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409-35014

SRODKI OSTROZNOSCI — PRZECZYTAC PRZED UZYCIEM!
WAZNE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

INFORMACJA
Wszystkie naklejki powinny by¢ czyste i czytelne.
W razie potrzeby nalezy je wymienic.

i @

RYZYKO PORAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM
_ Urzadzenie nie jest izolowane. Podczas uzywania
\. urzadzenia w poblizu linii elektroenergetycznych nalezy
\ stosowac odpowiednie $rodki ochrony osobistej.

Niestosowanie sig do tego zalecenia moze prowadzic
do powaznych obrazefi lub $mierci.

g NIEBEZPIECZENSTWO

UWAGA

— Nie wykonuj napraw ani konserwacji innych niz
opisane w tej instrukcji. Mogg prowadzic¢ do powstania
obrazen lub uszkodzenia urzadzenia.

Niestosowanie tych Srodkdw ostroznoéci moze
prowadzi¢ do obrazen lub uszkodzenia mienia.

NIEBEZPIECZEI\'IS,TWO ]

A RYZYKO WYPRYSNIECIA NA SKORE
Do wyszukiwania wyciekdw oleju nie uzywac rak.
Olej pod wysokim cisnieniem przebije skore, powodujgc
powazne obrazenia, zgorzel lub $mierc. W razie
odniesienia obrazen nalezy natychmiast skontaktowac
sie z lekarzem.

NIEBEZPIECZENSTWO

A ZAGROZENIE POZAROWE
Do czyszczenia narzedzia krimpujacego nie uzywac
rozpuszczalnikéw ani cieczy fatwopalnych. Mogg one
ulec zaptonowi i spowodowac powazne obrazenia lub
uszkodzenia mienia.

Niestosowanie sig do tych ostrzezehh moze prowadzic
do powaznych obrazen na skutek szkodliwych oparow
lub oparzenr wywotanych odpryskujgcymi drobinami.

NIEBEZPIECZENSTWO

Przed kazdym uzyciem sprawdZ narzedzie oraz
szczekifttoczniki. Wymien wszelkie zuzyte lub
uszkodzone czesci. Uszkodzone lub nieodpowiednio
zZmontowane narzedzie moze ulec zfamaniu i uderzyc
w osoby znajdujgce sie w poblizu.

Niestosowanie sig do tego zalecenia moze prowadzic
do powaznych obrazer lub $mierci.

P>

UWAGA
A — Nie umieszczaj narzedzia w imadle. Narzedzie
krimpujace jest przeznaczone do uzytku recznego.

— Zabezpiecz narzedzie przed deszczem i wilgocia.

Woda moze uszkodzi¢ narzedzie krimpujgce oraz bateri.

Niestosowanie tych srodkdéw ostroznosci moze
prowadzi¢do obrazen lub uszkodzenia mienia.

wer. A
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=TE 409-35014

SRODKI OSTROZNOSCI — UNIKANIE OBRAZEN — PRZECZYTAC PRZED UZYCIEM!

Zabezpieczenia zaprojektowane dla tego urzgdzenia majg na celu ochrone operatoréw i pracownikéw
zajmujgcych sie konserwacja przed wigkszoscig zagrozen podczas korzystania z urzgdzenia. Operator oraz
pracownicy wykonujgcy naprawy muszg jednak podjg¢ okreslone srodki ostroznosci, aby unikngé obrazen,
a takze uszkodzenia wyposazenia. W celu uzyskania najlepszych wynikéw urzadzenia nalezy uzywac

w $rodowisku suchym, bezpytowym. Nie uzywac¢ urzgdzania w srodowisku gazowym lub niebezpiecznym.

Nalezy doktadnie stosowac nastepujgce srodki ostroznosci przed uzyciem urzgdzenia i po nim:

N\ Podczas obstugi urzgdzenia zawsze korzystac {0\' Nigdy nie zmieniac, nie modyfikowac ani nie uzywac
b

)z dopuszczonych do uzytku srodkéw ochrony wzroku. WY urzadzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

\ Podczas obstugi urzadzenia zawsze korzystac
z odpowiednich srodkéw ochrony stuchu.

Ruchome czesci moga cig¢ i miazdzyc. Podczas pracy
ostony powinny by¢ zawsze na migjscu.

y Przed rozpoczeciem korzystania z urzadzenia nalezy
~  przeczytac i zrozumie¢ caty dokument.

) . Nigdy nie wkfadac rak do zainstalowanego urzadzenia.
L o 4 Nigdy nie zakfadac luznych ubrah ani bizuterii, ktdre mogq
— zosta¢ pochwycone przez ruchome czesci wyposazenia.

CENTRUM WSPARCIA

BEZPLATNE POLACZENIE 1-800-522-6752 (TYLKO KONTYNENTALNA CZESC USA ORAZ PUERTO RICO)

W razie potrzeby centrum wsparcia zapewnia srodki pomocy technicznej. Ponadto specjalisci ds. serwisu
mogqg zapewni¢ pomoc w regulacji lub naprawie urzadzenia, jesli pojawig sie problemy, z ktérymi nie moze
sobie poradzi¢ wtasny personel odpowiedzialny za konserwacje.

INFORMACJE WYMAGANE PODCZAS KONTAKTU Z CENTRUM WSPARCIA

W momencie kontaktu z centrum wsparcia w zwigzku z serwisem urzgdzenia na miejscu powinna by¢ obecna
osoba znajgca urzgdzenie, posiadajgca kopie instrukcji obstugi (z rysunkami), ktérej mozna przekazac
odpowiednie instrukcje. W ten sposdb mozna unikng¢ wielu utrudnien.

Nalezy przygotowaé nastepujgce informacje:

1. Nazwa klienta 6. Numer cze$ci produktu (oraz numer
seryjny, jesli jest)

2. Adres klienta 7. Stopien pilnosci

3. Osoba do kontaktu (imie i nazwisko, stanowisko, 8. Rodzaj problemu
numer telefonu z numerem wewnetrznym)

4. Osoba dzwonigca 9. Opis niesprawnych czesci

5. Numer urzadzenia (oraz numer seryjny, 10. Dodatkowe informacje/uwagi, ktére mogg
jesli jest) by¢ pomocne

wer. A 3z11



409-35014

WYTYCZNE DOTYCZACE PRAWIDLOWEGO UZYTKOWANIA

A

UWAGA

Dlugotrwate stosowanie narzedzi recznych moze powodowa¢ powstawanie urazéw spowodowanych powtarzajgcym sie wysitkiem.
Narzedzia reczne sg przeznaczone do sporadycznego stosowania i niewielkich objetosci. Dostepny jest szeroki wybor zasilanych
urzadzen przeznaczonych do intensywnej pracy i dziatalnosci produkcyjne;.

1.

Dzwignia stata

Nakretka  Sruba ustalajgca

Dzwignia
ruchoma
Wybijak
Ttoczek (redukcja ci$nienia)
DLUGOSC ZDJETEJ IZOLACJI mm [cale]
ROZM'A&‘F;V%Z)EWODU ZACISKI LACZENIA MOTYLKOWE | ROWNOLEGLE
MINIMUM | MAKSIMUM MINIMUM MAKSIMUM
8 8,3310,328] | 9,14 [0,360] 10,31 [0,406] 11,13 [0,438]
6 9,9110,390] | 10,72[0,422] 11,91 [0,469)] 12,70 [0,500]
4 11,51[0,453] | 12,29 0,484] 13,49 [0,531] 14,30 [0,563]
2 13,11[0,516] | 13,89 [0,547] 15,09 [0,594] 15,88 [0,625]
Rysunek 1
WSTEP

Reczne narzedzie hydrauliczne PN 59975-1 jest przeznaczone do krimpowania zaciskdw SOLISTRAND* i
taczen na przewodach o przekroju od 8 do 2 AWG.

i

i

2.

INFORMACJA
Przed uzyciem narzedzia recznego nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcja.

INFORMACJA
Wszystkie wymiary w tym arkuszu podano w systemie metrycznym [w nawiasach podano zwyczajowe jednostki
obowigzujgce w USA] Rysunki i ilustracje majg wytgcznie charakter pogladowy i nie majg zachowanych proporgji.

OPIS (Rysunek 1)

Narzedzie reczne ma jedng dzwignie statg i jedng ruchoma. Sciéniecie dzwigni powoduje przeptyw ptynu
hydraulicznego za ttok, ktéry w ten sposodb przesuwa sie i zamyka ttoczniki. Po zakonczeniu krimpowania
obro6t ruchomej dzwigni spowoduje obnizenie ttoka. Ruchomy ttocznik cofa sie do pozycji wyjsciowej, konczac
cykl krimpowania.

wer. A
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A
A

1.

3. WYBOR TLOCZNIKA (rysunek 2)
1. Nacisnij zatrzask gtowicy i otwérz gtowice krimpujgca, jak pokazano na rysunku.
2. Odciagnij zatrzask ttocznika i obro¢ pokretto, az pojawi sie zgdany rozmiar ttocznika (wyttoczony
rozmiar przewodu znajduje sie po obu stronach pozyciji ttocznika).
) o Wyttoczony
Tutaj nacisnij ) rozmiar przewodu
zatrzask gtowicy
\
‘!/ (
XY
Pokretto
QOdciagnij zatrzask tlocznika
i obro¢ pokretto
Rysunek 2
3. Obroc¢ pokretto w lewo lub w prawo, az zatrzask ttocznika zablokuje koto ttocznika w zgdanej pozycji.
4. Zamknij gtowice.
o INFORMACJA
1 Aby zamkng¢ gfowice, zatrzask ttocznika musi ,zatrzasngc¢” sie w pozycji zablokowane.
4, PROCEDURA KRIMPOWANIA

Usun izolacje z przewodu zgodnie z wymiarami podanymi na rysunku 1.

2. W6z zacisk lub tgczenie do ttocznika gérnego, jak pokazano na rysunku 3.

3. Pompuj ruchoma dzwignia, az ruchomy (dolny) ttocznik uchwyci zacisk lub tgczenie.
4. Wt6z przewdd ze zdjetq izolacjg do tulei na przewdd w zacisku lub tgczeniu

UWAGA

Uwazaj, aby nie zdeformowac tulei na przewdd w zacisku lub fgczeniu

5. Kontynuuj pompowanie ruchomg dzwignig. Lekkie klikniecie moze oznaczaé, ze pompa
przetgczyta sie na poziom wysokie cisnienia. Kontynuuj pompowanie ruchomg dzwignia.
Po obnizeniu ttocznikéw ustyszysz charakterystyczny dzwiek. Oznacza to, ze krimp
zostat wykonany.

UWAGA

Jesli nie zostang wykonane czynno$ci opisane w kroku 6, moze dojs$¢ do uszkodzenia narzedzia.

6.

Wycofaj ruchomy tlocznik, ustawiajgc ruchoma dzwignie w pozycji catkowicie otwarte;.

Obréc¢ ruchomg dzwignie (aby uruchomi¢ wybijak), NIE OBRACAJ RUCHOMEJ DZWIGNI

W POZYCJI ZAMKNIETEJ, PONIEWAZ MOZE TO SPOWODOWAC USZKODZENIE TEOKA
(REDUKCJA CISNIENIA), a nastepnie $ci$nij dzwignie, aby obnizy¢ ttok (redukcja ci$nienia).

wer. A

5211



409-35014

7. Ruchomy ttocznik wycofa sie.
8. Wyjmij skrimpowany zacisk lub fgczenie.
INFORMACJA

i @

Jedli zacisk lub faczenie przywarto do ttocznika po krimpowaniu, nalezy nim potrza$c i oderwac.

9. Sprawdz krimp pod kagtem nastepujacych kryteriow:

o wysrodkowanie krimpu (krimp moze by¢ niecentryczny, ale nie moze sie znajdowac poza
tulejg na przewdd)
rozmiar przewodu miesci sie w zakresie wybitym na pozycji ttocznika i zacisku
koniec przewodu jest wyréwnany lub nieznacznie wystaje poza koniec tulei na przewod
brak (nacietych) splotéw

10. Sprawdz skrimpowany zacisk lub tgczenie zgodnie z procedurg kontroli okreslong na arkuszu
instrukcji pakowanym razem z ttocznikami.

Laczenie taczenie
Zacisk réwnolegte motylkowe

=y L

,B” 0znacza tuleje na
przewdd

Wysrodkuj zacisk lub taczenie w tulei
na przewdd gornego tlocznika

Gdy na zacisku lub taczeniu widoczny jest
zgrzew lutowany, ustawi¢ go w kierunku
ruchomego (dolnego) ttocznika

Rysunek 1

5. PRZEGLAD | KONSERWACJA

NIEBEZPIECZENSTWO
Przed wykonaniem czynno$ci konserwacyjnych i kontrolnych upewnic sie, Ze cisnienie hydrauliczne zostato spuszczone,
chyba ze w procedurze okre$lono inaczej.

Zaleca sie okresowe przeprowadzanie programu kontroli i konserwacji w celu zapewnienia niezawodnych
i jednakowych zakonczen. Chociaz zalecenia wymagajg co najmniej jednej kontroli miesiecznie, rzeczywista
czestotliwos¢ kontroli powinna zaleze¢ od:

pielegnaciji, intensywnosci uzycia i postepowania z narzedziem recznym,
obecnosci nietypowych ilosci pytu i brudu,

poziomu umiejetnosci operatora oraz

wiasnych ustalonych standardéw.

Narzedzie reczne jest sprawdzane przed wysytkg; TE zaleca jednak, aby je sprawdzi¢ natychmiast
po dostarczeniu do zaktadu, aby mie¢ pewnos$c, ze nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.

wer. A 6z11



409-35014

5.1. Kontrola wzrokowa
1. Sprawdzi¢, czy wszystkie kotki ustalajgce sg na miejscu i zostaty zabezpieczone pierscieniami
ustalajgcymi. W przypadku wymiany nalezy zapoznac sie z listg czesci na rys. 6.
2. Sprawdzi¢ zespot glowicy pod katem sladéw zuzycia, peknie¢ i potamania. Jesli sg widoczne
uszkodzenia, nalezy zwréci¢ narzedzie do oceny i naprawy. Patrz czes¢ 6 WYMIANA | NAPRAWA.
INFORMACJA

jud 0

Raz w roku lub co 7500 cykii (zaleznie od tego, co nastapi wezesniej), glowica hydrauliczna powinna zosta¢ zwrécona do TE w celu
przeprowadzenia kontroli magnetyczno-proszkowej. Dodatkowo glowice nalezy sprawdzac i serwisowac co miesigc lub co 1000 cyki.

5.2. Konserwacja codzienna

1. Narzedzie reczne powinno zosta¢ zanurzone (dzwignie czesciowo zamkniete) w sprawdzonym,
dostepnym na rynku $rodku odttuszczajgcym do usuwania hagromadzonych zanieczyszczen,
smaru i ciat obcych. Jesli srodek odttuszczajacy nie jest dostepny, narzedzie mozna czyscic
miekka, niestrzepigcy sie $ciereczkg. NIE UZYWAC twardych ani $ciernych przedmiotéw, ktére
mogg uszkodzi¢ narzedzie.

2. Upewnic sie, ze kotki ustalajgce znajdujg sie na swoich miejscach i sg zabezpieczone
pierscieniami ustalajgcymi.

UWAGA
A Nie usuwaj kotkéw ustalajgcych, poniewaz moze to spowodowac trwafe uszkodzenie narzedzia.

3. Wszystkie kotki, przeguby i powierzchnie no$ne powinny by¢ zabezpieczone CIENKA powiokg
dowolnego oleju silnikowego SAE 20 wysokiej jakosci. NIE smaruj nadmiernie.

4, Gdy narzedzie nie jest uzywane, dzwignie powinny by¢ zamkniete, aby zapobiec
przedostawaniu sie przedmiotéw do ttocznikdw. Przechowuj narzedzie w czystym, suchym miejscu.

5.3. Kontrola ci$nienia krimpowania

Sprawdz ci$nienie krimpowania, aby mie¢ pewnos$¢, ze ttoczniki sg catkowicie opuszczone przed
zredukowaniem cisnienia o wewnetrznym zaworem obejsciowym.

1. Wybierz najwiekszy rozmiar przewodu i zacisku, ktéry zostanie wykonany w narzedziu.

2. Wybierz tloczniki zgodnie z czescig 3 WYBOR TLOCZNIKA.

3. Umies¢ zacisk lub fgczenie w ttocznikach zgodnie z instrukcjg w czesci 4 PROCEDURA
KRIMPOWANIA.

4 Wykonaj procedure krimpowania w sposob opisany w krokach od 3 do 5 w czesci 4 PROCEDURA
KRIMPOWANIA. W tym momencie NIE WOLNO redukowaé cisnienia hydraulicznego.

5. Po catkowitym wysunieciu tloka i wykonaniu krokéw od 1 do 4 na podstawie gtowicy cylindra
powinien sie pojawi¢ rzez. Oznacza to, ze wymogi dotyczgce cidnienia zostaty spetnione.

UWAGA
Jesli rzez NIE jest widoczny, narzedzie nie dziata prawidtowo i nalezy je naprawi¢ zgodnie z opisem w cze$ci 6 WYMIANA
I NAPRAWA.

Jesli narzedzie jest zgodne z procedurami kontroli, posmarowac¢ je CIENKA warstwg dowolnego oleju
silnikowego SAE 20 wysokiej jakosci i zwrdci¢ do serwisu.

54. Smarowanie

Wszystkie kofki, przeguby i powierzchnie nosne nalezy smarowac olejem silnikowym SAE 20
w nastepujgcy sposob:

o Narzedzie uzywane do codziennej produkcji: smarowac codziennie
o Narzedzie uzywane codziennie (okazjonalnie): smarowacé co tydzien
o Narzedzie uzywane co tydzien: smarowac co miesigc

Zetrzeé nadmiar oleju z narzedzia, szczegdlnie z obszaru krimpowania.

UWAGA
A Olej przeniesiony z obszaru krimpowania na niektore zakoriczenia moze mie¢ wptyw na wiasciwosci elektryczne w danym
zastosowaniu.

SAE jest znakiem towarowym.

wer. A 7z11
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5.5. Kontrola/Uzupetnianie oleju silnikowego (rysunek 4)

1. Obrd¢ narzedzie do géry spodem i zacisnij w imadle, tak aby dzwignie narzedzia znalazly sie
W pozycji pionowe;j.

2. Spus¢ cate cisnienie z narzedzia zgodnie z instrukcjg w czesci 4 PROCEDURA KRIMPOWANIA,

krok 6.
N 2 Ruchoma dzwignia
o / w potozeniu zamknigtym
_J
)
D Magnetyczny
o 2 / korek wlewowy
|| ? Tutaj wlej ptyn
|
|
l ‘ /
| —
| / Zbiornik
o
< ©
Narzedzie ustawione )
w imadle i
Rysunek 4
3. Obrdo¢ ruchomg dzwignie i zamknij jg do oporu. NIE obnizaj ttoka podczas zamykania dzwigni.
. INFORMACJA
1 Trzymaj dzwignie w pozycji ZAMKNIETEJ przez pozostate kroki tej procedury.
4. Poluzuj $rube ustalajgcg w nakretce dzwigni statej (patrz rysunek 1).
5. Patrzac od strony uchwytu, obré¢ dzwignie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara i wyjmij catg dzwignie, aby odstoni¢ zbiornik.
6. Wykre¢ magnetyczny korek wlewowy.
o Jesli zbiornik jest petny, nie jest konieczna dalsza kontrola i mozna ponownie
zmontowacé narzedzie.
e Jesli poziom ptynu jest niski, przejdz do nastepnego kroku.
7. Napetnij zbiornik ptynem.
. INFORMACJA
1 Zachowaj ostroznosc, aby nie dopusci¢ do powstania pecherzykéw powietrza podczas wlewania ptynu.
. INFORMACJA
1 Aktualnie stosowany jest olej hydrauliczny AW ISO 46.
8. Napetnij zbiornik do punktu przepetnienia i zatozy¢ korek wlewowy.
9. Ponownie zatdz dzwignie statg i dokre¢ srube ustalajgca.

Narzedzie jest teraz gotowe do uzycia.

wer. A 8z11
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Pomiar komory krimpowania

Kontrola ta wymaga zastosowania sprawdzianu trzpieniowego z wymiarami przedstawionymi na rysunku 5.

INFORMACJA
TE Connectivity nie produkuje ani nie sprzedaje sprawdzianéw trzpieniowych.

Wykonaj nastepujgce czynno$ci:

1. Oczys¢ powierzchnie zamykajace ttocznikdw z oleju i brudu, a nastepnie podtgcz sprawdziany.

2. Obréci¢ pokretto na narzedziu, tak aby wybraé¢ badang szczeline. (Patrz sekcja 3, WYBOR
TLOCZNIKA.)

Uruchom narzedzie, tak aby ttoczyska zamknety sie, wydajgc charakterystyczny dzwigk.

Wyrownaj element GO z komorg krimpowania w tulei na przewdd. Wsun element prosto do
komory krimpowania bez uzycia sity.

Element GO musi przejs¢ catkowicie przez komore krimpowania, jak pokazano na rysunku 5.

"BYY
B’ Wym. NO-GO

Wym. GO Typ 7,92 [0,3121_’<_> l
T —— S .

?ii"“(ﬁﬁ"‘é ()W

T N — = 3
, 254 R’
R < [1,00) —>{ |
Komory Min. Typ
krimpowania
w tulejach na
przewod
Element GO Element NO-GO
WYMIARY SPRAWDZIANU ,,B” (mm [in.]) ;
ROZMIAR TLOCZNIKA PROMIEN ,,R”
GO NO-GO
8 2,184-2,192 [0,0860-0,0863] 2,537-2,540 [0,0999-0,1000] 3,58 [0,141]
6 3,124-3,132[0,1230-0,1233] | 3,477-3,480 [0,1369-0,1370] 3,96 [0,156]
4 4,039-4,046 [4,1590-4,1593] 4,392-4,394 [0,1729-0,1730] 5,56 [0,219]
2 4,826-4,834 [0,1900-0,1903] 5,179-5,182 [0,2039-0,2040] 6,35 -0,250
Rysunek 2
5. Nastepnie wyréwnaj element NO-GO i sprébuj go wprowadzi¢ prosto do tej samej komory

krimpowania.
Element NO-GO moze wprowadzi¢ czesciowo, ale NIE CALKOWICIE, zgodnie z rysunkiem 5.
6. Powtorzyé kroki od 2 do 5 dla kazdego rozmiaru ttocznika podanego w tabeli.

e Jesli komora krimpowania uzyska zgodne wyniki badania sprawdzianem, narzedzie uwaza
sie za prawidtowe wymiarowo i mozna je nasmarowaé CIENKA warstwg oleju silnikowego
SAE 20 wysokiej jako$ci.

e Jedli komora krimpowania uzyska niezgodne wyniki badania sprawdzianem, narzedzie MUSI
zosta¢ naprawione przed oddaniem do uzytku. Patrz czes¢ 6 WYMIANA | NAPRAWA.

wer. A
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409-35014

6. WYMIANA | NAPRAWA

Czesci podane na rysunku 6 sg wymieniane przez klienta. Peiny wykaz mozna przechowywac i kontrolowac,
aby nie traci¢ czasu w przypadku koniecznosci wymiany czesci. Czesci zamienne mozna zaméwi¢ za
posrednictwem przedstawiciela TE, dzwonigc pod numer 1-800-526-5142, wysylajgc faks z zamowieniem
pod numer 1-717-986-7605 lub piszac na adres:

CUSTOMER SERVICE (038-035)
TE CONNECTIVITY CORPORATION

PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608

W celu wykonania naprawy maszyny nalezy skontaktowac sie z przedstawicielem TE pod numerem

1-800-526-5136.

127 [5,00]
(catkowicie
zamkniety)
- 457,2[18,00] B
Masa: 3,6 kg [8 Ib]
CZESCI ZAMIENNE
ELEMENT | NUMER CZESCI OPIS ILOSC W ZESTAWIE

1 4-305927-0 Sruba 1

2 21025-4 Podktadka, blokada, nr zeba wewnetrznego 8 1

3 301710 Kotek ustalajgcy 1

4 21045-8 Pierscien ustalajacy 4

5 1-21045-3 Pierscien ustalajacy 2

6 47322 Indentor 1

7 301707 Kotek ustalajgcy 1

8 301712 Sprezyna 1

9 2-305927-5 Sruba 1

10 304028 Ogranicznik sprezynowy 1

11 304029 Sprezyna 1

12 3-21028-5 Kotek walcowy, $rednica 0,094 X dtugos¢ 0,438 1

13 2-21028-4 Kotek walcowy, $rednica 0,078 X dtugos¢ 0,812 1

14 4-21006-9 Sruba ustalajgca 1

Rysunek 3
wer. A 10z 11



1. PODSUMOWANIE WERSJI
e Format oparty na dokumentach serii 409

e Dane uzyskane z 408-6758
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