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VEREINFACHTE MONTAGE PKSC 16

Fig.1 — Einstelluhg Fig. 2 _ Ansetzen der Vorrichtung

a=65+/-1,0mm

W “ 1

L T 2 e e P o R T AT T

Nur das Gehéduse L fiir die Kupplungsfinger darf . _
auf den Abstandshiilsen ruhen, Anmerkung: Diese Vorrichtung
ist nur ein Notbehelf,

Fig. 3 - Vorrichtung MR-3457-90 ~ Wéhrend der Einstellung ist es
. notwendig, die Kupplungsfinger
Nicht im Handel mit Hilfe einer Schwingpresse
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H 100-1
H 31441
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Fig.1

Fig. 2 - Vorrichtung MR-3657
Nicht im Iandel
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A =44,5mm, B=17,8mm
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