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ﬁ 901VT108
ﬁ @ — Viti svasate M5
~— DC.1124.03A
Disco di contrasto
0S1125/130
—~ Molla primaria
0F4GP710A120003
—~—— Spingidisco
901BB005
—~—— Cuscinetto frizione
OF4AGP710A12048A
—— Asta
0F4AGP710A120046
Disco condotto
O0F3SR140T260017
~— Disgo copduttore
sinterizzato
901RD006
~<=— Rondella antisvitamentc
0F4GP710A120001
— Mozzo
901VTO081ZN
—~—— Viti TE M6x12
0FAGP710A120092
— Campana frizione
0F4GP710A120300
— Corona
901BB016
—~—— Cuscinetto corona
901SE092
P Seeger
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COMPLESSIVO FRIZIONE A SECCO
SPEEDWAY 500

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO

I componenti
preassemblati.
Inserire il gruppo preassemblato sull’albero mantenendo il distanziale
posteriore originale.

Posizionare la rondella dentellata antisvitamento (9) sul mozzo (10)
aiutandosi con una piccola quantita di grasso per mantenerla in
posizione. Awvitare il dado originale alla coppia di serraggio prescritta dal
costruttore del motore.

Il funzionamento della frizione & strettamente correlato all'altezza del
pacco dischi. E necessario dunque misurare il pacco dischi prima del
montaggio.

L’altezza totale del pacco dischi deve risultare pari a 18,5 + 0.2 mm.
Installare il pacco dischi sul mozzo (10), iniziando con un disco
conduttore (8) e alternando i dischi successivi fino all’ultimo disco
conduttore (8).

Inserire I'asta (6) nel foro presente sull’albero controllando che all'interno
sia presente la sfera.

Posizionare quindi lo spingidisco (4) sul pacco dischi appena
montato facendo particolare attenzione ad allineare correttamente
lo spingidisco rispetto al mozzo e tenendo la scritta del codice
presente sullo spingidisco (4) visibile all’operatore.

| fori di diametro maggiore e di diametro minore presenti sullo spingidisco
(4) devono coincidere con le colonnette presenti sul mozzo (10) come
rappresentato nellimmagine seguente.

ATTENZIONE se questo montaggio non viene eseguito
correttamente si potrebbero verificare rotture o malfunzionamenti.

(10), (11), (12), (13), (14) e (15) vengono forniti

Posizionare la molla a tazza (3) nella sede presente nello spingidisco (4).
Installare quindi il disco di contrasto (2) tenendo la scritta del codice
visibile all’'operatore.

Il disco di contrasto (2) € anche un organo di regolazione del precarico
della molla (3).

Assicurarsi di posizionarlo poggiandolo sulle torrette del mozzo (10) in
corrispondenza dei fori piu alti (Posizione 1), in modo da avere il corretto
precarico della molla (3).

Puo essere ruotato e quindi poggiato sulle torrette in corrispondenza dei
fori pit bassi nel momento in cui il pacco dischi risulta pit basso rispetto
al nominale di almeno 0,2 mm (Posizione 2) o di almeno 0,4 mm
(Posizione 3).

Awvitare uniformemente le viti (1) serrando con chiave dinamometrica
alla coppia massima di 8 Nm.

A montaggio ultimato, attivare ripetutamente la leva frizione
verificando che compia il corretto funzionamento verificando il
distacco dello spingidisco dal pacco dischi sottostante.

Se necessario regolare dall’apposito registro, il gioco frizione che
dovra essere pari a quello previsto dal costruttore.

Buon divertimento!

NORME DI SICUREZZA GENERALI

-ILPRESENTE FOGLIO CONTIENE LE ISTRUZIONI PER ESEGUIRE CORRETTAMENTE LE
PRINCIPALI OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE DELLA FRIZIONE.

-LASTM S| RISERVA IL DIRITTO DI APPORTARE MODIFICHE IN QUALSIAS| MOMENTO AL
PRODOTTO SENZA ALCUN OBBLIGO DI AGGIORNAMENTO.

-1 PRODOTTISTM ITALY SRL SONO AD USO ESCLUSIVO PER LE COMPETIZIONI, POSSONO
ESSERE UTILZZATI SOLAMENTE IN PISTA.

-LE OPERAZIONI DI MONTAGGIO DEVONO ESSERE SCRUPOLOSAMENTE OSSERVATE ED

ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA UN TECNICO SPECIALIZZATO.

-PRIMA DI INSTALLARE LA FRIZIONE ESEGUIRE UN CONTROLLO PER VERIFICARE
LEVENTUALE PRESENZA DI GUASTO O MOMALE SULVEICOLO

-ACCERTARSI CHE NON CI SIANO PARTI IONE.
-ALCUNE PARTI DELLA FRIZIONE E DEI SUOI OOMPOIENTI POSSONO PRESENTARE
SUPERFICI TAGLIENT |- MANEG GIARE CON ATTENZIONE.

-ALCUNI COMPONENT | DELLA FRIZIONE PER LE LORO PICCOLE DIMENSIONI POTREBBERO
ESSERE INGERITI:

NORME PER LA CURA E PULIZIA DEL PRODOTTO

PARTI ANODIZZATE e/o LEXAN: NON USARE sulle parti anodizzate sia lucide che opache o sulle
componenti in lexan sicun tipo di srassatore @ base acida o . Usare esclusivamente saponi a
base neutra.

Consigliamo di utilizzare un pamno in micrafibra o spugna sintetica morbida non abrasiva, umids e
puiita per evitare abrasion e graffi sulle superfici.

E' invece vietato fuso di detergenti i alcool o prodotf chimici
decapanti o acki

Lavare sempre Ia moto si calda.

Non utilizzare kiropuirici macchine per la pulizia a vapore o qualsiasi tipo di sistema per il lavaggio

ad slta pressione o con slte temperature d'esercizio, qualsiasi tipo di lavaggio di questi tipi pud.

ivi, ma anche

ovinare. e superfici oilexan.
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901VT108
Screws M5

DC.1124.03A
Contrast disc

0S1125/130
Primary spring

O0F4AGP710A120003
Pressure plate

901BB005
Pressure plate bearing

OF4AGP710A12048A
Pushrod

OF4GP710A120046
Steel disc

0F3SR140T260017
Sintered conductor disc

901RD006
Notched washer

0F4GP710A120001
Hub

901VT081ZN
Screws TE M6x12

0F4GP710A120092
Basket

0F4GP710A120300
Sprocket

901BB016
Sprocket bearing

901SE092
Seeger
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DRY CLUTCH ASSEMBLY
SPEEDWAY 500

MOUNTING INSTRUCION

Components (10), (11), (12), (13), (14), and (15) are supplied pre-
assembled.

Insert the pre-assembled unit onto the shaft, keeping the original rear
spacer.

Place the notched washer (9) on the hub (10), using a small amount of
grease to hold it in place.

Tighten the original nut to the torque specified by the engine
manufacturer.

The clutch operation is closely related to the height of the disc pack.
Therefore, it is necessary to measure the disc pack before installation.
The total height of the disc pack must be 18,5+ 0,2 mm.

Install the disc pack onto the hub (10), starting with a sintered disc (8)
and alternating the subsequent discs until the last sintered disc (8).

Insert the pushrod (6) into the hole on in the shaft, checking that the steel
ball is present.

Then position the pressure plate (4) on the newly mounted disc pack,
paying particular attention to correctly align the pressure plate with
respect to the hub and keeping the code written on the pressure plate (4)
visible to the operator.

The larger and smaller diameter holes on the pressure plate (4) must
coincide with the columns on the hub (10) as shown in the following
image.

ATTENTION if this assembly is not carried out correctly, breakages
or malfunctions could occur.

Position the primary spring (3) in the seat on the pressure plate (4).

Then install the contrast disc (2) keeping the code writing visible to the
operator.

The contrast disc (2) is also a spring preload adjustment member (3).
Make sure to position it by resting it on the hub turrets (10) in
correspondence with the highest holes (Position 1), so as to have the
correct spring preload (3).

It can be rotated and then placed on the turrets in correspondence with
the lowest holes when the disc pack is lower than the nominal by at least
0.2 mm (Position 2) or at least 0.4 mm (Position 3).

Tighten the screws (1) evenly, tightening with a torque wrench to a
maximum torque of 8 Nm.

Once the assembly is complete, repeatedly operate the clutch lever
to ensure it functions correctly and that the pressure plate properly
disengages from the disc pack below. If necessary, adjust the
clutch play using the designated adjuster to match the
manufacturer's specifications.

Good fun!

GENERAL SAFETY REGULATIONS

-IN THIS SHEET ARE REPORTED THE DIRECTIONS TO PERFORM CORRECTLY THE
CLUTCH ASSEMBLY OPERATIONS

-STM RESERVES THE RIGHT, WITHOUT NOTICE, TO INTRODUCE ANY TECHNICAL CHANGE
WHENEVER DEEMED IT TO BE NECESSARY TO IMPROVE FUNCTION AND QUALITY OF
THE PRODUCTS.

-STMITALY SRL PRODUCTS ARE EXCLUSIVELY INTENDED FOR COMPETITION,

NOT SUITABLE ON MOTORBYKES ON PUBLIC ROADS.

-ASSEMBLY OPERATIONS MUST BE PERF( D BY A SKI ICIAN AND MUST

BESCRUPULOUSLY OBSERVED.

-BEFORE MOUNTING THE CLUTCH MAKE A COMPLETE INSPECTION OF THE MOTORBIKE
COMPONENTS, IN ORDER TO VERIFY THE POSSIBLE PRESENCE OF FAULTS OR ANOMALIES
‘ON THE VEHICLE.

-MAKE SURE THAT THERE ARE NO MISSING/DAMAGED PARTS IN THE CLUTCH KIT.

-SOME PARTS OF THE CLUTCH AND ITS COMPONENTS CAN HAVE SHARP SURFACE: HANDLE

WITH CARE.
-SOME COMPONENTS OF THE CLUTCH, BECAUSE OF THEIR SMALL DIMENSIONS CAN BE
SWALLOWED: KEEP AWAY FROM CHILDREN.

RULES FOR PRODUCT CARE AND CLEANING

ANODIZED and/or LEXAN PARTS: DQ NOT USE on bath glossy and matt anodized parts or on
lexan components any type of acid or alkaline based degreaser. Use only neutral-based soaps.

We using a soft, brasive, damp and clean microfiber cloth or synthetic sponge to
avoid sbrasions and scratches on surfaces.

However, the use of datergents confaining alcohol or aggressive chemical products. but also pigkling
agents or gcids is prohibited.

Abwsys wash vour motorcvcle cold, never hot,
Do not use pressure washers, steam cleaning machines or any type of high pressure washing system
or with high operating temperatures, any type of washing of these types can damage or permanently
1uin the anodized surfaces or lexan.
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