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NUMERY CZESCI OPISANYCH PRZEZ NINIEJSZA INSTRUKCJE

Niniejsza instrukcja opisuje przygotowanie i uzytkowanie narzedzi dokrecajgcych Norbar PneuTorque®, serii
PTM & PTME ze sterowaniem zewnetrznym (EC) oraz sterowanie zewnetrzne Norbar PneuTorque® i
sterownik Norbar.

Uzytkowanie PneuTorque® ze sterownikami innymi niz sterownik Norbar jest opisane w zatgczniku A.

Narzedzia PneuTorque® Z Napedem
| NumerCzesci | Model | Mozliwosci Narzedzia |

18120.B06 PTM-52-500-B-EC 500 N-m
18121.B06 PTM-52-800-B-EC 800 N-m
18122.B06 PTM-72-1000-B-EC 1000 N-m
18123.B08 PTM-72-1350-B-EC 1350 Nm
18124.B08 PTM-72-2000-B-EC 2000 N'm
18144.B06 PTME-72-1000-B-EC 1000 N-m
18145.B08 PTME-72-2000-B-EC 2000 N'm
UWAGA: Gtéwne modele PTM i PTME zostaty podane powyzej. Instrukcja opisuje rowniez inne

narzedzia PTM i PTME ze sterowaniem zewnetrznym z niewielkimi zmianami.
Opis opcji:

Opcjonalny Numer Czesci | opis

Dwukierunkowy (w kierunku wskazowek zegara —

*kkkk *%

B przeciwnie do kierunku wskazéwek zegara).
Freex *06 Kwadrat napedowy o wymiarze % A/F.
e 08 Kwadrat napedowy o wymiarze 1” A/F.

OpcjeModelu | _Ops

PTM -x*-xxxx_x EC PneuTorque® z podwojnym silnikiem.

PTME -**-****_x_EC PneuTorque® z podwojnym silnikiem i statg przedtuzkg koncowki.
PTM*-52-*****_.EC Przektadnia o srednicy 52 mm.
PTM*-72-*****.EC Przektadnia o srednicy 72mm.
PTM*-**-1000-*-EC Maksymalny moment obrotowy w N-m

Dwukierunkowy (w kierunku wskazéwek zegara — przeciwnie do

*_kk_kkkk_R_
PTM 0 kierunku wskazoéwek zegara).

Sterowniki Narzezdi

| NumerCzesei | Opis |

60244 Sterownik do narzedzia typu EC.
60254 Sterownik do narzedzia typu EC z wbudowang drukarka.

UWAGA: Gléwne modele sterownikéw zostaly podane powyzej. Instrukcja opisuje réwniez inne
sterowniki z niewielkimi zmianami.



BEZPIECZENSTWO

WAZNE: NIE UZYWAC NARZEDZIA PRZED PRZECZYTANIEM NINIEJSZEJ INSTRUKCJI. NIE
ZASTOSOWANIE SIE DO TEGO WYMAGANIA MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA
CIALA LUB USZKODZENIE NARZEDZIA.

Narzedzie jest przeznaczone do uzytkowania z fgcznikami gwintowanymi.

Zalecane jest stosowanie ochrony uszu.

Nie uzywac narzedzi w otoczeniu zagrozonym wybuchem, poniewaz zawierajg one smar i mogg powodowaé

niebezpieczenstwo wybuchu w obecnosci czystego tlenu. Narzedzia te zawierajg rowniez stopy aluminium,

ktére mogg powodowacé niebezpieczenstwo w niektérych strefach zagrozonych wybuchem.

Niespodziewany ruch narzedzia spowodowany sitami reakcji lub zerwanie kwadratu napedowego lub dzwigni
reakcyjnej moze spowodowac obrazenia.

Przed wymiang lub regulacjg kwadratu napedowego lub gniazda, odtgczy¢ narzedzie od wszystkich Zzrodet
zasilania.

Istnieje ryzyko zgniecenia pomiedzy dzwignig reakcyjng i obrabianym elementem.
Trzymac rece z daleka od dzwigni reakcyjne;.
Trzymac rece z daleka od wylotu narzedzia.
Uwazaé, aby luzna odziez, wiosy itd. nie zostaty ztapane przez obracajgce sie czesci urzadzenia.
Narzedzia te wymagajg dzwigni reakcyjnej. Patrz rozdziat na temat reakcji momentu obrotowego.

Przed wigczeniem zasilania sieciowego, nalezy upewnic sie, ze wszystkie weze zostaty prawidtowo
podfgczone. Zapobiega to ryzyku uderzenia wezem na sprezone powietrze.

Niespodziewany kierunek ruchu kwadratu napedowego moze spowodowaé niebezpieczne sytuacje.

Uzywac wytgcznie gniazd i adapteréw w dobrym stanie oraz przeznaczonych do uzycia z narzedziami z
napedem mechanicznym.

Klucze PneuTorque® nie sg udarowe, stuzg do dokrecania gwintowanych tgcznikéw z kontrolowanym
momentem obrotowym i muszg zawsze dziata¢ z przestrzeganiem nastepujacych zasad:

e  Zasilanie czystym powietrzem o minimalnym przeptywie 191/ s (40 CFM).

e  Urzadzenie Lubro Control lub podobne urzgdzenie filtrujgce, regulujgce i smarujace o $rednicy 2"
(12mm).

e  Gniazda udarowe lub wysokiej jakosci.

e Dzwignia reakcyjna.



WPROWADZENIE

Narzedzia PneuTorque® serii PTM & PTME ze sterowaniem zewnetrznym (EC) sg to narzedzia napedzane
sprezonym powietrzem, przeznaczone do dokrecania gwintowanych tgcznikéw kontrolowanym momentem
obrotowym. Sterownik narzedzia jest uzywany do doktadnego sterowania momentem dokrecajgcym
przyktadanym przez PneuTorque® i wyswietla ten moment. Istniejg modele o momentach obrotowych od 500
N-m do 2000 N-m.

Czesci Dostarczone Z Narzedziem

PTM-52 PTM-72 PTME-72

Réznica wizualna

Narzedzie PneuTorque® z 18120.806 e 18144.86
napedem 18121.B06 18124 B8 18145.B8
Korbowa dZW|gn|a_ reakcyjna (w 18646 18494 )
zestawie)
qursplen sprezynowy utrzmeJ_alcy 26588 26486 )
dzwignie reakcyjne (w zestawie)
Uchwyt (w zestawie) 18747 18747 18747
Swiadectwo kalibracji = - =
Instrukcja obstugi
(z CD w danym jezyku [jesli 34323 34323 34323
wymagane])
ik N ia Zawi
Sterowni arzed2|a awiera Bez Drukarki m
Sterownik narzedzia 60244 60254
Przewdd do gtowicy (6m) 61127.600 61127.600
Kabel sieciowy Rézne Rézne

Usuwanie

Ten symbol oznacza, ze wyrobu nie mozna usuwac razem ze zwyktymi odpadami.
Nalezy go usuwac zgodnie z miejscowymi przepisami dotyczgacymi recyklingu.

Wiecej informacji na temat recyklingu mozna uzyskac¢ u dystrybutora lub na stronie internetowe;j
Norbar (www.norbar.com).



http://www.norbar.com/

Akcesoria

Do PreuTorque®
PTM-52 PTM-72 PTME-72

Gniazdo zlgczki powietrza do

. . 28933 28933 28933
podtgczenia weza
Urzadzenie Lubro Control 16074 16074 16074
Kwadrat napedowy %4 (z wkretem 18544 i
mocujgcym) (25351.30)  18779(25352.45)
Kwadrat napedowy 1” (z wkretem 18545 i
mocujacym) (25351.30)  10492(25352.45)
Wat napedowy %4” (z trzpieniem ) i 77112.2 (26287)
mocujgcym) ’
Wat napedowy 1” (z trzpieniem ) i 18802 (26287)
mocujgcym)
Ptyta reakcyjna [UWAGA 1]
4
i#/
18298 18298
18558 18290
18576 18292
Ptyta reakcyjna dwustronna
18590 18293
Thumik 18591 18591 18591

Przedtuzka koncoéwki 6”

Przedtuzka koncoéwki 9”
Przedtuzka koncowki 12”

Przedituzona kohcéwka do kot
ciezarowek i autobuséw 9”
Przedtuzona koncéwka do kot
ciezarowek i autobuséw 12”

UWAGA 1:

Dla Sterownika Narzedzia

Rolki papieru do drukarki (Kupowane na www.rs-components.com)

(3/4”) 18594.006
(3/4”) 18594.009
(3/47) 18594.012

(1”) 18755.006
(1”) 18755.009

(17) 18755.012

(3/4") 19087.009
(1) 19089.009
(3/4") 19087.012
(1") 19089.012

Wymaga réwnoczesnego uzycia dzwigni reakcyjnej i adaptera dzwigni reakcyjnej.

Bez Drukarki

224-9853


http://www.rs-components.com/

CHARAKTERYSTYKI | FUNKCJE
Narzedzie PneuTorque® Z Napedem

Silnik Podwajny
Narzedzie uzywa dwaoch silnikow; silnika 1 aby szybko zakreci¢ fgcznik i silnika 2 aby przytozy¢ moment
koncowy.

Przetwornik Momentu

Wszystkie modele sg wyposazone w przetworniki momentu obrotowego, ktére stanowig czes$¢ narzedzia i
nie mogg zosta¢ zdemontowane. Mierzony moment obrotowy jest wyswietlany na sterowniku narzedzia.
Spust

Spust steruje przeptywem powietrza. Im bardziej wcisniety jest spust, tym wiecej powietrza przeptywa do
narzedzia. Umozliwia to powolne ustawianie nasadki i dzwigni reakcyjnej. Gdy ustawienie zostato wykonane,
spust nalezy catkowicie wcisngé, aby prawidtowo zastosowa¢ moment obrotowy.

Wybor Kierunku Wskazéwek Zegara / Przeciwnego Do Wskazowek Zegara

Narzedzia mogg dokrecac i odkrecac fgczniki gwintowane obracajgc sie w obu kierunkach.

Dzwignia Reakcyjna

Dzwignia reakcyjna zapewnia przekazywanie wszystkich sit reakcji, aby reakcja momentu obrotowego nie
byta przekazywana na operatora. Dostepne sg rézne typy dzwigni reakcyjnych, obejmujgce reakcje PTME z
przedtuzong koncéwkg Przedtuzona koncéwka PTME jest uzywana tam, gdzie dostep narzedzia jest
ograniczony, w tym zastosowanie do nakretek kot ciezkich pojazdow.

Brak Udaru

Niski poziom drgan powoduje, Zze narzedzia te sg wygodne i bezpieczne dla operatora. Dodatkowo powoduje
to mniejsze szkody dla narzedzia, nasadek i tacznikdw gwintowanych.
Wymienny Kwadrat Napedowy

Aby unikng¢ uszkodzen wewnetrznych narzedzia (spowodowanych w szczegdélnosci zbyt duzym momentem
obrotowym), wyjscie kwadratu napedowego zostato zaprojektowane tak, aby ulec $cieciu w pierwsze;j
kolejnosci. Narzedzia PneuTorque® sg dostarczane z kwadratem napedowym, ktorry mozna tatwo
wymienia¢, dostepne sg rowniez inne rozmiary.

Wieszak

Wieszaka mozna uzywac do podwiesi¢ PneuTorque® do stojaka.

Stan Graniczny

Narzedzie jest wyposazone w diody LED pokazujgce stan urzgdzenia podczas procesu dokrecania.



Sterownik Narzedzia

Wyswietlacz

Ekran ciektokrystaliczny z podswietleniem pokazuje doktadny odczyt przyktadanego momentu obrotowego i
ustawienia sterownika.

Graniczne Momenty Obrotowe

Sterownik narzedzia posiada 12 zestawdw ograniczeh do sterowania dokrecaniem. Kazde ograniczenie ma
wartos¢ docelowg i dolng i gérna tolerancje. Gdy dolna tolerancja zostaje osiggnieta narzedzie wytaczy sie.
Stan Graniczny

Stan graniczny jest pokazany na ekranie jako LO/OK/HI i za pomocg $wiecacych diod LED pokazuje ‘PASS’
(dziata) lub ‘FAIL’ (zatrzymanie).

Port Seryjny

Port seryjny jest dostarczany jako wyjscie danych do komputera lub drukarki. Opcje zawierajg wysytanie
stanu granicznego, godziny i daty.

Drukarka

Wersja 60254 sterownika posiada wbudowang drukarke, ktéra umozliwia wydruk danych na temat momentu
obrotowego.



INSTRUKCJA PRZYGOTOWANIA

Przygotowanie narzedzia PneuTorque® obejmuje nastepujgce punkty:
1. Wieszak do PneuTorque®

Podtgczanie doptywu powietrza

Reakcja momentu obrotwego

Podtgczanie sterownika

Kierunek obrotow

Smarowanie Powietrza

N o o~ Db

Sterownik Norbar

Przygotowanie nalezy wykona¢ w pokazanym porzadku.

Wieszak Do PneuTorque®

Wieszak do PneuTorque® (rysunek 1-E) jest przeznaczony do uzycia z odpowiednim stojakiem, co zapewni
wygodne uzywanie narzedzia. Wieszak nalezy zdjgc jesli nie jest potrzebny.

Podtgczanie Doptywu Powietrza

OSTRZEZENIE: ABY UNIKNAC NIEBEZPIECZENSTWA UDERZENIA WEZEM
POWIETRZNYM, WSZYSTKIE PODLACZENIA NARZEDZIA MUSZA
ZOSTAC WYKONANE PRZED WLACZENIEM ZASILANIA POWIETRZEM.

Upewnic¢ sig, ze wszystkie weze sg czyste, w dobrym stanie i wolne od zanieczyszczeh /wody.

Podtgczy¢ ztgczke wlotowg powietrza (rysunek 1-C) na narzedziu do wylotu urzgdzenia lubro control
(rysunek 1-B) (nie dostarczone), przestrzegajac strzatek wskazujgcych kierunek przeptywu powietrza.

WSKAZOWKA: W przypadku narzedzi dostarczanych ze ztagczami
powietrza, nalezy umocowac¢ wtyk ztagcza do otworu
wlotowego narzedzia a gniazdko ztgcza do weza z
powietrzem.

W celu podtaczenia $cisna¢ razem zigczki.

Aby odlaczyé¢, odciggnac¢ blokade na ztgczu gniazdka.

Podtgczy¢ wlot urzadzenia lubro control (rysunek 1-B) do doptywu powietrza z sieci (rysunek 1-A), z uzyciem
weza o minimalnej srednicy 2" (12mm).

UWAGA: Unikaé uzywania wezy o srednicy 2" e—"
dtuzszych niz 5 metréow od zasilania do \

regulatora cisnienia, poniewaz pogorszy to
parametry narzedzia.

Wigczy¢ doptyw powietrza i sprawdzi¢ czy nie ma
nieszczelnosci.

RYSUNEK 1 - Podtgczenia



Reakcja Momentu Obrotowego

Dzwignia reakcyjna zapewnia przekazywanie wszystkich sit reakcji, aby reakcja momentu obrotowego nie
byta przekazywana na operatora. Dostepne sg rézne typy dzwigni reakcyjnych.

Dopasowac dzwignie reakcyjng wg ponizszych wskazéwek:

Model Lo " . .
Typ Dzwigni Reakcyjnej Instrukcja Dopasowania

Korbowa dzwignia reakcyjna Zatozy¢ dzwignie / ptyte reakcyjng (rysunek 1-D) na
(standardowa) kwadrat napedowy, aby wprowadzi¢ wpust reakcyjny.
Jednostronna ptyta reakcyjna (opcja) Zabezpieczy¢ znajdujgcym sie w zestawie
Dwustronna ptyta reakcyjna (opcja) pierScieniem sprezynowym.
Zatozy¢ zgodnie z instrukcjg dostarczong razem z
PTM przediuzong kohcdwka.

Przedtuzona koncéwka (opcja)

PTME Przedtuzona koncéwka (standardowa) Zamontowa_na fabrycznie, bez mozliwosci
zdejmowania.

Konieczne jest, aby dzwignia reakcyjna przylegata do solidnego przedmiotu lub powierzchni przylegajgcej do

dokrecanego tgcznika. Powierzchnia styku musi znajdowacé sie w zacieniowanym obszarze rysunku 2 i musi

by¢ mozliwie najwigksza.

Nasadka O Duzej Nasadka O
Diugosci Standardowej Dtugosci

Reakcja momentu obrotowego moze by¢ odbierana wytgcznie w obszarach zacieniowanych

RYSUNEK 2 — Obszar Bezpiecznej Reakg;ji

OSTRZEZENIE: NALEZY UWAZAC, ABY DZWIGNIA REAKCYJNA BYLA UZYWANA
ZGODNIE Z OGRANICZENIAMI PODANYMI NA RYSUNKU 2.

Do zastosowan specjalnych lub w razie koniecznosci uzycia gltebszych nasadek, standardowa dzwignia
moze zostac przediuzona, ale tylko w ramach ograniczen pokazanych na rysunku 2. Dostepne sg
alternatywne dzwignie reakcyjne, patrz strona 5.

OSTRZEZENIE: NIEPRZESTRZEGANIE OGRANICZEN POKAZANYCH NA RYSUNKU 2
PRZY ZMIANIE STANDARDOWYCH DZWIGNI REAKCYJNYCH MOZE
SPOWODOWAC PRZEDWCZESNE ZUZYCIE LUB USZKODZENIE
URZADZENIA.

Standardowe przedtuzki kwadratu napedowego NIE MOGA by¢ uzywane, poniewaz moze to spowodowac
powazne uszkodzenia napedu narzedzia. Dostepny jest zestaw koncoéwek przedtuzonych do zastosowania w
razie ograniczonego dostepu. Sg one zaprojektowane, aby prawidtowo utrzymywac kohcowke napedowa.



Wymiary standardowych dzwigni reakcyjnych sg pokazane w ponizszej tabeli:

|___Dzwignie Reakcyjne (Standardowe) | Narzedzie | ‘L' | ‘A" | B | W | 'SQ"_

o PTM-52 60 131 71 35 3/4”

'ﬁ

PTM-72 75 165 91 48 1”

S PTME-72 \
e (1000 N-m) 808 110 63 12 3/4
PTME-72 ,

(2000 N-m) 515 110 62 16 1

Gdy narzedzie PneuTorque® dziata, ramie reakcyjne obraca sie w kierunku odwrotnym do kwadratu
napedowego i musi by¢ przytozone do mocnego przedmiotu lub powierzchni przylegajacej do dokrecanej
Sruby. Patrz rysunek 3(a), 3(b), 3(c) i 3(d).

Reakcja Momentu Obrotowego
Model Przeciwnie Do Wskazéwek Zegara

PneuTorque® W Kierunku Wskazéwek Zegara (Tylko narzedzia z dwoma kierunkami

Przykfad
narzedzia PTM.

RYSUNEK 3(a) RYSUNEK 3(b)

Przykfad
narzedzia z
opcjonalng
przedtuzong

kohAcowka lub
narzedzia PTME.

RYSUNEK 3(c) RYSUNEK 3(d)

OSTRZEZENIE: PODCZAS UZYWANIA NARZEDZIA ZAWSZE 'I_'RZYMAC RECE Z
DALA OD D2WIGNI_ REAKCYJNEJ, PONIEWAZ MOZE TO
WYWOLAC POWAZNE OBRAZENIA.
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Podtgczanie Sterownika Narzedzia

OSTRZEZENIE: STEROWNIK NARZEDZIA JEST DOSTARCZANY Z DWOMA KLUCZAMI
DO OTWIERANIA DRZWICZEK. KLUCZE TE SA WYMAGANE DO
CELOW AUTORYZOWANEJ KONSERWACJLI.

1. Podiagczy¢ gtowny przewdd narzedzia (rysunek 1-G) do zigczki
narzedzia (rysunek 1-F) i do sterownika (rysunek 4).

UWAGA: Uzycie sterownika nie wyprodukowanego przez Norbar —
patrz Zatacznik A.

2. W przypadku uzywania portu seryjnego, podtgczyé komputer lub
drukarke seryjng do gniazda RS232.
(Model 60254 z drukarkg nie posiada gniazda RS232).

3. Zigczka elektromagnetyczna (jesli dostarczona) nie stosuje sie do tego

narzedzia.
4. W przypadku uzywania podajnika nasadek, podtgczy¢ do ztaczki ‘Socket RYSUNEK 4 —
Tray’ (wytacznie dla zastosowan na specjalne zamdwienie). Sterownik Norbar

5. Podigczy¢ sterownik do zasilania sieciowego.
Wymagane jest zasilanie pragdem zmiennym 100V — 240V.

WSKAZOWKA: Jesli nalezy wymienié wtyczke sieciowa, nowa wtyczke nalezy podiaczyé
nastepujaco:

BRAZOWY - FAZA NIEBIESKI - ZERO ZOLTOZIELONY - UZIEMIENIE

OSTRZEZENIE: WAZNE JEST, ABY POMIEDZY STEROWNIKIEM | SIECIA ZASILAJACA
WSZYSTKIE PRZEWODY (FAZA, ZERO | UZIEMIENIE) BYLY
PODLACZONE. JESLI UZIEMIENIE NIE JEST DOSTEPNE (ZASILANIE
DWUKABLOWE) ZALECA SIE PODLACZENIE ODDZIELNEGO
PRZEWODU UZIEMIAJACEGO DO STEROWNIKA.

UWAGA: Jesli wtyczka sterownika jest podtaczona poprzez bezpiecznik, jego wymagane
zabezpieczenie wynosi 5A.
W razie watpliwosci skonsultowaé sie z wykwalifikowanym elektrykiem.

6. Wigczy¢ zasilanie sieciowe.

1"



Kierunek Obrotow

Wybra¢ zadany kierunek obrotow.

RYSUNEK 5(a) — Zgodnie Z Ruchem RYSUNEK 5(b) — Przeciwnie Do
Wskazowek Zegara Wskazéwek Ruchu Zegara
(Strzatka w kierunku kwadratu (Strzatka w kierunku przeciwnym
napedowego) kwadratu napedowego)

OSTRZEZENIE:  NIEPELNE PRZEKRECENIE PIERSCIENIA ZMIANY KIERUNKU
SPOWODUJE USZKODZENIE PRZEKLADNI.

Smarowanie Powietrza

Narzedzie powinno byé uzywane ze smarowaniem olejowym w podawanym powietrzu, osigga sie to przez
uzycie urzadzenia Lubro Control (niedostarczone).

Ustawianie smarowania powietrza:

a. Nalac¢ oleju hydraulicznego (Shell Tellus S2M 32 lub innego oleju dobre;j
jakosci) do urzadzenia Lubro Control).

b. Upewni¢ sie, ze kwadrat napedowy narzedzia moze sie swobodnie obracac.
c. Uruchomié narzedzie naciskajgc spust.

Nastawi¢ urzagdzenie Lubro Control na maksymalne ci$nienie powietrza

narzedzia.
Cisnienie powietrza jest pokazane na wskazniku.

WSKAZOWKA: Maksymalne cisnienie da maksymalng predkos¢
narzedzia. RYSUNEK 6 — Urzadzenie

e. Wyregulowac¢ urzadzenie Lubro Control, aby podawato 6 kropli oleju na Lubro Control
minute.

f.  Zwolni¢ spust.

WAZNE: ABY OTRZYMAC PRAWIDLOWE USTAWIENIA, KLUCZ MUSI SIE SWOBODNIE
OBRACAC PODCZAS REGULACJI CISNIENIA POWIETRZA.

Wiecej szczegotow znajduje sie w instrukcji urzgdzenia Lubro Control.
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Sterownik Norbar

UWAGA: Moment obrotowy przykfadany przez PneuTorque® zalezy od ustawienia DOLNEJ

GRANICY na sterowniku.

1. Wigczy¢ sterownik narzedzia. Ekran i klawiatura sg pokazane na rysunku 7, wiecej szczegotdow znajduje

sie w Zatgczniku B.

RYSUNEK 7 — Ekran | Klawiatura

2. Sterownik narzedzia bedzie przestrzegat schematu przeptywu pokazanego na rysunku 8.
W przetwornikach ,inteligentnych”, sterownik bedzie wykonywat pomiar (Measure).

W przetwornikach ,nie inteligentnych”, sterownik wyswietli ,CONNECT TRANSDUCER”

(PODLACZ PRZETWORNIK).
Przycisngé “Enter” aby wprowadzi¢ szczegdty przetwornika jak pokazano na rysunku 9.

SWITCH ON
DISPLAY
LOGO

SMART
TRANSDUCER ?

DISPLAY
TRANSDUCER
DETAILS

TRANSDUCER
DETAILS [¢——YES
SCREEN

RETURN TO
MEASURE

EXIT

¢ NO
17. SET UP
SOFTWARE # XXXXX.XXX
1.LIMITS SETTINGS
2.SETTINGS

A —P|3.RETURN TO MEASURE
. 22. CONFIRM
LIMITS < LIMITS
A
A 4
20. SET
91. SELECT .| 19.SELECT |
PASSWORD TARGET > UNITS » TRANSDUCER
LIMITS
< EXIT ¢

RYSUNEK 8 — Schemat Przeptywéw Sterownika
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3. Przycisng¢ |Z aby wejs¢ do menu SET UP (ustawienia):

17. SET UP (ustawienia) X
SOFTWARE # 37712. XXX

1. LIMITS (granice)
2. SETTINGS (ustawienia)
3. RETURN TO MEASURE (powrét do pomiaréw)

~TO CONFIRM (zatwierdz)

4. Aby ustawi¢ wartosci graniczne przycisng¢ 1 na sterowniku. Sterownik umozliwia ustawienie 12 wartosci
docelowych, kazda warto$¢ docelowa moze byé ustawiona dla innej wartosci dokrecania (patrz rysunek 8).

5. Wprowadz hasto.

UWAGA: Wszystkie ustawienia sg zabezpieczone hastem, hasto domysine to 000000.

W przypadku utraty hasta patrz rozdzial o usuwaniu problemoéw.

6. Typowe zastosowanie momentu obrotowego jest pokazane na rysunku 10.
Narzedzie ‘wytgczy sie’ sie po osiggnieciu dolnej granicznej wartosci momentu obrotowego.

Po zatrzymaniu sie, narzedzie odczeka chwile (‘Tool Response Time’ — czas odpowiedzi narzedzia) aby
zatrzymac sie catkowicie na ‘Torque Apllied’ (moment przytozony).

GRANICA 1 CZERWONA dioda miga
GORNA
+— Moment
% przy}oiony t ZIELONA dioda swieci
= GRANICA
O DOLNA
= + CZERWONA dioda
Swieci
Ponizej 0,5%
mozliwosci narzedzia \
0
. Czas narzed
Zatrzyn;ame odpowiedzi . )
narzedzia \ narzedzia ) Catkowite zatrzymanie
ple— narzedzia
RYSUNEK 10 — Typowy Sposéb Przytozenia Momentu
UWAGA:

Dilugos¢ czasu odpowiedzi narzedzia zalezy od predkosci narzedzia, ci$nienia
powietrza, typu potgczenia i uzywanego smarowania.
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7. Wybra¢ ,TARGET X” (wartos¢ docelowa X) na sterowniku. Wcisnaé enter.
8. Woybra¢ UNITS (jednostki) pomiaru. Wcisngé enter.

9. Woprowadzi¢ wymagang TARGET VALUE (wartos¢ docelowg). Przycisnaé strzatke skierowang w dot.
Wprowadzi¢ UPPER LIMIT (granice gorng) jako % wartosci docelowej. Przycisng¢ strzatke skierowang
w dot.
Wprowadzi¢ LOWER LIMIT (granice dolng) jako % wartosci docelowej (to jest warto$¢ zatrzymania).
Przycisngc¢ strzatke skierowang w dot.
Wybra¢ OPERATE (praca) (OFF — wyt, kierunek w prawo (Clocwise) lub w lewo (Anticlockwise) lub oba
(Both) kierunki. Wcisng¢ enter.

10. Wyswietli sie komunikat CONFIRM LIMITS (potwierdz wartosci graniczne). Wcisng¢ enter.

11. Wybraé nastepng warto$é docelowa do ustawienia. Po | X |zakonczeniu nacisnag.

12. DOLNA GRANICA dla kazdej wartosci docelowej moze wymagac regulacji, po sprawdzeniu narzedzia
na ztgczu, ktére ma by¢ skrecone.

UWAGA: Jesli nie ustawiono wartosci granicznych, na sterowniku bedg migac¢ diody czerwona i
zielona rownoczesnie, a cewka narzedzia nie dostanie pradu i narzedzie nie bedzie
mogto zostaé¢ uruchomione.

13. Czas resetowania sterownika mozna wybiera¢ sprzetowo pomiedzy 1 i 5 sekund.

Aby zmieni¢ czas resetowania, otworzy¢ drzwiczki sterownika i zlokalizowa¢ przetgcznik wyboru czasu
resetowania. (rysunek 11).

Ustawic przetgcznik 1 (lewy) na zgdany czas (pokazano w potozeniu gérnym — czas wynosi 1 sekunde)

. Czas

W gore 1 sekunda
W dot 5 sekund

RYSUNEK 11 — Przetgcznik Czasu Resetowania
14. Aby wyswietli¢ ustawienia (SETTINGS) nacisngc¢ 2.

17. SET UP (ustawienia) X
SOFTWARE # 37712. XXX

1. LIMITS (granice)
2. SETTINGS (ustawienia)
3. RETURN TO MEASURE (powrét do pomiarow)

~TO CONFIRM (zatwierdz)

16



Ustawienia fabryczne sg pokazane ponizej:

Tryb Ustawienia____________[Opce |

ENGLISH, FRANCAIS, DEUTSCH, ITALIANO,

JEZYK Angielski ESPANOL, DANSK, NEDERLANDS, SUOMI,
NORSK, SVENSKA, PORTUGUES.
HAStO 000000 Dowolne 6 znakow.
DATA 1 GODZINA GMT Ustawienie daty DD/MM/RR lub MM/DD/RR
TRYB . 500Hz 100Hz do 2500Hz Dla najlepszych wynikéw ustawié
CZESTOTLIWOSCI 500Hz.
Bez parzystosci
9600 Baud
8 bitéw danych / 2 bity

zatrzymania
Bez pierwszego znaku
PORT SERYJNY Graniczne wartosci wyjsciowe Patrz rozdziat port seryjny.
Jednostki wyjsciowe
Bez podawania daty/godziny
Podawanie numeréw linii
Bez powitania
Opéznienie linii 0,5 sekundy
NISKA / SREDNIA / WYSOKA.
Jest to wartos¢, do ktérej musi spasé moment

CZULOSC ; - s
obrotowy, aby zarejestrowac pierwszg wartosé
PIERWSZEJ
- NISKA szczytowa.
WARTOSCI . o o
SZCZYTOWEJ NISKA — musi spasc o jO % odczytu
SREDNIA — musi spas¢ o 5% odczytu
WYSOKA — musi spas¢ o 2,5% odczytu
CZAS . . : o :
WSTRZYMANIA 2 sekundy ml)er?)l;trywny. Patrz instrukcje ustawienia / sterownik
AUTORESETU '

0,5% do 99% mozliwosci przetwornika.

Jest to punkt, w ktérym tryb pamieci rozpoczyna

prace, wszystkie tryby bedg sledzone (TRACK)
SPUST OD 5% ponizej tej wartosci. Moze to pomoc w pokonywaniu

fatszywych wynikow.

Wprowadzone wartosci ponizej 0,5% beda dziataé

jak 0,5%.

JEDNOSTKI N-m, Ibf-ft i kgf-m. Wszystkie jednostki

Wyftacznie tryb narzedzia .
TRYBY blokujacego sie (przycisk 6) R
CZAS DO 0 do 99 minut.
OBNIZENIA o . o

0 Czas przed obnizeniem poziomu zasilania.
POZIOMU Aby wylgczy¢, wprowadzi¢ 0’
ZASILANIA y wyrgczye, wprowadzic L.
WARTOSCI . Co . - .
DOMYSLNE Wszystkie ustawienia i ustawione wartosci graniczne
DRUKOWANIA moga zosta¢ wydrukowane.

WSKAZOWKA: Obecnosé I U na ekranie, oznacza wigksza ilo$é elementéw w menu.

15. Przycisngc¢ & aby wrdcic¢ do ustawien.

16. Przycisng¢ & aby wréci¢ do pomiaréw.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

OSTRZEZENIE: TRZYMAC RECE Z DALA OD DZWIGNI REAKCYJNEJ.

OSTRZEZENIE: NARZEDZIE MUSI BYC PODTRZYMYWANE PRZEZ CALY CZAS
UZYWANIA, ABY UNIKNAC NIESPODZIEWANEGO UPADKU LUB W
RAZIE USZKODZENIA £ ACZNIKA LUB KOMPONENTU.

Dokrecanie
UWAGA: Upewni¢ sie ze instrukcje przygotowania zosaly zastosowane.

1. Zalozy¢ na narzedzie PneuTorque® nasadke udarowg lub wysokiej jakosci o rozmiarze dopasowanym
do tgcznika.

WSKAZOWKA: Aby zwiekszyé bezpieczenstwo zaleca si¢ zabezpieczenie nasadki na kwadracie
napedowym.
Najczesciej wykonuje sie to przy uzyciu trzpienia i o-ringu, zgodnie z zaleceniami
producenta nasady.

2. Wiaczy¢ sterownik. Diody LED zaswiecg sie i bedg migacé.
Wyswietlony jest tryb “TRACK” (Sledzenia).

3. Upewni¢ sig, ze moment obrotowy dokrecenia zostat ustawiony dla biezgcego tacznika.

4. Aby uzyskac lepsze wyniki, sprébowa¢ Penutorque® w kierunku pracy przed wyzerowaniem.
Wyzerowac ekran (naciskajgc 0) gdy narzedzie nie jest obcigzone, a sterownik w trybie sledzenia.

5. Wybrac tryb “Stall Tool” (blokada narzedzia) (przycisngc¢ 6).
6. Wybra¢ wymagane wartosci graniczne z uzyciem przyciskow W goére i W dot.
7. Upewni¢ sie, ze selektor kierunku obrotéw jest prawidtowo ustawiony.

8. Obréci¢ uchwyt do odpowiedniego potozenia w stosunku do dzwigni reakcyjnej. Zatozy¢ narzedzie na
dokrecany tacznik z dzwignig reakcyjng przylegajaca do punktu reakcji. Patrz rysunek 12.

9. Przyja¢ odpowiednig postawe, aby przeciwdziata¢ zwyktym lub niespodziewanym
ruchom narzedzia spowodowanym sitami reakc;ji.

10. Czesciowo wcisng¢ spust aby doprowadzi¢ do zetknigcia dZzwigni
reakcyjnej z punktem reakcji.

RYSUNEK 12- Dokrecanie tacznika Z
Prawym Gwintem
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11. Catkowicie wcisng¢ wpust i trzymac do osiggniecia zablokowania (dolna granica).
nastepnie zwolni¢ spust.

UWAGA: Jesli spust nie jest catkowicie wcisniety, do tagcznika nie zostanie przytozony caly
moment obrotowy.

12. Spust nalezy zwolni¢ zanim narzedzie sie zresetuje, aby zapobiec kolejnemu przytozeniu momentu.

3. Przytozony moment jest pokazany na narzedziu i sterowniku w nastepujgcy sposob:

Diody Na Dlody Na
Moment Przytozony Ekran Diody / Granica

Ponizej 0,5%

lizej 0,5 . BRAK BRAK BRAK
mozliwosci narzedzia
E%”L'f\leé j?RAN'CY BURSZTYNOWY/ “LO” CZERWONY FAIL  CZERWONY
“PASS’ ZIELONY / ,OK’ ZIELONY “PASS” ZIELONY
Powyzej ,GRANICY " Migajacy Migajacy
GORNEJ’ CZERWONY HI CZERWONY .FAIL”  CZERWONY

Na wyswietlaczu wyswietlana jest warto$é szczytowa momentu.
Sterownik zresetuje sie po 1 lub 5 sekundach, zgodnie z ustawieniem.

14. Typowe przytozenie momentu — patrz rysunek 10.
WSKAZOWKA: Jesli przytozony moment jest znacznie wyzej wartosci docelowej, granica dolna
moze zosta¢ obnizona aby to skompensowaé. Poméc moze réwniez zmniejszenie

ci$nienia powietrza.

WSKAZOWKA: Jesli przytozony moment jest znacznie nizej wartosci docelowej, granica dolna
moze zosta¢ podwyzszona aby to skompensowag.

15.  Zdjg¢ narzedzie z tacznika.
WSKAZOWKA: Gdy sterownik sie zresetuje, odczyt momentu jest wysytany przez port seryjny do
wewnetrznej drukarki (jesli jest podigczona). Jesli odczyt nie jest wymagany,

nacisngé¢ przycisk PRINT/NO PRINT (drukuj/nie drukuj — przycisk 9), wyboér jest
wyswietlany na ekranie.
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Odkrecanie

1. Zalozy¢ na narzedzie PneuTorque® nasadke udarowg lub wysokiej jakosci o rozmiarze dopasowanym
do tacznika, ktéry ma zostac¢ odkrecony.

WSKAZOWKA: Aby zwickszyé bezpieczenstwo zaleca sie zabezpieczenie nasadki na kwadracie
napedowym.
Najczesciej wykonuje sie to przy uzyciu trzpienia i o-ringu, zgodnie z zaleceniami
producenta nasady.

2. Upewnic sig, ze selektor kierunku obrotéw jest prawidtowo ustawiony.

3. Obroci¢ uchwyt do odpowiedniego potozenia w stosunku do dzwigni reakcyjnej. Zatozy¢ narzedzie na
odkrecany tgcznik z dzwignig reakcyjng przylegajaca do punktu reakcji. Patrz rysunek 13.

RYSUNEK 13 — Odkrecanie tacznika Z
Prawym Gwintem

4. Przyja¢ odpowiednig postawe, aby przeciwdziataé zwyktym lub niespodziewanym ruchom narzedzia
spowodowanym sitami reakcji.

5. Czesciowo wcisngc¢ spust aby dzwignia reakcyjna zetknetfa sie z punktem reakdiji.
6. Caltkowicie wcisnagé¢ spust i trzymac do chwili catkowitego odkrecenia tgcznika.

WSKAZOWKA: Jesli tacznika nie udato sie odkrecié z powodu zatrzymania narzedzia, zwigkszyé
graniczng wartos¢ blokady na sterowniku.

Jesli nie udaje sie odkreci¢ tgcznika z powodu zablokowania narzedzia, nalezy
zwiekszy¢ cisnienie powietrza w narzedziu.

Nie przekraczaé maksymalnego cisnienia powietrza dla narzedzia.

OSTRZEZENIE: PRZEKROCZENIE CISNIENIA DOPUSZCZALNEGO SPOWODUJE
PRZECIAZENIE | MOZE DOPROWADZIC DO POWAZNEGO
USZKODZENIA.
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KONSERWACJA

Dla utrzymania optymalnych parametrow i bezpieczenstwa, wymagana jest regularna konserwacja
narzedzia. Konserwacja wykonywana przez operatora jest ograniczona do wymiany kwadratu napedowego i
ttumika. Wszystkie inne czynnosci konserwacyjne lub naprawy muszg by¢ wykonywane przez Norbar lub
jego dystrybutora. Okresy miedzy przeglagdami zalezg od sposobu uzytkowania urzgdzenia i otoczenia, w
ktérym jest ono uzywane. Maksymalng zalecang przerwg pomiedzy przegladami i kalibracjg jest 12
miesiecy.

WSKAZOWKA: Dziatania, ktére moze podjaé operator, aby zmniejszy¢ liczbe wymaganych

przegladéw, obejmuja:

1. Uzywaé narzedzia w czystym otoczeniu.

2. Uzywac¢ sprezarki wyposazonej w osuszacz powietrza.

3. Czuwaé, aby urzadzenie Lubro Control posiadato wystarczajgca ilos¢ oleju
hydraulicznego.

4. Czuwad, aby urzadzenie Lubro Control podawato olej we wtasciwej ilosci.

5. Czuwagé, aby urzadzenie Lubro Control byto regularnie konserwowane, patrz
instrukcja urzadzenia.

6. Utrzymywa¢é prawidtowa reakcje momentu obrotowego.

Smarowanie Powietrza

Dodac¢ oleju hydraulicznego Shell Tellus S2M 32 lub innego oleju dobrej jakosci do urzgdzenia Lubro
Control.

Przektadnia

W normalnych warunkach uzytkowania nie ma potrzeby smarowania przektadni. Przektadnia zawiera smar
Lubcon Turmogrease Li 802 EP lub podobny smar dobrej jakosci.

Ttumik

Thumik (nr czes$ci18591) nalezy wymienia¢ co 12 miesiecy. Czestsza wymiana moze okazac sie konieczna,
jesli urzadzenie jest uzytkowane intensywnie lub w otoczeniu zapylonym.

WSKAZOWKA: Wymienié ttumik obracajac narzedzie spodem do géry, aby czesci wewnetrzne
(sprezyna zawor) pozostaty na miejscu.

D
1. Wyja¢ wkret M4 (A) (nr czesci 25381.10) uzywajac klucza /
szesciokgtnego 2,5 mm.
2. Wyjac trzpien (B) (nr czesci 26284 ) uzywajac wybijaka. A —»
3. Wyciggna¢ rurke wlotowg powietrza (D) z ptytg podstawy <+«—— B

i trumikiem. . _—
4. Wyjag¢ ttumik (E) z rurki wlotowej powietrza. /

5. Wiozy¢ nowy ttumik (nr czesci18591) na rurke wlotowg
powietrza. E
6. Wiozy¢ ztozong rurke wlotowa (C, D i E) do uchwytu, do
oporu sprezyny.
7. Zatozy¢ trzpien (B) za pomoca miotka.
8. Wiozy¢ wkret (A) dokreci¢ momentem 0,5 N-m. Nie
dokrecac tego wkretu zbyt mocno, poniewaz moze
spowodowac pekniecie ptyty podstawy. RYSUNEK 14 — Wymiana Ttumika

WSKAZOWKA: Po wilozeniu ztozonej rurki wlotowej powietrza do uchwytu, nalezy starannie

wyréwnac rurke i sprezyne. Latwiejsze moze by¢ wtozenie do rurki sprezyny i
zabezpieczenie jej niewielkg iloscig smaru.
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Kwadrat Napedowy

Aby unikng¢ uszkodzen wewnetrznych (spowodowanych w szczegdlnosci zbyt duzym momentem
obrotowym), wyjscie kwadratu napedowego zostato zaprojektowane tak, aby ulec $cieciu w pierwsze;j
kolejnosci. Zapobiega to powaznym uszkodzeniom wewnetrznym i umozliwia tatwe wyjecie kwadratu.
Numery czesci kwadratu napedowego znajdujg sie na stronie 5.

RYSUNEK 15 — Wymiana Kwadratu Napedowego

Aby wymieni¢ kwadrat napedowy:
1. Zdja¢ doptyw powietrza.
2. Trzymac narzedzie w potozeniu poziomym

3.  Wyjaé wkret lub trzpien sprezynowy, a nastepnie wyjgé kwadrat napedowy.
Jesli kwadrat zostat Sciety, do wyjecia kawatkébw moga by¢ potrzebne kombinerki

4.  Wiozy¢ nowy kwadrat napedowy.

5. Zatozy¢ nowy wkret i dokreci¢ momentem 4 N-m do 5 N-m (PTM-52) 8 N-m do 9 N-m (PTM-72/92/119)
lub wiozy¢ nowy trzpien sprezynowy.

6. Podtgczy¢ doptyw powietrza.

WSKAZOWKA: Jesli kwadrat napedowy uszkadza sie ciagle, zasiegnaé porady w Norbar lub u
dystrybutora Norbar.

Wymiana Papieru W Drukarce

Papier do drukarki do papier RS, kod 224-9853, dostepny na stronie http://www.rs-components.com

Aby wymienic papier w drukarce:

1. Zwolni¢ zatrzask i otworzy¢ podwojne drzwiczki.
2. Wyjac stary watek i wlozy¢ nowg rolke papieru.
3. Zamkna¢ drzwiczki

4. Przycisng€ przycisk przesuwu papieru.

RYSUNEK 16a RYSUNEK 16b
Kalibracja Przetwornika

Narzedzie i sterownik powinny zostaé skalibrowane jako catos¢, ze wzgledu na doktadnos$¢ i mozliwosc¢
Sledzenia historii. Aby utrzymacé okreslong doktadno$¢, zaleca sie ponowng kalibracje narzedzia co najmnie;j
raz na 12 miesiecy.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy skontaktowac sie z Norbar lub dystrybutorem Norbar.
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Czyszczenie

Aby zwiekszy¢ bezpieczenhstwo, narzedzie nalezy utrzymywac w czystosci. Nie uzywac srodkéw
czyszczgcych Sciernych lub na bazie rozpuszczalnikow.

Usuwanie

Narzedzia nie mozna usuwac razem ze zwyktymi odpadami. Nalezy go usuwac zgodnie z miejscowymi
przepisami dotyczacymi recyklingu. Wiecej informaciji na temat recyklingu mozna uzyskac u dystrybutora lub
na stronie internetowej Norbar (www.norbar.com). Czesci, ktére mozna poddac recyklingowi obejmuja:

Czesci Skiadowe

Uchwyt Aluminiowg obudowe / Wewnetrzne czesci stalowe
Przekfadnie (zmiana kierunku obrotéw) Aluminiowg obudowe / Wewnetrzne czesci stalowe
Przektadnie (52mm / 72mm) Obudowe stalowg niklowang / stalowe cze$ci wewnetrzne
Dzwignie reakcyjng PTM-52 jest stalowy / PTM-72 jest aluminiowy
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DANE TECHNICZNE
Wytgcznie Narzedzia Z Napedem

18120.B06 100 N-m (74 Ibf-ft) 500 N-m (370 Ibf-ft)
18121.B06 160 N-m (118 Ibf-ft) 800 N-m (590 Ibf-ft)
18122.B06 / 18144.B06 200 N-m (147 Ibf-ft) 1000 N-m (738 Ibf-ft)
18123.B08 270 N-m (200 Ibf-ft) 1350 N-m (1000 Ibf-ft)
18124.B08 / 18145.B08 400 N-m (295 Ibf-ft) 2000 N-m (1475 Ibf-ft)
" Cigzar
N T
18120.B06 324 82 60 434 0.85
18121.B06 324 82 60 434 4.9 0.85
18122.B06 324 85.7 75 465 7.4 0.7
18123.B06 324 85.7 75 465 7.4 0.7
18124.B08 324 85.7 75 498 7.8 0.7
18144.B06 324 82 80.5 555 8.5 -
18145.B08 324 82 80.5 555 9.0 -
L W

Q0L

fmm |

RYSUNEK 17 — Wymiary Narzedzia

24



Predkos¢ Narzedzia

(Praca swobodna przy Kwadrat Napedowy

maksymalnym cisnieniu

18110.B06 224 obr/min 3/4”
18111.B06 148 obr/min 3/4”
18112.B06 / 18142.B06 122 obr/min 3/4”
18113.B08 86 obr/min 1”
18114.B08 / 18143.B08 58 obr/min 1”
Doptyw powietrza Maksymalne cisnienie 6,3 bar (Dla uzyskania maksymalnej predko$ci).
Smarowanie Powietrza: Dla urzgdzenia Lubro Control zalecany jest Shell Tellus S2M 32
DRGANIA UCHWYTU < 2.5m/s2 maksymalnie. Badania zgodnie z ISO 8662-7:

Narzedzia z napedem — Pomiar drgan na uchwycie.

Poziom ci$nienia akustycznego: 84 dBA, mierzone w odlegtosci 1 m przy dZzwieku cigglym skorygowanym
charakterystykg czestotliwo$ciowg A.
Badania zgodnie z BS ISO 3744: 1994 Akustyka — Wyznaczanie
poziomow mocy akustycznej zrédet hatasu na podstawie pomiaréw
cisnienia akustycznego - Metoda techniczna stosowana w warunkach
zblizonych do pola swobodnego nad ptaszczyzng odbijajgcg dzwiek.
Badanie przeprowadzono w warunkach swobodnych obrotow przy
cisnieniu zasilania wynoszgcym 6,3 bar.

Wytgcznie Sterownik Narzedzia

. Wymiary ..
Numer Czesc Ciezar
Hmer-zesel  \Wysokosé | Szerokosé | Glghokosé o

60244 300mm 300mm 150mm 7.0 kg
60254 300mm 300mm 150mm 7.5 kg

Wymagane parametry prgdu zmiennego: 100 — 240 N +/- 10% przy 50/60 Hz.

Wymagana moc: 10 W.
Wymagany bezpiecznik wejsciowy: 5A.
Bezpiecznik gniazda sity: 5A (jesli dostarczony)
Kabel zasilajgcy: 2 metry (6ft 6ins) dlugo$¢ minimalna.
Bezpieczniki wewnetrzne: Ekran: 2A.
Zasilanie sterownika PLC: 2 A.
Drukarka (jesli obecna): Drukarka termiczna na standardowe rolki papieru
Rozdzielczos¢ ekranu: 5 cyfr.
Hasto: 000000 (domysine), musi mie¢ 6 znakow.
Godzina/Data: HH:MM:SS, zegar 24-godzinny
Format daty DD/MM/RR lub MM/DD/RR
Odpowiedz czestotliwosciowa: Filtr niskopasmowy 8. stopnia Butterwortha z ustawianym
punktem —3dB, od 100 do 2500 Hz
Ustawienie spustu: 0 do 99% mozliwosci przetwornika.
Akumulator zapasowy: Renata 190 mAh (CR2032FH)
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Narzedzie | Sterownik Narzedzia

Powtarzalno$c¢: Zatrzymanie narzedzia: £ 2% odczytu.
Doktadnosc: t 2% odczytu.
Zakres temperatur: +5°C do +40°C (praca) -20°C do +60° C (przechowywanie).

Maksymalna wiglotnos¢ robocza:  85% wilgotnosci wzglednej w 30°C.

Otoczenie: Do uzytku wewnagtrz pomieszczer w $rodowisku przemystu lekkiego.
Warunki srodowiskowe — stopieh zanieczysczczania 2
| Kategoria instalacji (kategoria przepiecia) Il.
Przechowywac¢ w miejscu czystym i suchym.

Zgodnos¢ elektromagnetyczna: Zgodna z EN 61326: 2006 Dyrektywa EMC

Dyrektywa o niskim napieciu: Zgodna z EN 61010-1: 2001
Warunki srodowiskowe — stopien zanieczysczczania 2
| Kategoria instalacji (kategoria przepiecia) Il.

Z powodu statych ulepszen, wszystkie dane techniczne mogg ulec zmianie bez wczesniejszego
powiadomienia.

UWAGA: Jesli urzadzenie jest uzywane w sposob inny niz zalecany przez producenta,
bezpieczenstow zapewniane przez urzadzenie moze zosta¢ ostabione.
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Ponizsze informacje stanowig jedynie wskazéwki podczas uzytkowania PneuTorque® ze sterownikiem
Norbar, w przypadku powazniejszych usterek nalezy skontaktowac sie z Norbar lub dystrybutorem Norbar.

Ekran nic nie wyswietla po
wigczeniu zasilania.

Wyijscie narzedzia nie
obraca sie po nacisnieciu
spustu.

Staba powtarzalnos¢
niewielkiego momentu.

Sciety kwadrat napedowy.

Narzedzie blokuje sig, a nie
zatrzymuje.

Narzedzie zatrzymuje sie a
dioda LED Fail miga.
Odczyt jest powyzej gornej
wartosci granicznej.
Narzedzie zatrzymuje sie a
dioda LED Fail $wieci.
Odczyt jest ponizej dolnej
wartosci granicznej.

Moment obrotowy nie wraca

Sprawdzi¢, czy przewdd zasilajgcy sterownik jest prawidtowo podigczony
Sprawdzi¢ zasilanie elektryczne oraz bezpiecznik we wtyczce (jesli jest w
wyposazeniu).

Sprawdzi¢, czy wszystkie potaczenia sg zabezpieczone.

Sprawdzi¢, czy doptyw powietrza dziata i jest podtgczony.

Sprawdzi¢, czy urzadzenie nie jest w trybie ustawiania.

Sprawdzi¢ regulacje cisnienia powietrza (co najmniej 1 bar).

Sprawdzi¢ zasilanie elektryczne.

Sprawdzi¢ czy selektor wyboru kierunku obrotéw jest catkowicie przekrecony.
Przektadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.

Zmniejszy¢ cisnienie powietrza.

Wymiana - patrz rozdziat Konserwacja.

Moment obrotowy nie zostat osiagniety, zwiekszy¢ cisnienie powietrza.
Sciety tgcznik lub zerwany gwint.
Przektadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.

Zmniejszy¢ wartos¢ zatrzymania (‘LOWER LIMIT’)
Zmniejszy¢ nastawione cisnienie powietrza.
Zwiekszy¢ wartos¢ zatrzymania (‘(LOWER LIMIT’)

Zwiekszy¢ nastawione cisnienie powietrza.

Wyzerowac ekran.

do zera.

Zagubione hasto

Sprawdzi¢ dziatanie sterownika i ekranu.
Przetwornik jest przecigzony — odesta¢ narzedzie do serwisu Norbar.

Skontaktowac sie z Norbar podajgc numer kodu w nawiasach w menu hasta.

StOWNIK TERMINOW
| Stowo Lub Termin | Opis |

AJF
Dwukierunkowy
EC

tacznik

LED

Urzgdzenie Lubro
Control

Przedtuzki do
koncowek
PneuTorque®
PTM

PTME

Dzwignia reakcyjna

Zatrzymanie
Mozliwosci narzedzia
Sterownik narzedzia

Czas odpowiedzi
narzedzia

Przetwornik momentu
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Przez ptaszczyzny.

Narzedzie z mozliwoscig obrotéw w obu kierunkach.

Sterowanie zewnetrzne

Sruba, sworzen lub nakretka do dokrecenia.

Light Emitting Diode — dioda $wiecaca

Urzadzenie filtrujgco — smarujgce z regulacjg cisnienia. Nie dostarczany z
narzedziem.

Typ reakcji uzywanej jesli dostep narzedzia jest ograniczony — typowym
przykfadem sg nakretki na kotach ciezkich pojazdow. Dostepne jako opcja dla
narzedzi PTM lub jako standard dla narzedzi PTME.

Nazwa wyrobu.

PneuTorque® z podwojnym silnikiem.

PneuTorque® z podwojnym silnikiem i statg przedtuzkg koncowki.

Urzadzenie do przeciwdziatania przyktadanemu momentowi. Zwana rowniez ptytg
reakcyjna.

Warto§¢ momentu obrotowego zatrzymujgca jego przykfadanie.

Maksymalny moment obrotowy

Urzadzenie sterujgce narzedziem PneuTorque® i wyswietlajgce moment obrotowy.

Czas od zatrzymania do wytgczenia narzedzia.

Urzadzenie do pomiaru momentu.



ZALACZNIK A: UZYTKOWANIE ZE STEROWNIKIEM PRODUKCJI
INNEJ NIZ NORBAR

Zapoznac¢ sie z instrukcjg sterownika nie wyprodukowanego przez Norbar.

Przed pierwszym uzyciem, narzedzie PneuTorque® bedzie wymagato kalibracji ze sterownikiem. Narzedzie
PneuTorque® jest dostarczane z certyfikatem podajgcym warto¢ mV/V przetwornika, umozliwiajgca
wykonanie kalibraciji.

Narzedzie PneuTorque® posiada ztaczke 19-$ciezkowg, o nastepujgcym ukfadzie bolcow:

Bolec | Funkja |

A Wzbudzanie +ve przetwornika (do narzedzia)
Wzbudzanie -ve przetwornika (do narzedzia)
Sygnat +ve przetwornika (od narzedzia)
Sygnat -ve przetwornika (od narzedzia)
Inteligentny zegar pétprzewodnikowy
Inteligentny element danych
24V do cewki (do narzedzia)
0V dla cewki i LED
24V ZIELONA LED (do narzedzia)

V 24V CZERWONA LED (do narzedzia)
Ekran Podtgczy¢ do obu koncéwek dla EMC

CrXOmTNMoUOO W

Ogoblne Dane Techniczne

Doktadnosc: Patrz swiadectwo kalibracji dostarczone z przetwornikiem.
Maksymalne wzbudzenie mostka: 10 V prad staty

Tolerancja zerowania: wyzsza niz + 1% odchylenia petnej skali.

Zakres temperature: 0°C - +50°C (praca). -20°C - +60°C (przechowywanie).
Wspotczynnik termiczny przetwornika: <+ 0.01%/°C. Odchytka petnej skali w zerze.

< £ 0,03%/°C. Odchyika petnej skali w zakresie.
Cewka: 24V do wzbudzenia. pobdr mocy 2W.

Zgodnos$¢ Elektromagnetyczna (EMC)

Za zgodnos¢ elektromagnetyczng odpowiada projektant systemu. Aby pomdc w tej pracy, Norbar zaleca co
nastepuje:

(i) Uzywanie kabla ekranowanego dobrej jakosci.
(i) Utrzymywac¢ minimalne dtugosci kabli.

(iii) Utrzymywac kable sygnatowe z dala od kabli wysokiego napiecia.
(iv) Catkowicie ekranowac sygnaty przetwornika od pozostatych sygnatow.

Informacje O Wzbudzaniu Przetwornika

Do wzbudzania przetwornika nalezy uzywac zasilania doktadnego, stabilnego i o niskim poziomie szumadw.
Zalecamy, aby wyjscie zasilania byto zabezpieczone przed zwarciem.

29



ZALACZNIK B: UZYWANIE KLAWIATURY STEROWNIKA
NARZEDZIA

Wszystkie ustawienia ekranu sg dostepne w menu, ktére mozna ustawia¢ poprzez przyciski na panelu
czotowym.

Przyciski te majg nastepujace funkcje:

Wocisnaé zadany przycisk i trzymac, az pojawi sie zgdany znak, a nastepnie zwolni¢ przycisk:

] 5 5 4, ] ] 7, ] ]
a, A, d, D, g, G, i J, m, M, p, P, s, S, v, V, X, X, 0
b, B, e, E, h, H, k, K, n, N, q, Q, t, T, w, W Y, Y,
c, C f,F i, | I, L o, O r, R u, U z,Z

’ )

UWAGA: Przyciski 0 — 9 sg skrétami do wyboru menu.

T T
ﬁ

# Wprowadzic:
#%()*,/:=\_
H
Wprowadzic:
. (kropke lub przecinek dziesietny) + -

a) Aby przewija¢ opcje menu i wybory.

b) Lewa strzatka stuzy do usuwania znakéw podczas
wprowadzania danych.

c) Prawa strzatka staje sie spacjg podczas wprowadzania
danych.

H
ﬁ
d) Strzatka w dot stuzy do przechodzenia do nastepnej opcji
w menu.
e) Uzywac strzatek w lewo i prawo do szybkiego wyboru

jednostek momentu obrotowego na ekranie pomiaru.
Wyjscie.

Zatwierdzenie zmian.

UWAGA: Jesli zmiana nie zostala potwierdzona, nie
zostanie wprowadzona.

WSKAZOWKA: Na ekranie ustawien, po wprowadzeniu opcji nacisnaé strzatke w dét, aby przejsé do
nastepnej. When all entry’s have been made, press ‘..
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Tel + 44 (0)1295 270333
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