YCNOBWIA 3KCMTyaTaLum, HO He Mo3fHee YeM Yepes LECTb
MecsILieB C ee Ha4ana, a Takxe BO BPEeMsl BCeX MOC/eyoLyX TEXOCMOTPOB TPaHCMOPTHOro
CpefcTBa HEO6XOAMMO NMPOBEPUTL BCE ANIEMEHTbI CEeNbHO-CLIEMHOro YCTPOMCTBA Ha Hann4me
V3HOCA, NOBPEXAEHNI 1 MUKPOTPELLIMH.

Mpy HEOBXOAVMOCTY CLEMHON LUKBOPEHb CIEAYET 3aMEHNTb 1 NPOBEPUTL, HTOGb! KPYTSALLMIA
MOMEHT 3aTsKKU KpernexHbIX 60nToB Gbl NpaBuibHbIM. Mpy NprBapke Tapenb4aToro KpenexHoro
(hnaHua NPUMEHsINTE CrieaytoLLMe CNIOCOGbI CBapKN U PEKOMEHLYEMbIE NPUCAA0YHbIE METAbI:

AnekTpog
Cnoco6 ceapku: E II
Mpucapgourbin metann: Vills DIN 1913

3awmTHbIN ras

Cnoco6 ceapku: MAG C

MpucapgoyHbin meTann: 3enenbin Griduct SV5 nnu kpacHeiii Griduct SV4 (komnanun Messer
Griesheim); nnu Union K52 unn Union K56 (komnanuy Thyssen Draht AG); unum E MK 7 unn E MK 6
(komnaHum Bahler); unn apyriie cnoco6bl CBapKu 1 MPUCAA0UHbIE MeTanbl, ofo6peHHsie TUV.

nOHFOTOBKa nofA CBapKy AOSHKHA MPOBOAUTLCS B COOTBETCTBUM C O6LIJ,eI'IpI/IH9|TbIMI/I TEXHNYEeCKMKN
npasunamu, n Nob3oBaTeNlb HeCceT OTBETCTBEHHOCTb 3a UX COﬁﬂ}OFLGHVIe. I'Iepen 3KcnnyaTau,V|e17|
H606XOF|,I/IMO TWwarenbHO cMa3aTb CL[EI'IHOI7I LUKBOPEHb KOHCUCTEHTHOW CMa3Kol ANUTeNnbHOro
[EeNCTBIS C NPOTVMBO3aAVPHBLIMK Npucagkamu monnéaeHa unm rpaduta. ObunbHas cmaska
CLEenHOoro WKBOPHA 1 cefenbHO-CLUenHoro yCTpOI?ICTBa ABNAETCA NepBOCTENeHHO BaXKHOM ans
cpoKa cny>6bl 3TVXx onpefensoLmx 6e3o0nacHOCTb anemeHToB. B npouecce akcnnyaraumm
CLI,eI'IHOI7I LWKBOPEeHb NoABep>XeH eCTeCTBEHHOMY U3HOCY.

H806X0,D,I/IMO 3aMeHUTb CLLeI'IHOI;I LKBOPEeHb, ecnin npeaen n3Hoca rnpesbillaeT:

CuenHoii WwKBopeHb Tuna FZZ 90-A-162/1
® HoBblit — @ 114 MM — MuH. @ 112 MM
© HoBblit — @ 89 MM — MUH. @ 86 MM

SR Montazna i radna uputstva za vucni klin tip FZZ 90-A-162/1

Vuéni klin je veza izmedu petog tocka i spojnice koja je montirana na traktorsku poluprikolicu ili
poluprikolicu (prikolicu). Vuéni klin sadrzi plo¢u za montazu i osam ,Verbus Tensilock“ zavrtanja
M14 x 35. Sestougaoni zavrtnji imaju specifi¢nu zateznu &vrstocu od 100. Zavrtnji su napravljeni
tako da se zakljucavaju u polozaju (Tensilock). Vucni kiln sa zadnjim panelom je proizveden za
panele poluprikolica sa debljinom od 12 mm.

Vuéni klin je pri¢vr§éen na plo¢u za montazu uz pomo¢ osam Sestougaonih zavrtanja, koji se
zatezu koriSéenjem obrtnog momenta od 190 Nm. Plo¢a za montazu je zavarena za panel prikolice.
Zavarivanje plo¢e 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. Zadnji panel vu¢nog klina FZZ 90-A-162/1 je kompatibilan (tj. zamenljiv)
takode sa vucnim klinom FZZ 50-A-162/1.

Modifikacije bilo kojeg tipa mogu ponistiti garantne zahteve i dovesti do ukidanja homologacije.
Ovo takode moZe dovesti do okoncanja 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
zahtevima propisa R55 / ECE. Dozvoljena vrednost D i tip mogu se dobiti iz informacija na prednjoj
strani vuénog klina. Podaci o opterec¢enju vaze u radu na asfaltiranim putevima i pri transportnim
uslovima koji su uobicajeni u centralnoj Evropi.

Vrednost D se izracunava u skladu sa DIN 74080 i DIN 74083 po sledec¢oj formuli:

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

T = dozvoljena ukupna tezina vuénog vozila u t (ukljucujuéi 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 vazec¢im 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 ravan i bez varova i ostrih ivica. Neravni
paneli poluprikolica spre¢avaju glatko kretanje zglobnog vozila, uzrokuju truckanje poluprikolice

i izazivaju veliko habanje spojnice, uredaja za zaklju¢avanje i vu¢nog klina. Panel prikolice mora
preklapati noseéu povrsinu spojnice prikolice u svakom polozaju.

Dozvoljena tolerancija za debljinu panela prikolice je 12 +0,8 mm. Debljina panela od 12 mm se
zahteva radi ¢vrstine. Vucni 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 buducim pregledima vozila, celokupan sistem se mora proveriti na habanje, ostecenje

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: E Il
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 MK 7 i/ili E MK 6 (Bohler) 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, vucni klin se mora dobro podmazati dugotrajnim mazivom za velike pritiske, sa
dodatkom molibdena ili grafita. Obilno podmazivanje vuénog klina i spojnice prikolice je kriticno
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:

Vuéni kiln je predmet prirodnog habanja za vreme eksploatacije. Vuéni kiln mora biti zamenjen ako
su granice habanja izvan tolerancije.

Osovinica vuénog klina tip tip FZZ 90-A-162/1
* Nova @114mm — min. @112mm
* Nova @89mm — min. @86

TR King Pimi Takma ve Kullanma Talimatlan Tip FZZ 90-A-162/1

King pimi, yari romorklu cekici ve yari romorka (rémork) takilan, besinci tekerlek ile kaplin
arasindaki baglantidir. King piminde bir bagdlanti plakasi ve sekiz adet Verbus Tensilock civata
vM14 x 35 bulunur. Altigen civatalarin 100 Gzerinden belirlenmis gerilme ve dayanma degerleri
bulunmaktadir. Civatalar yerlerine kilitlenecek sekilde tasarlanmistir (Tensilock). King pin ve arka
plakasi 12mm kalinliginda yari rémork plakalari icin Gretilmistir. King pim, sekiz adet alti kdse basli
civata kullanilarak sabitlenir ve bu civatalar 190 Nm torkla sikilir. Baglanti plakasi rémork plakasina
kaynaklanir. Bu baglanti plakasini kaynatmak icin 8 mm'lik bir kaynak kalinligi gerektirir.

Civatalar da dahil bagimsiz king pimleri yalnizca ECE-R 55 uyarinca onaylanmis 12 mm rémork
plakalarina yonelik bir sistemin rémork plakalariyla kullanilabilir. FZZ 90-A-162/1 king piminin arka
plakasi, FZZ 50-A-162/1 king pimi ile uyumludur (yani degistirilebilir). Herhangi bir modifikasyon
ve degisiklik garanti taleplerini gegersiz kilar. Bu tip degisiklikler, garanti hakkinin sonlandinimasina
neden olabilir. Bu islem ayrica aracin ruhsat belgesinin iptaline de yol agabilir. Hasar gérmus veya
onarilmis pargalar kullaniimamaldir.

Mekanik baglanti aletinin araca takiimasi islemi R55 / ECE yénetmeligi gereklilikleri uyarinca
gergeklestirilmelidir. izin verilebilir D degeri ve tipi, king piminin én yiiziindeki bilgilerden alinabilir.

Yuk verileri ,asfalt yollarda galismaya ve orta Avrupa’da normal olan tasima kosullarina izin verildigi
sekildedir.

D degeri asagidaki formil 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 = yar romorkun t cinsinden izin verilebilen toplam agirhgi

U = t cinsinden izin verilebilen maruz kalinan kaplin yiiki

g=9,81 m/sn

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

King pimleri yurtrlikteki standartlara uygundur; bu standartlara gére, pim takildiginda yari romork
plakasindan tolere edilen uzunluk oraninda disari gikmalidir. Dolayisiyla yari rémork plakasinin
yassiligi ve kalinigi takma isleminden 6nce kontrol edilmelidir Yari romork plakasi yassi olmalidir ve
kaynak dikisi ve plakada keskin kenarlar bulunmamalidir. Diiz olmayan yari rémork plakalari mafsalli
aracin diizgiin ¢alismasina engel olur, yari rémorkun sallanmasina neden olur ve rémork kavrama
plakasinda, kilit aletinde ve king piminde ciddi asinmaya yol agar. Rémork plakasi, her pozisyonda
rémork kavrama plakasinin tagima ytizeyinin Ustline binmelidir.

Rémork plakasi kalinhiginin izin verilebilen toleransi 12 +0,8 mm‘dir. Mukavemet acisindan rémork
plakasi icin 12 mm plaka kalinigi gerekir. King pimi merkezi olarak ve diiz yerlestirilmeli ve acili yuva
kontrol edilmelidir. Takilan king pimleri kaynak ¢apagina karsi korunmalidir.

Kaynak isleminden sonra tim baglanti civatalari belirlenen torka sikilmall ve dogru tork agisindan
kontrol edilmelidir. Kullanilan kosullara bagli olarak ancak en fazla alti ay sonra ve ayrica aracin
ilerideki tim denetimlerinde, tim sistem asinma, hasar ve yeni olusan catlaklar bakimindan kontrol
edilmelidir. Gerekirse degistiriimelidir ve baglanti civatalarinin sikma torklari kontrol ediimelidir.

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

Elektrot:
Kaynak yéntemi: E Il
Kaynak metali: Vllls DIN 1913

Koruyucu gaz

Kaynak yéntemi: 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 MK 7 ve/veya E MK 6 (Bohler) veya kullanilan malzeme
igin TUV tarafindan onaylanmis diger kaynak yéntemleri ve kaynak metalleri.

Kaynak hazirligi genel teknik uygulama kurallarina uygun olmalidir ve bu kullanicinin
sorumlulugudur. Kullanmadan 6nce king pimi kalici, yiksek basingli, molibdenum veya grafit
eklenmis gresle iyice greslenmelidir. King piminin ve rémork kaplininin iyice greslenmesi bu glivenlik
elemanlarinin servis 6mri agisindan kritik Sneme sahiptir.

King pimi ¢calisma sirasinda dogal asinmaya tabidir. Asinma limitlerinin asilmasi durumunda king
pimi degistirilmelidir:

King pin tipi FZZ 90-A-162/1

® Yeni @114mm — min. @112mm

* Yeni @89mm — min. @86mm
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