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XEM MOTOROS ÉLHAJLÍTÓ 
GÉPKÖNYV 

 
 

A gépkönyvet a gép használatbavétele előtt feltétlenül olvassa el ! 
 

FIGYELEM!! 
A gép csak helyes forgásirányra bekötve használható, helytelen forgásirányú 
bekötés esetén a gép nem indul el. 

 
Gyártási év : 2016. 
Gyártó :  OK. GÉP Kft. 
Vevőszolgálat : H2314 Halásztelek, II. Rákóczi F. 77.   
Telefon :  24/474-529, 24/45-33-33 
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Tisztelt felhasználó ! 
 
Az Önök által vásárolt motoros élhajlító az OK. GÉP Kft. saját fejlesztésű terméke ezért a gyártó 
hozzájárulása nélkül tilos a gép utángyártása , mindennemű átalakítása, módosítása. 
 
 A gép hosszú fejlesztési munka eredménye és jelenlegi formájában elsősorban az épületbádogos 
szakmában és légtechnikában használatos lemezek hajlítására alkalmas a műszaki adatok fejezetben 
feltüntetett vastagságig és szakítószilárdig. 
 
Nem használható a gép szálanyagok köracél, laposacél vagy más a lemezhajlítás fogalomkörébe nem 
tartozó anyag hajlítására.    

 

I. Általános ismertető 
 
1.  A gépet villástargoncával a gépen villa számára kialakított ponton lehet emelni illetve 

mozgatni kizárólag az adott emelőberendezés szakképzett kezelője által. 1-es ábra 
2.  Tárolás esetén a natúr felületeket (tárgyasztal, natúr felületek, stb.) konzerválni kell és 

a gépet le kell takarni. A tárolási hely száraz, páramentes és fedett kell hogy legyen. 
3. A gép helyének kiválasztásakor biztosítani kell minden irányban a biztonságos 

munkavégzéshez szükséges távolságot . A gép telepítése csak megfelelő teherbírású, 
vízszintes, szilárd, a fellépő rezgésekkel szemben ellenálló padozatra történhet. A 
szintezőcsavarokkal a gépet vízmérték segítségével vízszintes helyzetbe kell hozni és ezután a 
padlózathoz rögzíteni. 2-es ábra 

4. Fontos, hogy a gép a beindítás előtt tökéletesen vízszintesen álljon a padozathoz 
rögzítve. A gép rögzítése után az elektromos csatlakozót csatlakoztatni kell egy szabványos 
380V / 32 A dugaszoló aljzatba. A kábel elhelyezésénél biztosítani kell, hogy semmilyen 
körülmények között sem sérülhessen meg ! Az elektromos vezérlőszekrényben mindennemű 
változtatás tilos! Amennyiben a forgásirány megfelelő, a gép a zöld start gomb 
megnyomásával üzembe helyezhető. A gépet csak a biztonságos munkavégzésre kioktatott 
és a gépkönyvet ismerő személy kezelheti. 

5. A kezelőt a lemezzel való balesetmentes és biztonságos munkavégzéshez szükséges 
személyi védőeszközökkel kell ellátni és azok használatát maradéktalanul meg kell követelni. 

6. A gép nincs felszerelve fényforrásokkal, ezért a Felhasználónak kell olyan árnyék és 
káprázatmentes megvilágításról gondoskodni, mint ami egy átlagos lakatosműhelyben elő van 
írva. 

7. A gép által keltett rezgések és a zajszint nem nagyobb egy átlagos lakatosműhelyben 
megszokottnál, így a zajvédelmi eszközök vonatkozásában a technológiának megfelelő 
zajvédelmi védőeszközt kell alkalmazni. 
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Motoros hajlító kezelési leírás                       
 
A főkapcsoló bekapcsolása után pár másodperccel a PLC bejelentkezik. 
Újabb 5 másodperc elteltével amennyiben a vészstop gomb(ok) kioldott helyzetben 
vannak a kijelzőn megjelenik,a „Kérem, kapcsolja be a vezérlést” felirat. 
Ellenkező esetben a „Vészstop gomb benyomva” felirat lesz látható, és a „Billentés 
alaphelyzetbe” gombba épített piros hibajelző lámpa villog. 
Az „Üzem” gomb megnyomása után, ha a gép alaphelyzetben van, a „Hajlítandó szög       
Fok:       ” felirat lesz látható. Ha nincs alaphelyzetben, a piros lámpa villog, és a kijelzőn 
„A gép nincs alaphelyzetben” szöveg olvasható. 
Ebben az esetben, a „Billentés alaphelyzetbe” gombot nyomja meg, és tartsa nyomva, 
míg a billentő teljesen függőleges helyzetbe kerül, és a Híd kicsit felemelkedik! 
 
Ha a gép üzemkész, a kijelző alatt található potméterrel állítható be a kívánt hajlítási szög. 
Ennek értéke a kijelzőn látható.  
 
Figyelem! Lezárt híd (leszorítás állapot) esetén a potméter forgatását a vezérlés nem veszi 
figyelembe, a kijelzőn lévő érték nem változik, és az az érték kerül hajlításra! A híd 
felnyitása után azonban a potméter pillanatnyi helyzetének megfelelő értéket veszi fel. 
 
 Ha a hajlítandó lemezt behelyezte, a „Híd le” gombot nyomja meg, és tartsa lenyomva, 
míg a leszorítás megtörténik, azaz a híd mozgása leáll. Ezután az „Hajlítás” gombot 
röviden megnyomva elindul a hajlítás, melynek végeztével a híd kb 10 mm felemelkedik. 
Hajlítás közben a kijelzőn a hajlítandó szög, valamint a billentő aktuális elmozdulásának 
értéke látható. 
 
2mm, vagy vastagabb lemezek esetén, a hajlítás során a híd megemelkedhet 1-2mm-t. 
Ilyenkor megnő a hajlítás rádiusza. 
Ezért lehetőség van, egy a hajlítást megelőző automata rászorítás bekapcsolására. 
Nyitott híd állapotnál nyomja meg a PLC-n lévő „enter” gombot. A kijelzőn a                      
„Rászorítás        igen-NEM „ felirat lesz látható. A „balra” nyilat megnyomva a felirat 
 „Rászorítás        IGEN-nem„ -re változik. Kilépés: „enter” gomb. 
 
  A „Beállítások”  menüpont alatt a következő funkciók érhetők el: 
 
Túlfutás:  
A billentő tömegéből adódó túlhajlítás korrigálására szolgál. Beállítás 90 fokos 
hajlításhoz! 
A beállítás menete: A túlfutást állítsa 0-ra. Hajlítson 90 fokot. Mérje le a hajlított szöget, 
és amennyivel több, (vagy kevesebb), azt írja be túlfutási értékként. 
Várakozási idő: 
A felhajlítás befejeztével, min 0,5mp-et várakoznia kell a billentőnek, mielőtt elindul 
vissza, mert ellenkező esetben károsodik a hajtómű. Nagyobb kiálló hajlított mező esetén 
ezt az időt célszerű megnövelni, hogy a lemez ne lengjen be. 
 
Leszorító nyitás idő: 
A hajlítás befejeztével a híd automatikusan felemelkedik. Ennek mértékét határozza meg 
ez a beállítás. 
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Préselési idő: 
A 130 fokra meghajlított lemezt lehetőség van összébb lapítani. Ezt úgy lehet elvégezni, 
hogy a hidat fel kell emelni annyira, hogy a visszahajlított rész a hajlítóél alá férjen, majd 
a hidat ráengedi, míg le nem áll. Ezt követően a „Préselés” gombot megnyomva tovább 
lapítható a hajtás. A préselés időre történik. Ennek maximuma 1 mp. 
 
Teszthajlítás 90 fokra: 
Ennél a képernyőnél két dolgot tehet. A PLC-n lévő felfele nyíllal kiléphet a menüből, 
vagy 
elvégezhet egy pontosítást a leggyakrabban használt lemezfajtához. 
Ehhez helyezzen egy lemezt a gépbe, zárja a hidat, majd nyomja meg az „Egyedi szög” 
gombot. Ekkor a gép elvégez egy hajlítást, melynek során nem veszi figyelembe a túlfutás 
mértékét, ezért ez a hajlítás mindenképpen több lesz mint 90 fok. 
Miután lehajlított, az „Írja be a mért fokot” felirat lesz látható. 
Mérje meg szögmérővel a tényleges hajlítás mértékét, majd írja be a PLC-be. 
 
Hibaüzenetek: 
 
Mindennemű hibára a „Billentő alaphelyzetbe” gombba épített piros hibalámpa villogása 
figyelmeztet. 
 
„Hiba! Leszorítás túlment!”  
Oka: Lemez nélkül, vagy tényleges visszahajlítás nélkül használják a préselés funkciót, 
vagy indokolatlanul van bekapcsolva a rászorítás funkció. A gép letilt, és hibajelzést ad. 
A „Híd fel”   gombot megnyomva, a híd megemelkedik, és a hibajelzés megszűnik.  
 
„Hiba! A billent ő túlhajtott!” 
Oka: 0-ra, vagy negatív értékre írt túlfutás, alacsony terhelés és maximális hajlítási szög. 
A „Billent ő alaphelyzetbe” gombot nyomja meg, és tartsa lenyomva, míg a billentő 
vissza nem tér egészen, és a híd kicsit megemelkedik. 
 
 
„Hiba! Billent ő túlterhelés!” 
Oka: túl vastag lemez hajlítása. Elhárítás az előzőek szerint.  
 
„Vezérlés kikapcsolt!” 
Oka: Pillanatnyi áramkimaradás, vagy a motorok túlmelegedése. 
Kapcsolja vissza a vezérlést. Ha nem sikerül, hagyja lehűlni a motorokat, majd újra 
próbálja meg bekapcsolni. 
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II.  M űszaki adatok 
 

TIPUS             XEM   1 m 1,25 m  1,5 m   2 m  2,5 m   3 m 4m 
Munkahossz        mm 1020 1270 1520 2020 2570 3020 4020 
Max. Lemezvastagság ( 400 N/mm2 )    3      3    2,5     2    1,5       1 0,6 
Hajlítómotor teljesítmény (kW)                                               1,5 
Leszorító motor (kW)                                               0,75 
Hossz                     mm 1350 1600 1850 2350 2850 3350 5100 
Magasság              mm                                              1140 
Szélesség               mm                                                700 
Teljes szélesség anyagütközővel   mm                                             1450 
Asztalmagasság   mm                                                900 
Anyagütköző        mm                                                750 
Súly                        kg 700 790 880 1050 1230 1400 1700 
Energia igény:                      3/N/PE AC 50 Hz 400V  3kW 
Környezeti hőmérséklet:                              + 5 °C-tól + 40 °C-ig 
Relatív légnedvesség:                                 30 %-tól  95 %-ig 
Átlagos tengerszint feletti mag.                                     Max. 1000m 
Kézi görgős olló vágási pont.                                      + / - 0,5 mm 
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TIPUS             XEME   1 m 1,25 m  1,5 m   2 m  2,5 m   3 m 4m 
Munkahossz        mm 1020 1270 1520 2020 2570 3020 4020 
Max. Lemezvastagság ( 400 N/mm2 )    4      4    3,5     3    2,5       2 1,6 
Hajlítómotor teljesítmény (kW)                                               1,5 vagy 2,2 
Leszorító motor (kW)                                               0,75 vagy 1,1 
Hossz                     mm 1350 1600 1850 2350 2850 3350 5100 
Magasság              mm                                              1250 
Szélesség               mm                                                750 
Teljes szélesség anyagütközővel   mm                                             1450 
Asztalmagasság   mm                                                900 
Anyagütköző        mm                                                750 
Súly                        kg 1000 1100 1250 1500 1750 2000 2400 
Energia igény:                      3/N/PE AC 50 Hz 400V  3kW 
Környezeti hőmérséklet:                              + 5 °C-tól + 40 °C-ig 
Relatív légnedvesség:                                 30 %-tól  95 %-ig 
Átlagos tengerszint feletti mag.                                     Max. 1000m 
Kézi görgős olló vágási pont.                                     + / - 0,5 mm 

 

Figyelem! Rozsdamentes lemezek hajlítása esetén, a táblázatban szereplő 
anyagvastagság értékeket 0,6-os szorzóval kell alkalmazni. 
 
 
 
III.  A használat: 
A gépet csak szakszerű telepítés és beüzemelés után szabad használatba venni.  
A telepítés során a gépet a beton alzatra megfelelő dűbelek alkalmazásával le kell rögzíteni. Ennek 
hiányában a gép nem fog megfelelő minőségben hajlítani! 
 
A telepítést követően a gép környezetéből el kell távolítani minden a rendeltetésszerű használattal nem 
összefüggő tárgyat, biztosítani kell a hajlító környezetében a szükséges munkaterületet. A gép mögötti 
területet el kell keríteni oly módon, hogy a híd alá semmilyen körülmények között senki ne nyúlhasson 
be. Erre a veszélyforrásra jól látható formában táblán is fel kell hívni a figyelmet ! Ha minden feltétel 
adott, a gép bekapcsolható a főkapcsolóval. 
 

A technológia sajátosságából eredően a felső híd nem rendelkezik 
védelemmel a kéz illetve más emberi testrészek alákerülése ellen, ezért 
fokozott figyelemmel kell a gépet üzemeltetni a roncsolásos ill. 
csonkolásos balesetek megelőzése érdekében! 
 
Először lemez nélkül ellenőrizzük a gép működését. Ha bármilyen rendellenességet tapasztalunk, a 
vészgombbal azonnal szakítsuk meg a működést! A hiba elhárítása után a vészgomb jobbra fordítva 
visszaugrik alaphelyzetbe és a gép ismét üzemkész állapotba kerül. 
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IV. Karbantartás, javítás: 
Hajtómű: 

 
Tárolás: 
• 60 napot meghaladó időtartamú tárolás esetén kenjük le a megmunkált felületeket oxidációt gátló 

anyaggal (pl. Mobilarma 248, vagy más megfelelő termék). 
• 6 hónapot meghaladó időtartamú tárolás esetén, a termékek megmunkált felületeit zsírozzuk le, az 

olaj nélkül szállított egységeket töltsük fel olajjal (a légzőnyílás a legmagasabb ponton helyezkedjen 
el). Üzembe helyezés előtt állítsuk be az előírt olajszintet . 

 
Üzembe helyezés:                 
• Indításkor bizonyosodjunk meg, hogy a hajtómű durva zajtól, rezgéstől mentesen fut. 
• A hajtómű várható élettartama növelhető, ha az első olajcseréig csak fokozatosan növeljük a terhelést, 

vagy a névl. terhelhetőség 50-70%-n járatjuk. 
 
Villamos motor: 
• A hajtóművön végzett minden munkálat előtt feszültség mentesítsük a motort. 
 
Karbantartás:  
• Javasoljuk a hajtóművek külső felületének rendszeres tisztítását, a hőátadást csökkentő 

szennyeződések eltávolítását. Ellenőrizzük, hogy a motor ventilátor fedél nyílásait nem zárta-e el 
idegen anyag. Oldószeres tisztításkor erős hőforrás, vagy nyílt láng jelenléte tilos! 

• Esetenként a hajtóművek külső felületi hőmérséklete 50 °C fölé emelkedhet, megfelelő védelem 
nélküli érintésük égési sebeket okozhat!  

• Az olajcserét igénylő hajtóművekben rendszeresen ellenőrizzük az olajszintet, és szükség esetén 
biztosítsuk utántöltéssel. A csere periódus lejártakor cseréljük le az olajat. Olajszint ellenőrzést, 
utántöltést és olajcserét leállított és környezeti hőmérsékletre lehűlt hajtóművön végezzünk. 
Szintetikus olaj ne keveredjen más típusú olajjal. 

• Csapágyak, tömítések és egyéb alkatrészek specifikációja a forgalmazótól kérhető. Kérdés esetén 
forduljon szakszervizünkhöz. 

 
A fenti műveleteket csak szakképzett személy végezheti. 

 
Kenőolajok, olajcsere:                  
 

Olaj hőmérséklet olajcsere (ásványolaj) olajcsere (szintetikus olaj) 
< 65 °C 8 000 üzemóra után 25 000 üzemóra után 
65 - 80 °C 4 000 üzemóra után 15 000 üzemóra után 
80 - 95 °C 2 000 üzemóra után 12 500 üzemóra után 

A szükséges olaj viszkozitása: 
 t körny: -15 °C  +25 °C t körny: -10 °C +40 °C 
Terhelés típusa Ásványolaj Szintetikus olaj Ásványolaj Szintetikus olaj 
Könnyű ISO VG 150 ISO VG 150 ISO VG 220 ISO VG 220 
Közepes ISO VG 150 ISO VG 150 ISO VG 320 ISO VG 220 
Nehéz ISO VG 220 ISO VG 220 ISO VG 460 ISO VG 320 

 Jóváhagyott kenő olajok: 
  Ásványi olaj   Szintetikus olaj 
 ISO VG 150 ISO VG 220 ISO VG 320 ISO VG 460  
AGIP Blasia 150 Blasia 220 Blasia 320 Blasia 460 Blasia S 220 
BP Energol GR-XP150 Energol GR-XP220 Energol GR-XP320 Energol GR-XP460 Energol SG XP220 
Shell Omala Oil 150 Omala Oil 220 Omala Oil 320 Omala Oil 460 Tivela Oil SC 320 
ESSO Spartan EP150 Spartan EP 220 Spartan EP 320 Spartan EP 460 Glycolube  220 
MOBIL Mobilgear 629 Mobilgear 630 Mobilgear 632 Mobilgear 634 Glygoyle 30 
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Olaj mennyiség: tájékoztató mennyiség a táblázat szerint, pontos mennyiség az üzemi helyzetbe 
állított hajtómű szintjelző nyílása szerint (ha a nyílás helye nem egyértelmű, forduljon a 
forgalmazóhoz).  
                                 
  A hajtómű olaj tájékoztató mennyisége (liter): 
 Olajjal feltöltve átadott hajtóművek Olajjal feltöltendő hajtóművek 
Hm.méret: 1... 2... 3... 4... 5... 6... 7... 8... 9... 10... 
C... sorozat: 0,4 1,25 1,75 1,4-3,5 2,3-5 2,9-7,2 6,5-11 11-18 19-31 28-46 
S... sorozat: 0,28 0,45 0,68 0,39 1,7-3,1 - - - - - 
A... sorozat: 1 1,7-1,9 2-3 3,5-5 3,8-12 5,7-17 8,5-25 14-43 24-41 - 
F... sorozat: 0,95 1,4-1,8 1,5-2,6 3,1-4,2 4,7-7,5 5,4-10 8,6-17 15-30 34-53 - 
Csiga.méret: 27 30 44 49 63 72-75 86 110 130 150 
W... sorozat: - - - - 0,35 0,7 0,9 - - - 
VF... sorozat: 0.025 0.045 0,075 0,12 0,32 0,5 0,87 1,7-2,8 2,3-3,9 3-4,3 
VFR... előtét: - - 0,05 0,065 0,15 0,3 0,3 0,4-0,7 0,4-0,7 0,4-1 
A fenti műveleteket csak szakképzett személy végezheti ! 
A hajtómű karbantartásán túl mindennemű hajtómű javítás csak szakműhelyben történhet ! 
 
Az élhajlító gép karbantartása 
Csúszó felületek zsírzása 100 üzemóránként a zsírzógombokon keresztül lehetséges a gép álló 
helyzetében. A burkolatok alatt elhelyezkedő lánc, illetve fogaskerékhajtások időszakos zsírkenést 
igényelnek 
 
VI. Munkavédelmi, balesetvédelmi tudnivalók 

 
A gép használata során előforduló főbb veszélyforrások: 
• Mozgó géprészek, ( lemez leszorító gerenda ) 
• A megmunkálandó anyag mozgatása, 
• Éles lemezek, munkadarabok, 
• Villamos berendezések. 
 
Általános követelmények: 
• A gépet csak az, a kezeléssel megbízott 18 éven felüli, szellemileg és fizikailag (orvosilag) alkalmas 

dolgozó működtetheti, aki a gép biztonságos kezelését elsajátította. 
• Ruházat: begombolt, testhez simuló munkaruha, acél betétes védő lábbeli, tenyérvédő vagy a lemez 

munkákhoz rendszeresített védőkesztyű. 
• Gyűrű, lánc, karóra, karkötő viselése munka közben tilos! 
• A lógó, laza hajat be kell fedni. 
• A gépet nem kezelheti olyan dolgozó, aki a kezén kötést, vagy ujjvédőt visel. 
• A védőberendezést, védőburkolatot  eltávolítani, kiiktatni vagy nélküle a gépet üzemeltetni TILOS !   

( Vészkapcsoló, áramtalanító főkapcsoló, motorvédő kapcsoló, burkolólemezek. ) 
• A forgó, mozgó gépalkatrészek veszélyzónájába hatolni szigorúan TILOS ! 
• A 20 kg-on felüli anyag behelyezését, mozgatását szükség esetén segédberendezéssel kell végezni. 
 
Munkakezdés előtt ellenőrizni kell: 
A gép kikapcsolt ( feszültségmentes ) állapotában: 
• A gépen lévő védőburkolatok épségét, 
• A villamos vezetékek és szerelvények épségét, 
• A munkaszervek állapotát, tisztaságát, rögzítettségét, 
• A munkavégzéshez szükséges munkaterület nagyságát, állapotát, 
• A feldolgozásra kerülő és a megmunkált anyagok ( lemezek ) megfelelő elbillenés, borulásmentes 

tárolását. 
 
A gép bekapcsolása után, üresjáratban: 
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• A vészleállító ( nyomógomb ) működőképességét, 
• A munkaszervek mozgásának megfelelő működését. 
 
 
 
 
 
A gépet azonnal le kell állítani és a hiba elhárításáig üzemen kívül kell helyezni, ha: 
• A vészleállító berendezés működésképtelen, 
• A gépen a szokásostól eltérő zörgés, rázkódás, lazulás, melegedés, vagy egyéb rendellenesség 

tapasztalható, 
• A munkaszerv megsérül, vagy meglazul, 
• A megmunkált anyag rakatai a gép kiszolgálását akadályozzák, 
• A védőberendezés meghibásodás folytán nem biztosítja az előírt védelmet. 
• A vészkapcsolót haladéktalanul működtetni kell, ha a gép nem szándékolt mozgást végez, az anyagot 

begyűri, megszorul, elektromos hiba lép fel illetve bármilyen balesetveszély lép fel. 
• A visszakapcsolást a „ Munkakezdés előtt ellenőrizni kell „ címnél leírtak szerint végezzük. 
 
Munkavégzés közben: 
• A munkavégzést csak a beállító és a munkahelyi vezető által ismertetett módon szabad végezni. 
• A  gépen a munkaszervek közé –függetlenül a védőberendezéstől– benyúlni TILOS ! 
• A gépet a munka megszakítása, a műhely elhagyása, illetve feszültség kimaradás esetén ki kell 

kapcsolni. 
 
TILOS ! 
• A feszültség alatt lévő gépen állítani, karbantartást, javítást végezni, 
• A hálózatra kapcsolt vagy üzemelő gépet felügyelet nélkül hagyni. 
 
Munkavégzés után: 
• A gépet az üzemi kapcsolóval kell leállítani és a főkapcsolóval és a hálózatról le kell választani. 
 
Karbantartás, javítás: 
• A gépen előforduló mechanikai hibákat csak a kijelölt karbantartó szakmunkás javíthatja ki. 
• A villamos berendezések javítását –  beleértve a biztosítók cseréjét ill. visszakapcsolását is – csak az 

illetékes villanyszerelő végezheti. 
• A dolgozó a gépen csak olyan természetű karbantartási ( kenési ) munkát végezhet, amely nem jár a 

gép szerkezetének megbontásával.  
 
Megjegyzés: 
• A munka biztonságát befolyásoló minden változás esetén az utasítást felül kell vizsgálni, illetve 

módosítani kell. 
• A biztonságtechnikai utasítást a gépen vagy a gép közelében el kell helyezni. 
• Meg kell győződni arról, hogy a gépet kezelő dolgozó a kezelési utasításban előírtakat elsajátította és 

a gyakorlatban alkalmazni tudja. Amíg ez kellő eredménnyel nem történik meg, a dolgozó csak 
felügyelet mellett foglalkoztatható. 
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s.sz. db megnevezés adatok s.sz. db megnevezés adatok 
1 1 alváz   26.3 15  M10x1.5 x 25 Kovácsolt belső kulcsnyílású csavar 
2 1 billentő öa   27 2  30x1.5 Rugós rögzítőgyűrű 

2.1 1 billentő lap 2730x525x40 28 4 PAP 4540 P10 Glyckodur persely 
2.2 1 billentő penge 2520x80x20 29 1 emelő hajtómű W75 0,75kW i=60 4P 
2.3 15 DIN 912 - M12 x 25 Hengeresfejű csavar 30 2 közvetítő tengely átm.:40x1447 

3 1 bal billentő kar   31 2  10 x 8 x 25 Retesz 
4 1 jobb billentő kar   32 1 billentő fogaskerék összeálítás   
5 1 bal billentő tengely átm.:65x255 33 1 elektromos szekrény   
6 2 bal csuszó léc   34 1 billentő motor és talpazat   
7 2 jobb csúszó léc   35 3  M16x2 x 150 Préselt hatlapfejű csavar 
8 4 M12 x 1.75 x 30 metrikus Hatlapfejű csavar 36 3  M12x1.75 x 40 Préselt hatlapfejű csavar 
9 16 AS 1110 - M12 x 60 Hatlapfejű végig menetes csavar 37 1  M12 Szorítóelemes anya 

10 20 ISO 4032 - M12 Hatlapú anya 38 2 összekötő csavar átm40/3M30x410 
11 1 jobb billentő tengely átm.:65x277 39 2 45 fok zsírzó   
12 1 jobb oldali emelő szerk.   40 2 billentőkar vég 80x40x20 
13 2 csuszka távtartó átm.:50x22 41 2 M6 zsirzo gomb M10x50 
14 1 bal oldali emelő szerk.   42 4 DIN 960 - M16 x 1,5 x 55 Hex-Head Bolt 
15 2 PAP 4050 P10 Glyckodur persely 43 1 PAF 30160 P10 PAF 30160 P10 
16 2 kis emelő fogaskerék m3  Z 22x40 44 1 ink jeladó konzol   
17 2 10-es nagy at átm.:40/10,5x5 45 1 jeladó potméter   
18 6 AS 1110 - M6 x 16 Hatlapfejű végig menetes csavar 46 1 jobbl old segédkar heg   
19 2 fogaskerék konzol 280x40x12 47 4 PAP 2010 P10   
20 6 AS 1110 - M12 x 30 Hatlapfejű végig menetes csavar 48 1 bal old segédkar heg   
21 2 gumi alátét átm.:60/40x8 49 2 gumi alátét átm.:60/40x8 
22 2 gumi alátét fedél átm.:60/30,5x12 50 1 billentőkar feszítő anya   
23 2 oldal vezető görgő   51 1 ISO 4762 - M16 x 30 Hexagon Socket Head Cap Screw 
24 1 alsó penge 2520x80x20 52 1 Vegálás kapcsoló hosszú karos kivitel 
25 14  M10  x  30 Bkny. süllyesztett fejű csavar 53 1 végállás tartó lemezkonzol   
26 1 XE fh szerelve   54 4 DIN 914 - M10 x 12 Hexagon Socket Set Screw 

26.1 1 felső híd   55 1 50-30x3 at átm.:50/30x3 
26.2 1 felső penge 2520x80x20         
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                               Huzalozási sorrend

Tr+>>X1-1>>X1-16>>Feszlámpa
Tr+>>X1-15
Tr+>>X2-5>>X2-10
Tr+>>dióda>>X2-1+kondi
Tr->>X1-2>>X1-19
Tr->>X2-5+kondi
Tr->>Sr1-A2>>Fesz+üzem lámpa
Tr->>Mk1-A2>>Mk2-A2>>Mk3-A2>>Mk4-A2
X1-3>>X2-2
X1-17>>X2-6
X1-18>>F3-96
F3-95>>F4-96
F4-95>>Sr1-11>>Start gomb
FF-16>>Start gomb
FF-18>>Sr1-14>>X2-8
X2-7>>Sr1-21>>X1-9
Sr1-24>>X1-10
Sr1-A1>>X2-9>>X1-8>>Üzemkész lámpa
X1-7>>X2-11
X1-6>>X2-12
X1-5>>X2-4
X1-4>>X2-13
X1-11>>X2-14
X2-15>>Mk1-A1
X1-12>>Mk2íA1
X1-13>>Mk3-A1
X1-14>>Mk4-A1
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