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NUMERY CZESCI OPISANYCH W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja obejmuje przygotowanie i uzytkowanie narzedzi do dokrecania Norbar PneuTorque®
serii PTS.

UWAGA: Diagramy i zdjecia stuza wytacznie do celéw pogladowych i nie stanowiag czesci zadnej
specyfikacji kontraktowej. Pokazany model moze ré6zni¢ sie od modelu zakupionego.

Narzedzia dla pojedynczej predkosci

Maksymalny moment
dokrecania

180241.B06 PTS-52-500 Dwukierunkowe 500 Nm
180242.B06 PTS-52-800 Dwukierunkowe 800 Nm
180243.B06 PTS-72-1000 Dwukierunkowe 1000 Nm
180244.B08 PTS-72-1350 Dwukierunkowe 1350 Nm
181454 PTS-68-2000 Dwukierunkowe 2000 Nm
180246.B08 PTS-80-2700 Dwukierunkowe 2700 Nm
180250.B08 PTS-92-4000 Dwukierunkowe 4000 Nm
180250.B12 PTS-92-4000 Dwukierunkowe 4000 Nm
180248.B12 PTS-119-6000 Dwukierunkowe 6000 Nm
180249.B12 PTS-119-7000 Dwukierunkowe 7000 N'm

Narzedzia dla automatycznej podwojnej predkosci

Maksymalny moment
dokrecania

180781 PTS-72-1000-AUT-%4" SQ DR Dwukierunkowe 1000 N-m
180782 PTS-72-1350-AUT-34” SQ DR Dwukierunkowe 1350 N'm
180784 PTS-80-2700-AUT-1” SQ DR Dwukierunkowe 2700 N'm
180785 PTS-92-4000-AUT-1” SQ DR Dwukierunkowe 4000 N-m
180786 PTS-92-4000-AUT 1 %2"SQ DR Dwukierunkowe 4000 N'm
180787 PTS-119-6000-AUT-1 2" SQ DR Dwukierunkowe 6000 N-m
180788 PTS-119-7000-AUT-1 2" SQ DR Dwukierunkowe 7000 N'm

UWAGA: Powyzej wymieniono podstawowe modele narzedzi PTS. Instrukcja opisuje rowniez inne
narzedzia PTS z niewielkimi zmianami.



Konwencja dotyczgca numerdw czeéci, tylko narzedzia jednej predkosci:

Numer czesci opcjonalnej __________ _ops |

s g Dwukierunkowe

Freex *06 Zabierak napedowy kwadratowy %" A/F

Freex *08 Zabierak napedowy kwadratowy 1" A/F

FRRRx 12 Zabierak napedowy kwadratowy 1 72" A/F
Frweek DTM Spust podwéjny

Konwencja nazewnictwa model:

Opcja modelu - ops

PTS-**-xxx PneuTorque®PTS
PTS*-52-****.x* Przektadnia o srednicy 52 mm
PTS*-68-**** Przektadnia o srednicy 68 mm
PTS*-72-****-* Przektadnia o srednicy 72mm
PTS*-80-****-* Przektadnia o srednicy 80mm
PTS*-92-****-x* Przektadnia o srednicy 92mm
PTS*-119-**x*-* Przektadnia o srednicy 119mm
PTS*-**-1000-* Maksymalny moment dokrecania w Nm
xhrrk ()5
xhrxk ()8

*****.*12 \

PTS*_52_****_*
PTS*-68-**
PTS*_72_****_*
PTS*_80_****_*
PTS*'92'****-*
PTS*-119-**+*.*

*******. DTM



BEZPIECZENSTWO

WAZNE: NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI NALEZY ZACHOWAC NA PRZYSZLOSC.

Ogolne zasady bezpieczenstwa

e Zpowodu licznych zagrozenh przed przystgpieniem do montazu, obstugi, naprawy, konserwaciji
narzedzia do dokrecania tgcznikéw gwintowanych lub wymiany akcesoriow, a takze przed
rozpoczeciem prac w ich poblizu nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa.
W przeciwnym razie moze dojs¢ do powaznych obrazen ciata.

e Montaz, regulacje lub obstuge narzedzia do dokrecania fgcznikéw gwintowanych mozna powierzac
jedynie osobom wykwalifikowanym i przeszkolonym.

o Nie wprowadza¢ zadnych modyfikacji w narzedziu. Modyfikacje mogg spowodowaé obnizenie
wydajnosci lub bezpieczenstwa oraz zwiekszenie ryzyka dla osoby obstugujace;j.

o Nie pozbywa¢ sie instrukcje dotyczacych bezpieczehstwa; przekazac je osobie obstugujgce;.
o Nie uzywac¢ narzedzia do dokrecania tgcznikéw gwintowanych, jezeli jest ono uszkodzone.
o Nalezy regularnie sprawdzac, czy parametry znamionowe narzedzia oraz obowigzkowe oznaczenia sg

czytelne. W razie potrzeby wtasciciel/uzytkownik powinien skontaktowac¢ sie z producentem w celu
otrzymania etykiet zamiennych.

Zagrozenia wyrzutem czgstek

o Uszkodzenie obrabianego elementu, akcesoriow, a nawet narzedzia wprowadzonego do elementu
moze spowodowac wyrzucanie fragmentow z wysokg predkoscia.

e Podczas obstugi narzedzia do dokrecania tgcznikdw gwintowanych zawsze stosowaé ochrone oczu
odporng na uderzenia. Stopien wymaganej ochrony nalezy okresla¢ dla kazdego uzycia.

e Upewnia¢ sie, ze obrabiany element jest bezpiecznie zamocowany.
Zagrozenia wciggnieciem

e  Weciggniecie moze spowodowac uduszenie, zdarcie owtosionej skory i/lub skaleczenia. Dlatego luzne
ubrania, bizuterie osobistg, naszyjniki, wtosy lub rekawice nalezy trzymac z dala od narzedzia i akcesoriéw.

o Nieprawidtowe rekawice mogg zostac¢ wciggniete przez obracajgcy sie naped, powodujgc powazne
obrazenia lub ztamania palcow.

o  Obrotowe nasadki napedowe i przedtuzenia napedu moga tatwo wciggac rekawice powlekane gumag lub
wzmachiane metalem.

e Nie zakfadaé luznych rekawic ani rekawic z nacietymi lub wystrzepionymi palcami.
¢ Nigdy nie chwyta¢ za naped, nasadke lub przedtuzenie napedu.

e  Trzymac rece z dala od napedéw obrotowych.
Zagrozenia podczas pracy

o Uzywanie narzedzia moze narazi¢ dtonie operatora na zagrozenia obejmujgce zmiazdzenie, uderzenia,
otarcia i oparzenia. Do ochrony dtoni stosowa¢ odpowiednie rekawice.

o Narzedzia wymagajg stosowania odpowiedniego elementu reakcyjnego, ktéry zagraza zmiazdzeniem.
Pamieta¢ o przestrzeganiu wskazéwek dotyczacych przygotowania narzedzia podanych w niniejszej instrukciji.

e  Osoby obstugujgce i konserwujgce narzedzie powinny by¢ zdolne do poradzenia sobie z jego
wymiarami, masg i moca.



Prawidtowo trzymac narzedzie; by¢é w gotowosci do przeciwdziatania zwyktym lub nagtym ruchom
narzedzia i uzywacé obu rak.

Utrzymywaé wywazong pozycje ciata i pewne ustawienie stép.
W przypadku przerwy w zasilaniu energig zwolni¢ spust.
Stosowac wytgcznie srodki smarne zalecane przez producenta.

Nie uzywac w ciasnych przestrzeniach i uwazac¢ na mozliwos¢ zmiazdzenia dtoni miedzy narzedziem a
obrabianym elementem.

Zagrozenia zwigzane z powtarzalnymi ruchami

Podczas korzystania z napedzanego narzedzia do dokrecania fgcznikdw gwintowanych operator moze
odczuwac dyskomfort dla dtoni, ramion, barkdw, szyi i innych czesci ciata.

Podczas uzywania napedzanego narzedzia do dokrecania tgcznikdéw gwintowanych operator powinien
przyjmowaé wygodng pozycje, z pewnym oparciem na stopach, a takze unika¢ pozycji niewygodnych
lub uniemozliwiajgcych utrzymanie rownowagi. Podczas wykonywania czynnosci dtugotrwatych
operator powinien zmienia¢ pozycje. Pozwoli to na uniknigcie dyskomfortu i zmeczenia.

W przypadku odczuwania przez operatora objawéw, takich jak trwaty lub powtarzajgcy sie dyskomfort,
bél, drzenie, zdretwienie, odczucie parzenia lub sztywno$ci nie powinien ich ignorowac. Sa to sygnaty
ostrzegawcze. Operator powinien powiadomi¢ o nich pracodawce i zasiegng¢ porady lekarskiej.

Zagrozenia zwigzane z akcesoriami

Przed wymiang osprzetu lub akcesoriow narzedzie do dokrecania tgcznikéw gwintowanych nalezy
odtgczy¢ od zrodia zasilania energia.

Uzywac wytgcznie akcesoriow i materiatdw eksploatacyjnych, ktérych wielkosci i rodzaje sg zalecane
przez producenta napedzanego narzedzia do dokrecania tgcznikdw gwintowanych; nie uzywac
akcesoriéw i materiatdw eksploatacyjnych innego rodzaju ani wielkosci.

Zagrozenia zwigzane z miejscem pracy

Poslizgi, potkniecia i upadki stanowig gtéwne przyczyny wypadkdéw przy pracy. Uwazaé na Sliskie
powierzchnie powstate w wyniku uzywania narzedzia, a takze na zagrozenia potknieciem powodowane
przez elastyczne przewody pneumatyczne lub hydrauliczne.

Zachowywac¢ ostroznos¢ w nieznanych otoczeniach. Mogg w nich wystepowac zagrozenia ukryte, takie
jak przewody elektryczne lub inne media.

Napedzane narzedzie do dokrecania fgcznikow gwintowanych nie jest przeznaczone do uzytku w
atmosferze potencjalnie wybuchowej i nie jest izolowane przed kontaktem z prgdem elektrycznym.

Upewnic¢ sig, ze nie wystepujg przewody elektryczne, rury gazowe itp., ktére mogg powodowac
zagrozenie w przypadku ich uszkodzenia przez narzedzie.

Zagrozenia zwigzane z pytami i oparami

Pyly i opary generowane podczas uzywania napedzanego narzedzia do dokrecania tgcznikow
gwintowanych moga by¢ grozne zdrowia (np. rakotwércze, powodujace wady wrodzone, astme i/lub
zapalenia skory). Zasadnicze znaczenie ma przeprowadzenie oceny ryzyka i wdrozenie odpowiednich
Srodkéw kontroli tych zagrozen.

Ocena ryzyka powinna obejmowac pyty wytwarzane podczas uzywania narzedzia oraz jego zdolnos¢
do wzniecania pytdw zalegajgcych wokot.

W otoczeniu zapylonym wylot kierowa¢ w taki sposéb, aby ograniczy¢ do minimum wzniecanie pytu.



W przypadku wytwarzania pytu lub dymu, priorytetem powinno by¢ ich kontrolowanie w miejscu
powstawania.

Wszystkie wbudowane funkcje lub akcesoria do zbierania, wyciggania lub usuwania pytéw lub dyméw z
powietrza muszg by¢ prawidtowo uzywane i konserwowane zgodnie z instrukcjami producenta.

Nalezy stosowac¢ srodki ochrony drég oddechowych zgodne z instrukcjami pracodawcy oraz z
przepisami w zakresie BHP.

Zagrozenia zwigzane z hatasem

Narazenie na wysoki poziom hatasu moze spowodowac trwatg utrate stuchu i inne problemy, takie jak
szum w uszach (dzwonienie, brzeczenie, gwizdanie lub buczenie w uszach). Dlatego zasadnicze
znaczenie ma przeprowadzenie oceny ryzyka i wdrozenie odpowiednich srodkéw kontroli tych
zagrozen.

Odpowiednie srodki ograniczania ryzyka moga obejmowac dziatania, takie jak stosowanie materiatéw
ttumigcych drgania obrabianych elementéw.

Nalezy stosowac srodki ochrony stuchu zgodne z instrukcjami pracodawcy oraz z przepisami w
zakresie BHP.

Aby ograniczy¢ niepozgdany wzrost poziomu hatasu, napedzane narzedzie do dokrecania tgcznikow
gwintowanych nalezy obstugiwac i konserwowaé zgodnie z zaleceniami podanymi w niniejszej
instrukciji.

Jezeli narzedzie wyposazone jest w ttumik, nalezy zawsze sprawdzagé, czy jest on zamontowany i
sprawny.

Aby zapobiegac¢ niepozgdanemu wzrostowi hatasu, materiaty eksploatacyjne/narzedzia nalezy
dobiera¢, konserwowac i wymienia¢ zgodnie z zaleceniami podanymi w instrukciji.

Zagrozenia zwigzane z drganiami

Narazenie na drgania moze spowodowac trwate uszkodzenia nerwow i nieprawidtowy doptyw krwi do
dtoni i rak.

Podczas pracy w niskich temperaturach zaktadac cieptg odziez i utrzymywac dtonie w stanie cieptymi
suchym.

W przypadku odczuwania zdretwienia, pieczenia, bolu lub stwierdzenia zbielenia skéry palcéw lub dfoni
nalezy przerwa¢ uzywanie napedzanego narzedzia do dokrecania tgcznikow gwintowanych,
powiadomi¢ pracodawce i zasiegng¢ porady lekarza.

Aby ograniczy¢ niepozgdany wzrost poziomu drgan, napedzane narzedzie do dokrecania tgcznikéw
gwintowanych nalezy obstugiwac i konserwowac zgodnie z zaleceniami podanymi w niniejszej
instrukcii.

Nie uzywac zuzytych ani luznych nasadek, poniewaz mogg one powodowaé wzrost poziomu drgan.

Aby zapobiega¢ niepozgdanemu wzrostowi poziomu drgan, materiaty eksploatacyjne/narzedzia nalezy
dobiera¢, konserwowac i wymienia¢ zgodnie z zaleceniami podanymi w instrukciji.

W miare mozliwosci podtrzymywacé ciezar narzedzia za pomocg stojaka, napinacza lub wywazarki.

Narzedzie nalezy trzymac lekko, ale pewnie, uwzgledniajgc wymagane sity reakcji rak, poniewaz ryzyko
wynikajgce z drgan jest zazwyczaj wieksze przy wiekszej sile chwytu.

Dodatkowe instrukcje dotyczace bezpieczenstwa narzedzi pneumatycznych

Powietrze pod cisnieniem moze powodowaé¢ powazne obrazenia.



o Jezeli narzedzie nie jest uzywane, przed wymiang akcesoriéw lub przystgpieniem do naprawy,
zawsze wylgczaé doptyw powietrza, uwalniaé cisnienie w elastycznym przewodzie
doprowadzajgcym powietrze i odtgczaé narzedzie od zasilania powietrzem.

o Nigdy nie kierowaé powietrza na siebie ani na inne osoby.

e Bicie przewodow elastycznych moze spowodowaé powazne obrazenia. Zawsze sprawdzac, czy
przewody elastyczne i ztgcza nie sg uszkodzone ani poluzowane.

e  Zimne powietrze nalezy kierowac¢ z dala od dtoni.

e  Zalecane jest stosowanie przewoddéw powietrza z bezpiecznymi ztgczami. Jezeli stosowane sg
uniwersalne zigcza skrecane (ztgcza ktowe), nalezy montowac kotki ustalajgce, a takze stosowag linki
zabezpieczajgce ztgcza przewoddw elastycznych z narzedziem lub przewodow elastycznych pomiedzy
sobg w przypadku odigczenia.

e Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia powietrza podanego na narzedziu.

o W przypadku narzedzi o kontrolowanym momencie obrotowym oraz narzedzi o obrotach ciggtych
ci$nienie powietrza ma zasadniczy wptyw na bezpieczenstwo i wydajno$¢ narzedzia. Dlatego nalezy
okresli¢ wymagania dotyczace dtugosci i sSrednicy przewodow elastycznych.

o Nigdy nie przenosi¢ narzedzia pneumatycznego, trzymajgc za przewdd elastyczny.
Specjalne instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa narzedzi PTS

o Narzedzie jest przeznaczone do stosowania z tgcznikami gwintowanymi. Moze by¢ rowniez
wykorzystywane do innych celdéw pod warunkiem przestrzegania ograniczen narzedzia. Aby uzyskaé
wskazowki, nalezy sie skontaktowac z firmg Norbar.

e  Uzytkownik (lub jego pracodawca) powinien oceni¢ szczegodlne ryzyka wynikajgce z réznych sposobéw
uzycia. Niniejsza Instrukcja obstugi zawiera wystarczajgce informacje umozliwiajgce uzytkownikowi
przeprowadzenie wstepnej oceny ryzyka.

o Niespodziewany kierunek ruchu kwadratowego zabieraka napedowego moze spowodowac
niebezpieczne sytuacje.

e Przed wymiang lub regulacjg kwadratowego zabieraka napedowego lub nasadki odtgczy¢ narzedzie od
wszystkich zrodet zasilania.

Oznaczenia na narzedziu
Piktogramy na
narzedziu
[
& Przeczytaé i zrozumiec instrukcje obstugi.

Niespodziewany ruch narzedzia spowodowany sitami reakcji, zerwanie
kwadratowego zabieraka napedowego lub dzwigni reakcyjnej moze
spowodowac obrazenia.

Ryzyko zmiazdzenia pomiedzy dzwignig reakcyjng a obrabianym elementem.
Trzymacé rece z daleka od dzwigni reakcyjnej.

Trzymacé rece z daleka od wylotu narzedzia.




WSTEP

Narzedzia PneuTorque® serii PTS sg to nieudarowe narzedzia napedzane sprezonym powietrzem, przeznaczone
do dokrecania tgcznikdw gwintowanych z zastosowaniem wymaganego momentu dokrecania. Istniejg modele,
ktore obejmujg momenty obrotowe od 500 Nm do 7000 Nm, dostepne réwniez z automatyczng dwubiegowg
skrzynig biegéw w celu zwigkszenia predkosci biegu swobodnego. Narzedzia te wykorzystujg zewnetrzny
regulator cisnienia (wbudowany do dodatkowego urzgdzenia Lubro Control) do ustawiania cisnienia powietrza,
ktore steruje momentem powodujgcym utkniecie. Wymagania dotyczgce uzywania narzedzi PTS:

e  Zasilanie filtrowanym suchym powietrzem. Minimalne zalecane parametry znamionowe sprezarki:
cisnienie 6,9 bar (100 psi), wydatek 19 I/s (40 CFM).

e  Urzadzenie Lubro Control lub podobne urzgdzenie filtrujgce, regulujgce i smarujace o srednicy otworu ¥2” (12 mm).
o Nasadki udarowe lub wysokiej jakosci.

¢  Dzwignia reakcyjna.

Elementy w zestawie

“ PTS-52 PTS-68 PTS-72 PTS-80 PTS-92 PTS-119

it SEe S o Ui T o U gl

Wielowypust

. 18646 19611 19289 19289 19291 19293
reakcyjny
Pierscien
osadczy dzwigni 26588 265417 26486 26486 26486 26482
reakcyjnej
Ztgcze
CIEEREAIED 28933 28933 28933 28933 28933 28933
przewodu
powietrza
Instrukcja
obstugi i pamie¢
USB w 34438 34438 34438 34438 34438 34438
odpowiednim
jezyku
Opis tabliczki znamionowe]
A~ — Serial No.: 2017C10512 i
8 — Part No.: 180241.B06
¢ — Torque: 500.0 N-m A WARNING
o — Max Pressure: 4.3 bar
4+—G
e — Max Speed: 35.5 rpm

A: Numer seryjny Norbar (4 pierwsze cyfry = rok produkciji).

B: Numer czesci Norbar obejmujgcy oznaczenie wielkosci kwadratowego zabieraka napedowego. (Tylko
narzedzia jednobiegowe [z wyjgtkiem PTS™-68] zawierajg w numerze czesci odniesienie do
kwadratowego rozmiaru napedu, np. B06).

C: Maksymalna skalibrowana wartos¢ momentu dokrecania.
D: Maksymalne znamionowe ciSnienie powietrza.

E: Maksymalna predkos¢ obrotowa bez obcigzenia (osiggana po ustawieniu cisnienia powietrza dla
maksymalnej wartosci momentu dokrecania).

F: Symbol koniecznosci przeczytania instrukcji obstugi przed rozpoczeciem uzytkowania.

G: Oznaczenie CE zgodno$ci z przepisami europejskimi.



Akcesoria

“ PTS-52 PTS-68 PTS-72 PTS-80 PTS-92 | PTS-119

Ztgcze elastycznego
przewodu powietrza

Urzgdzenie Lubro
Control

Kwadratowy zabierak
napedowy %"

(z wkretem
mocujgcym)
Kwadratowy zabierak
napedowy 1”

(z wkretem
mocujgcym)
Kwadratowy zabierak
napedowy 1 75"

(z wkretem
mocujgcym)

Dzwignia reakcyjna
[UWAGA 1]

tacznik reakcyjny
[UWAGA 1]

Jednostronna ptyta
reakcyjna

Dwustronna ptyta
reakcyjna

Modut spustu
podwdjnego

Ptaskie przedtuzenie
koncowki 6”
Ptaskie przedtuzenie
koncoéwki 9”
Ptaskie przedtuzenie
koncowki 12”

28933

16074

18544
(25351.30)

18545
(25351.30)

18298

18558

18576

18590

19286

(")
18601.006
(")
18601.009
(4")
18601.012

28933 28933

16074 16074

18779
(25352.45)

19431
(25352.45)

18492
(25352.45)

- 18298

- 18290

- 18292

- 18293

19286 19286

(17)
19007.006
(17)
19007.009
(17)
19007.012

28933

16074

19431
(25352.40)

18292

18293

19286

(17)
19480.009

(17)
19480.012

28933

16074

18934

(25352.60)

18935

(25352.60)

18979

18980

19286

28933

16074

18959

(25352.80)

16687

18981

19286



“ PTS-52 PTS-68 PTS-72 PTS-80 PTS-92 | PTS-119

(")

Przedtuzenie koncowki (%) ) 19046.006 i (1)
z wielowypustem 6” 19045.006 (17 19047.006
19285.006
(%)
Przedtuzenie koncowki ) ) 19046.009 i (1) i
z wielowypustem 9” 19045.009 (17) 19047.009
19285.009
(%)
Przedtuzenie koncowki (%) ) 19046.012 i (1) i
z wielowypustem 12”  19045.012 17 19047.012
19285.012
Przedtuzenie koAcowki (%)
do kot samochodow ) i 19087.009 ) i i
ciezarowych i (1)
autobusow 9” 19089.009
Przedtuzenie koncowki (%)
do kot samochodow ) i 19087.012 ) i i
ciezarowych i (17)
autobusow 12” 19089.012
Uchwyt do

podnoszenia

- - 19363 19448 19363 19363
Lekka aluminiowa
dzwignia reakcyjna
18961
- - 18494 18494 18936 [UWAGA
2]

UWAGA 1: Wymaga rownoczesnego stosowania ,,dzwigni reakcyjnej” i ,,tgcznika dzwigni
reakcyjnej”.

UWAGA 2: Maksymalny moment obrotowy 6000 Nm
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CHARAKTERYSTYKI | FUNKCJE

Kwadratowy zabierak
napedowy

Przetgcznik
zmiany kierunku
obrotow

Krociec wlotu
powietrza

. / Kierunkowa \A ‘

Pojedynczy wydajny dwukierunkowy silnik pneumatyczny.

v\Wykorbiona

dzwignia

Opcja automatycznej zmiany dwéch predkosci dla szybszego przykrecania. (Dostepna w wiekszosci
modeli)

Doskonaty stosunek mocy do masy.

Powtarzalnos¢ +3%. Doktadno$¢ wigksza niz + 3% (patrz swiadectwo kalibrac;ji).

Budowa rekojesci i spustu zapewniajgca optymalny komfort.

Kierunkowa tuleja wylotowa kieruje wylatujgce powietrze z dala od operatora.

Bardzo cicha praca ograniczajgca koniecznosé ochrony — poziom cisnienia akustycznego od 77 dB(A).
Brak udaréw — wyjgtkowo niski poziom drgan (0,343 m/s) powoduje, ze narzedzia te sg wygodne i
bezpieczne dla operatora. Dodatkowo powoduje to mniejsze uszkodzenia narzedzia, nasadek i
tacznikéw gwintowanych.

Szybka praca i szybki wybieg.

tatwo dostepny przetgcznik kierunku obrotéw. Umozliwia to uzytkownikowi obracanie tgcznikéw w
prawo lub w lewo, utatwiajgc dokrecanie lub odkrecanie Srub.

Wielowypust reakcyjny zapewnia szybkie i bezpieczne dopasowywanie alternatywnych elementéw
reakcyjnych.

Wymienny kwadratowy zabierak napedowy jest zaprojektowany tak, aby ulegac scieciu i zapobiegaé
wewnetrznym uszkodzeniom narzedzia.

Uchwyt do podnoszenia (opcjonalny) moze by¢ wykorzystywany do podwieszania narzedzia
PneuTorque® do wywazarki lub trzymania w dwoch rekach.

Dostarczone ztgcza powietrza umozliwiajg szybkie i bezpieczne podtgczanie/odigczanie przewodu
elastycznego bez koniecznosci odcinania doptywu powietrza.

Modele zapewniajgce 9 zakreséw momentu dokrecania od 500 do 7000 Nm.

11



INSTRUKCJE PRZYGOTOWANIA

Przygotowanie narzedzia PneuTorque® obejmuje nastepujace punkty:

Podtgczenie doptywu powietrza.
Smarowanie powietrza.
Zapewnienie reakcji na moment dokrecania.

Ustalenie kierunku obrotow podczas pracy.

o > DN =

Ustawienie momentu dokrecania dla tgcznika.

Przygotowanie nalezy wykona¢ w podanej kolejnosci.

1. Podtgczenie doptywu powietrza.

A

OSTRZEZENIE: ZGODNIE Z DYREKTYWA MASZYNOWA WSZYSTKIE NARZEDZIA PTS
DOSTARCZAMY Z SZYBKOZLACZAMI POWIETRZA. NIE UZYWAC
NARZEDZI BEZ NICH.

Upewnic sie, ze wszystkie przewody elastyczne sg czyste, w dobrym stanie i wolne od zanieczyszczen
/wody.

Podtgczy¢ elastyczny przewdd dolotowy powietrza A narzedzia (rysunek 1) do wylotu urzgdzenia lubro
control B (rysunek 1) (nie dostarczone), przestrzegajgc strzatek wskazujgcych kierunek przeptywu powietrza.

WSKAZOWKA:Przytozyé ztacze gniazda do przewodu elastycznego. —

Aby potaczyé, docisnaé ztacza do siebie.
Aby roztgczyé, pociagnaé do tytu blokade na ztgczu gniazda.

Podtgczy¢ wlot urzadzenia lubro control B (rysunek 1) do doptywu powietrza z sieci C (rysunek 1), za pomocg
przewodu elastycznego o minimalnej $rednicy '2” (12 mm). Unika¢ uzywania przewodow elastycznych o
srednicy 2" dluzszych niz 5 metréw pomiedzy zasilaniem a regulatorem cisnienia, poniewaz spowoduje to
spadek wydajnosci narzedzia.

Wigczy¢ doptyw powietrza i sprawdzié, czy nie ma nieszczelnosci.

RYSUNEK 1 — Podtgczenia

12



2. Smarowanie powietrza.

Narzedzie powinno by¢ uzywane ze smarowaniem olejowym w podawanym powietrzu. Osigga sie to przez
uzycie urzadzenia Lubro Control (poza zestawem).

Ustawianie smarowania powietrza:
a. Napetni¢ urzgdzenie Lubro Control odpowiednim olejem do powietrza narzedziowego.
b. UpewnicC sie, ze naped narzedzia moze sie swobodnie obracac.

c. Naciskajgc spust, uruchomi¢ narzedzie. Wyregulowac¢ narzedzie do maksymalnego cisnienia zgodnie
z danymi ustawien.

d.  Wyregulowac¢ urzgdzenie Lubro Control, tak aby podawato 4 krople oleju na minute.

e. Zwolni¢ spust.

Wiecej szczegotdéw znajduje sie w instrukcji urzadzenia Lubro Control.

3. Zapewnienie reakcji na moment dokrecania.

Wielowypust reakcyjny zapewnia utrzymywanie duzych sit reakcji wewnagtrz uktadu napedowego. Na
uzytkownika przenoszona jest jedynie niewielka cze$¢ momentu reakcyjnego. Umozliwia to operatorowi
odpowiednie reagowanie w miare wzrostu momentu. Dostepne sg rézne rodzaje dZzwigni reakcyjnych.

Dopasowac¢ dzwignie reakcyjng wg ponizszych wskazowek:

Rodzaj dzwigni reakcyjnej Wyglad Instrukcje montazu

Wykorbiona stalowa dzwignia
reakcyjna (standardowa)

Wykorbiona aluminiowa dzwignia

reakcyjna (opcja) Natozy¢ dzwignie/ptyte reakcyjna

D (rysunek 1) na kwadratowy
zabierak napedowy, aby
wprowadzi¢ wielowypust

reakcyjny.
Zabezpieczy¢ za pomoca
dostarczonego pierscienia

Jednostronna ptyta reakcyjna (opcja) osadczego

Dwustronna ptyta reakcyjna (opcja)

Zamontowac zgodnie z instrukcjg
dostarczong razem z
przedtuzeniem koncéwki.

Przedtuzenie koncowki (opcja)

SV
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Podczas dokrecania bardzo wazne jest, aby dzwignia reakcyjna byta
pewnie oparta o lity przedmiot lub powierzchnie przylegajgcg do
tacznika.

v

Opierac¢ element reakcyjny za koncéwke zaznaczong na rysunku 2 na
zielono, stosujgc maksymalng dostepng powierzchnie. RYSUNEK 2 — Wykorbiona dzwignia
reakcyjna (stalowa lub aluminiowa)

NIE opierac elementu reakcyjnego za powierzchnig¢ oznaczong na
czerwono na rysunku 2.

Idealne ustawienie to takie, kiedy srodek dzwigni reakcyjnej i Srodek
nakretki znajdujg sie na linii prostopadtej do osi narzedzia — patrz
rysunek 3.

Dostarczona w zestawie dzwignia reakcyjna zostata zaprojektowane w
taki sposdb, aby zapewniac¢ idealny punkt reakcji w przypadku
uzywania z nasadkg standardowej dtugosci.

Aby umozliwi¢ drobne zmiany w dtugosciach nasadek, dzwignia
reakcyjna moze dotykaé¢ dowolnego punktu w zacienionym obszarze
na rysunku 3. RYSUNEK 3 — Strefa bezpiecznej
reakcji nasadki o dtugosci
standardowej
OSTRZEZENIE: JEZELI PUNKT REAKCJI ZNAJDUJE
SIE POZA ZACIENIONYM OBSZAREM, DO NARZEDZIA MOZE
PRZYKLADANE NADMIERNE OBCIAZENIE, CO GROZI POTENCJALNYMI
URAZAMI OPERATORA | USZKODZENIEM NARZEDZIA.

Uzywanie bardzo dtugich nasadek moze powodowac¢ wysuniecie dzwigni
reakcyjnej poza obszar bezpieczny obszar, tak jak pokazano na rysunku 4.

Konieczne moze by¢ wydtuzenie standardowej dzwigni reakcyjnej, tak aby
pozostawata ona w obszarze zacienionym.

Alternatywne dzwignie reakcyjne — patrz lista AKCESORIOW.

OSTRZEZENIE: W PRZYPADKU MODYFIKACJI
STANDARDOWEJ DZWIGNI
REAKCYJNEJ NALEZY SIE UPEWNIC, ZE
BEDZIE ONA W STANIE PRZENIESC RYSUNEK 4 — Strefa bezpieczne;
MAKSYMALNE OBCIAZENIE OD reakcji nasadki bardzo dtugiej
NARZEDZIA. USZKODZENIE DZWIGNI
REAKCYJNEJ MOZE ZAGROZIC BEZPIECZENSTWU OPERATORA |
SPOWODOWAC USZKODZENIE NARZEDZIA.

NIE WOLNO stosowa¢ standardowych przedtuzeh kwadratowego zabieraka napedowego — patrz rysunek 5
— poniewaz bedg powodowaé powazne uszkodzenia wyjscia napedu narzedzia.

Dostepny jest zestaw przedtuzen koncoéwek do stosowania w razie ograniczonego dostepu. Sg one
zaprojektowane w taki sposéb, aby prawidtowo utrzymywaé kwadratowy zabierak napedowy.

14 Rysunek 5 — Przedtuzenie kwadratowego zabieraka napedowego



Wymiary standardowych dzwigni reakcyjnych podano w ponizszej tabeli:

L . . Wymiary (mm)
Dzwignie reakcyjne (standardowe) Narzedzie -
L7 | LA B W

PTS-52 59 131 71 35 %"

PTS-68 74 165 120 30 1”

sQr

69 V24
PTS-72 74 167 114 29 1

PTS-80 74 167 114 29 1”

| PTS-92 69 175 115 29

PTS-119 90 210 150 35 1%

Zapewnienie reakcji na moment dokrecania.

\® a

RYSUNEK 6(a) RYSUNEK 6(b)

DALA OD DZWIGNI REAKCYJNEJ, PONIEWAZ MOZE TO

iji OSTRZEZENIE: PODCZAS UZYWANIA NARZEDZIA ZAWSZE TRZYMAC RECE Z
SPOWODOWAC POWAZNE OBRAZENIA.
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4. Ustalenie kierunku obrotéw podczas pracy.

Wybrac¢ zadany kierunek obrotow.

|
XXXXYZZZZZ | o XXXXYZZZZZ
180244,808 | 180244.808

4 oN
2

RYSUNEK 7(a) — Obroty w prawo RYSUNEK 7(b) — Obroty w lewo
(dzwignia skierowana w prawo) (dzwignia skierowana w lewo)

/f\\ OSTRZEZENIE: NIEPELNE PRZESTAWIENIE PRZELACZNIKA WYBORU KIERUNKU

/ \ OBROT(')_W SPOWODUJE OGRANICZONY PRZEPLYW POWIETRZA |
¢ ) PRZYLOZENIE NIEPRAWIDLOWEGO MOMENTU.

5. Ustawienie momentu dokrecania dla tgcznika.

Moment przyktadany przez narzedzie PneuTorque®

. . cz nat . | mpurbar [ mpmrtar
zalezy od ustawionego cisnienia powietrza.

. . e 7 METRIC CERTIFICATE OF CALIBRATION 5 INMOSGL 180785  PTS-92-4000-AUT 17
Narzedzia sg dostarczane z danymi ustawien, ktére v eros erastaomau o Calnion Dok 14 e 022
podajg ci$nienie powietrza wymagane dla uzyskania T roraue ! e Sotting
prawidlowego momentu wyjsciowego. s =N I _

et | _U o n_ Max 2500,
UStaWié moment WyjéCiOWy W naStepujaCy SDOSéb: Q.98 #00.0 TI6.0 8240 B13.0 820.0 804.0| 2000 /
. , 2.95| 24000 | 2328.0 24720 | 24190 23840  2464.0| E 25001 1//
1. W dostarczonych danych ustawien H /
. ., A . . £.44| 40000 | 3830.0 41200 | 40810 39530  3967.0| E 2000 /
odszukac cisnienie powietrza wymagane dla 2 7
danego momentu.
1000
. 7

o 500

B PP PP

surs Geuge Pressurs (har)
53 e
Cert Mo, 266150 266200 & 266223 &4781001

2. Przy pracujgcym narzedziu wyregulowac¢ urzgdzenie Lubro Control
(poza zestawem) w taki sposéb, aby manometr wskazywat
prawidtowe ci$nienie powietrza.

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

WAZNE: KIEDY NARZEDZIE OBRACA SIE SWOBODNIE, SPRAWDZIC, CZY URZADZENIE
LUBRO CONTROL PODAJE OKOLO CZTERECH KROPLI OLEJU NA MINUTE.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

\ OSTRZEZENIE: TRZYMAC RECE Z DALA OD DZWIGNI REAKCYJNEJ.

OSTRZEZENIE: PODCZAS UZYWANIA NARZEDZIA, NALEZY GO PODTRZYMYWAC PRZEZ
CALY CZAS W CELU UNIKNIECIA NIESPODZIEWANEGO WYPUSZCZENIA
W PRZYPADKU USZKODZENIA LACZNIKA LUB KOMPONENTU.

OSTRZEZENIE: PRZED UZYCIEM NARZEDZIA ZAtOZYC ODPOWIEDNIE SRODKI
OCHRONY INDYWIDUALNEJ OBEJMUJACE OBUWIE OCHRONNE,
OCHRONE OCZU, REKAWICE | KOMBINEZON.

OSTRZEZENIE: UZYWANIE URZADZENIA W SPOSOB INNY NI_Z ZALECANY PRZEZ
PRODUCENTA MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA LUB SZKODY.

Dokrecanie
1. Zalozy¢ na narzedzie PneuTorque® nasadke udarowg lub wysokiej jakos$ci o rozmiarze dopasowanym
do tgcznika.

WSKAZOWKA: Aby zwiekszyé bezpieczenstwo, zaleca sie zabezpieczenie nasadki na kwadratowym
zabieraku napedowym.
Mozna to zwykle osiggng¢ za pomoca kotka i pierscienia O-ring. Wiecej wskazowek —
patrz informacje producenta nasadki.
We wszystkich kwadratowych zabierakach napedowych znajduje sie otwér na kotek
ustalajgcy nasadke
(uwaga: nasadka i kotek ustalajgcy poza zestawem).

WSKAZOWKA: Powietrze (zawierajace olej) jest wyrzucane z narzedzia od spodu rekojesci. Tuleje
wylotowga mozna obracaé, co umozliwia operatorowi kierowanie strumienia powietrza

od siebie.
2. Upewni¢ sie, ze przetgcznik kierunku obrotow jest ustawiony prawidtowo.
3. Obréci¢ rekojes¢ do odpowiedniego potozenia wzgledem
dzwigni reakcyjnej. Natozy¢ narzedzie na dokrecany tgcznik, Y
z dzwignig reakcyjng przylegajaca do punktu reakcji. Patrz
rysunek 8.
4. Przyja¢ odpowiednig postawe, aby przeciwdziata¢ zwyktym ~ 9 \

lub niespodziewanym ruchom narzedzia spowodowanym
sitami reakgciji.

5. Czesciowo nacisng¢ spust, tak aby dzwignia reakcyjna
zetkneta sie z punktem reakgciji.

6. Catkowicie wcisngc¢ spust i trzymaé do chwili utkniecia
narzedzia, a nastepnie zwolni¢ spust. |

Jesli spust nie jest catkowicie wcisniety, do fgcznika nie - '
zostanie przytozony petny moment.
® a &
7. Zdja¢ narzedzie z tacznika.
RYSUNEK 8 — Obroty w prawo

WSKAZOWKA: Przeplyw powietrza moze chtodzié rekojesé.
Zaleca sie, aby operator zaktadal odpowiednie rekawice.

WSKAZOWKA: W przypadku awarii smarowania i/lub dostania si¢ do narzedzia zanieczyszczonego
powietrza (np. woda) zaleca sie, aby pozostawi¢ swobodnie obracajgce sie narzedzie
zasilane czystym, suchym i posmarowanym powietrzem przez kilka minut.
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Odkrecanie

1. Zalozy¢ na narzedzie PneuTorque® nasadke udarowg lub wysokiej jakos$ci o rozmiarze dopasowanym
do odkrecanego tgcznika.

WSKAZOWKA: Aby zwiekszyé bezpieczenstwo, zaleca sie zabezpieczenie nasadki na kwadratowym
zabieraku napedowym.
Mozna to zwykle osiggngé za pomoca kotka i pierscienia O-ring. Wiecej wskazéwek
— patrz informacje producenta nasadki.
We wszystkich kwadratowych zabierakach napedowych znajduje sie otwoér na kotek
ustalajgcy nasadke
(uwaga: nasadka i kotek ustalajgcy poza zestawem).

2. Upewnic¢ sie, ze przetgcznik kierunku obrotow jest ustawiony prawidtowo.

3. Obrécic¢ rekojesé do odpowiedniego potozenia wzgledem dzwigni reakcyjnej. Natozy¢ narzedzie na
odkrecany tgcznik, z dZzwignig reakcyjng przylegajgca do punktu reakcji. Patrz rysunek 9.

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

5. Czesciowo nacisng¢ spust, tak aby dzwignia reakcyjna zetkneta sie z punktem reakcji.

o

Catkowicie wcisng¢ spust i trzymac do chwili catkowitego odkrecenia fgcznika.

WSKAZOWKA: Jezeli nie udaje sie odkrecié tacznika, nalezy zwiekszyé cisnienie powietrza w
narzedziu. Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia powietrza dla narzedzia podanego
w jego swiadectwie kalibracji. Nie pomyli¢ maksymalnego cisnienia powietrza z
maksymalnym znamionowym cisnieniem powietrza podanym na tabliczce narzedzia.

/\ OSTRZEZENIE: PRZEKROCZENIE CISNIENIA MAKSYMALNEGO SPOWODUJE PRZECIAZENIE
/ | MOZE DOPROWADZIC DO POWAZNEGO USZKODZENIA.

/) OSTRZEZENIE: ZMIANA CISNIENIA W SIECI ZASILAJACEJ POWIETRZA PO NASTAWIENIU
/ REGULATORA CISNIENIA SPOWODUJE ZMIANE WARTOSC MOMENTU
UTKNIECIA.

RYSUNEK 9 — Obroty w lewo
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Narzedzia z podwojnym spustem

Narzedzia z zamontowanym modutem podwdéjnego spustu (DTM) sg oznaczone przyrostkiem .DTM po
numerze czesci.

Narzedzia z zamontowanym modutem podwdjnego spustu sg kalibrowane w firmie Norbar z zamontowanym
modutem DTM. Jest to powodowane faktem, Zze modut DTM powoduje spadek ci$nienia majgcy wplyw na
wczesdniejsze dane kalibracji.

WYPOSAZONEGO W TEN MODUL (CZYLI NARZEDZIA TYPU .DTM) |
UZYWAC NARZEDZIA BEZ NIEGO, KONIECZNA JEST PONOWNA
KALIBRACJA. W TAKIM PRZYPADKU NALEZY SIE SKONTAKTOWAC Z
FIRMA NORBAR LUB DYSTRYBUTOREM NORBAR.

{is OSTRZEZENIE: JEZELI UZYTKOWNIK CHCE ZDEMONTOWAC MODUL DTM Z NARZEDZIA

Narzedzie wyposazone w modut DTM nie dziata do momentu réwnoczesnego nacidniecia spustu na module
DTM i na narzedziu.

Aby nie wptywac negatywnie na przeptyw powietrza, jego cisnienie i moment wyjsciowy, spust na module
DTM musi by¢ catkowicie wcisniety, tak samo jak spust na narzedziu (patrz rysunek 10).

RYSUNEK 10 — Narzedzie PTS wyposazone w
modut podwdineao spustu.
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KONSERWACJA

Dla utrzymania optymalnych parametrow i bezpieczehstwa, wymagana jest regularna konserwacja
narzedzia. Konserwacja wykonywana przez uzytkownika jest ograniczona do wymiany kwadratowego
zabieraka napedowego i thumikow. Wszelkie inne prace konserwacyjne i naprawy nalezy zlecac firmie
Norbar lub jej autoryzowanemu dystrybutorowi. Okresy miedzy przegladami zalezg od sposobu uzytkowania
narzedzia i otoczenia, w ktérym jest ono uzywane.

e  Maksymalny odstep miedzy przegladami i kalibracjami wynosi 12 miesiecy LUB 10 000 cykli — w
zalezno$ci od tego, co nastgpi wczesniej.

o Jezeli narzedzie nie dziata prawidtowo, nalezy sie skontaktowac z autoryzowanym dystrybutorem Norbar.
WSKAZOWKA:Dziatania, ktére moze podjaé uzytkownik, aby zmniejszyé liczbe wymaganych
przegladéw, obejmuja:
1. Uzywanie narzedzia w czystym otoczeniu.
2. Uzywanie sprezarki wyposazonej w osuszacz powietrza.

3. Czuwanie, aby w urzadzeniu Lubro Control znajdowata sie wystarczajaca ilos¢ oleju
hydraulicznego.

4. Czuwanie, aby urzadzenie Lubro Control podawato olej we wiasciwej ilosci.

Czuwanie, aby urzadzenie Lubro Control byto regularnie konserwowane — patrz
instrukcja urzadzenia.

Utrzymywanie prawidlowego momentu reakcji.

W przypadku awarii smarowania i/lub dostania sie do narzedzia zanieczyszczonego
powietrza (np. woda) zaleca sie, aby pozostawi¢ swobodnie obracajgce sie¢ narzedzie
zasilane czystym, suchym i posmarowanym powietrzem przez kilka minut.

8. Przed dluzszymi okresami przechowywania zaleca sie, aby pozostawi¢ swobodnie obracajace
sie narzedzie zasilane czystym, suchym i posmarowanym powietrzem przez kilka minut.

OSTRZEZENIE: ABY UNIKNAC KONTAKTU ZE SMAREM | OLEJEM, PODCZAS
KONSERWACJI NALEZY ZAKLADAC REKAWICE.

Smarowanie powietrza.

Stosowac odpowiedni olej do narzedzi pneumatycznych (na przyktad Shell Tellus S2 V15).

Przektadnia

Przektadnia nie wymaga konserwacji przez uzytkownika. Aby uzyskaé¢ wiecej informacji na temat
serwisowania przektadni, prosimy o kontakt z firmg Norbar lub jej autoryzowanym dystrybutorem.

Ttumiki

Narzedzie PTS jest wyposazone w trzy ttumiki

(rysunek 11), ktére nie powinny wymagac¢ wymiany

przez caty okres eksploatacji narzedzia (w

optymalnych warunkach pracy). Jednakze w 1x 19331
przypadku stwierdzenia spadku wydajnosci

narzedzia w niekorzystnych warunkach pracy,

zalecana jest ich wymiana. 2 x 19324

Wszystkie trzy ttumiki mozna zakupic¢ tacznie jako e
,zestaw ttumikdow zamiennych do narzedzia PTS” o .1..,:_:?_1 I

(19358). Nﬂrﬂdj 1x 19326

RYSUNEK 11 — Ttumiki
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Wymiana ttumika w tulei wylotowej (nr 19331):

WSKAZOWKA: Thumik w tulei wylotowej nalezy wymieniaé¢ w narzedziu
obréconym spodem do gory wg rysunku 12.

1. Za pomocg matego ptaskiego wkretaka zdjg¢ wewnetrzny pierscien
osadczy (A) (numer czesci 265148).

2. Zdemontowac zaslepke (B) tulei wylotowej (numer czesci 19330).

3. Wyciggnaé¢ wkiad ttumika (C) (cze$é numer 19331) z tulei wylotowej (D).
4. Wtozy¢ nowy wktad ttumika (czes¢ numer 19331) do tulei wylotowej (D) —
zwing¢ wkiad w watek pasujgcy Scisle do tulei. Uwazagé, by nie zwingé

wkiadu ttumika zbyt Scisle.

5. Zamontowac¢ zaslepke (B) tulei wylotowej (numer czesci 19330).

6. Zalozy¢ wewnetrzny pierscien osadczy (A) (numer czesci 265148).

Wymiana ttumika w rekojesci (nr 19326): RJSF’:‘EK:f — V:’X[mia”,a
umika w tulei wylotowe;j

WSKAZOWKA: Thumik w rekojesci nalezy wymieniaé w narzedziu
obréconym spodem do géry wg rysunku 13. Zapobiega to wypadnieciu sprezyny i
zaworu z rekojesci.

1. Wyjac¢ kotek ustalajgcy (A) (numer czesci 26321).

2. Zdemontowac tuleje wylotowg (B) (numer czesci 19316) i przewdd
wlotowy powietrza (C) (numer czesci 19210).

3. Wyciggna¢ thumik (D) (numer czesci 19326) z rekojesci. Uzycie
szczypiec moze utatwi¢ wyjmowanie.

4. Odkreci¢ ttumik (D) (numer cze$ci 19326) od tulei ttumika (E)
(numer czesci 19325).

5. Wymieni¢ thumik i przykreci¢ go do tulei ttumika (E) (numer czesci
19325).

6. Wiozyé ttumik do rekojesci. Upewnic¢ sig, ze tuleja ttumika (E) jest
wcidnieta do rekojesci do oporu.

7. Zamontowac tuleje wylotowg razem z przewodem wlotowym
powietrza.

8. Wtozy¢ kotek ustalajgcy (A) (numer czesci 26321).

®

RYSUNEK 13 — Wymiana ttumika w rekojesci
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Wymiana przedniego ttumika wylotowego (nr 19324):

WSKAZOWKA: Podczas demontazu przektadni uwazaé, aby nie dostaly sie do niej zanieczyszczenia
ani odpady. Prace t¢ mozna wykonywa¢ wylgcznie w miejscu czystym.

1. Wykreci¢ 5 srub M4 (A) (numer czesci 25351.12).
Zdjac¢ przektadnie/ptyte przednig (B) z rekojesci.

Wyjaé 2 thumiki (C) (numer czesci 19324) z plyty przedniej — wypchna¢ od przodu.

El

Wiozy¢ nowe tlumiki (C) (numer czesci 19324) do ptyty przedniej. Upewnic sig, ze sg one catkowicie
wiozone i osadzone réwno z powierzchnig (lub ponizej jej).

5. Zamontowa¢ przektadnie/ptyte przednig (B) na rekojesci, uwazajgc, by zréwnac otwory z odpowiednimi
kotkami ustalajgcymi.

6. Wkrecic 5 srub M4 do piyty przedniej i dokreci¢, stosujgc moment 3-3,5 Nm.

A (5 szt.)

C (2 szt.)

RYSUNEK 14 — Wymiana
przedniego ttumika wylotowego
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Kwadratowy zabierak napedowy

Aby unikng¢ uszkodzen wewnetrznych (spowodowanych w szczegdlnosci zbyt duzym momentem), zabierak
kwadratowy wyjscia napedu zostat zaprojektowany w taki sposdb, aby ulec $cieciu w pierwszej kolejnosci.
Zapobiega to powaznym uszkodzeniom wewnetrznym i umozliwia tatwe wyjecie zabieraka kwadratowego.
Numery czesci kwadratowego zabieraka napedowego — patrz strona 8.

RYSUNEK 15 — Wymiana kwadratowego zabieraka napedowego

Aby wymieni¢ kwadratowy zabierak napedowy, nalezy:

1. Odtaczy¢ doptyw powietrza.

2. Podeprze¢ narzedzie.

3. Woykreci€ srube, a nastepnie wyjg¢ kwadratowy zabierak napedowy.
Jezeli zabierak zostat Sciety, do wyjecia kawatkdw mogg by¢ potrzebne szczypce.

4.  Wiozy¢ nowy kwadratowy zabierak napedowy.

5.  Wiozy¢ nowg srube i dokrecié¢, stosujgc moment 4-5 Nm (dla modelu PTS-52) lub 8-9 Nm (dla modeli
PTS-68/72/92/80/119).

6. Podigczy¢ doptyw powietrza.

WSKAZOWKA: Jesli kwadratowy zabierak napedowy stale ulega uszkodzeniom, zasiegnaé porady w
firmie Norbar lub u jej autoryzowanego dystrybutora.

Kalibracja
Aby zachowa¢ kalibracje narzedzia PneuTorque®, zaleca sie wykonywanie kalibracji co 10 000 cykli lub raz

w roku w zaleznosci od tego, co wystgpi wczesniej. Aby uzyskac¢ wiecej informaciji, nalezy skontaktowac sie
z firmg Norbar lub dystrybutorem Norbar.

Czyszczenie

Aby zwiekszy¢ bezpieczenstwo, narzedzie nalezy utrzymywac¢ w czystosci. Nie uzywac srodkow
czyszczgcych sciernych ani na bazie rozpuszczalnikow.

Utylizacja

Informacje dotyczace recyklingu Jezeli to mozliwe podda¢ narzedzie recyklingowi.
W narzedziu nie wystepujg materiaty niebezpieczne do utylizaciji.
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DANE TECHNICZNE

Narzedzia dla pojedynczej predkosci

Kwadratowy Moment dokrecania

Predkos¢
biegu

napedowy swobodnego
180241.B06 PTS-52-500 7% 100 Nm (74 Ibf-ft) 500 Nm (370 Ibf-ft) 35,5 obr./min
180242.B06 PTS-52-800 2% 160 Nm (118 Ibf-ft) 800 Nm (590 Ibf-ft) 25,7 obr./min
180243.B06 PTS-72-1000 7% 200 Nm (147 Ibf-ft) 1000 Nm (738 Ibf-ft) 20,4 obr./min
180244.B08 PTS-72-1350 17 270 Nm (200 Ibf-ft) 1350 Nm (1000 Ibf-ft) 14,7 obr./min
181454 PTS-68-2000 17 400 Nm (295 Ibf-ft) 2000 Nm (1475 Ibf-ft) 9,2 obr./min
180246.B08 PTS-80-2700 17 540 Nm (400 Ibf-ft) 2700 Nm (2000 Ibf-ft) 7,3 obr./min
180250.B08 PTS-92-4000 17 800 Nm (590 Ibf-ft) 4000 Nm (2950 Ibf-ft) 5,3 obr./min
180250.B12  PTS-92-4000 1% 800 Nm (590 Ibf-ft) 4000 Nm (2950 Ibf-ft) 5,3 obr./min
180248.B12 PTS-119-6000 1% 1200 Nm (885 Ibf-ft) 6000 Nm (4425 Ibf-ft) 2,6 obr./min
180249.B12 PTS-119-7000 1% 1400 N-m (1030 Ibf-ft) 7000 N-m (5200 Ibf-ft) 2.6 obr./min
Masa | Masael.
ElENSGESanot s
(kg) (kg)
180241.B06 PTS-52-500 264 @52 131 288 271 0.85
180242.B06 PTS-52-800 263 59 @52 131 288 271 69 4.2 0.85
181454 PTS-68-2000 285 74 @68 165 315 277 69 5.35 1.1
180243.B06 PTS-72-1000 292 74 @72 165 320 283 80 6.24 14
180244.B08 PTS-72-1350 292 74 @72 165 320 283 80 6.24 14
180246.B08 PTS-80-2700 291 74 @80 165 326 283 80 6.15 1.4
180250.B08 PTS-92-4000 343 74 @92 175 378 289 92 8.95 25
180250.B12 PTS-92-4000 343 74 @92 175 388 289 92 8.95 2.5
180248.B12 PTS-119-6000 369 90 @119 210 407 289 119 12.52 3.8
180249.B12 PTS-119-7000 369 90 @119 210 407 289 119 12.52 3.8
B A .
!
o) | ‘
Al
5 ac
F
r

RYSUNEK 16 — Wymiary
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Narzedzia dla automatycznej podwaojnej predkosci

Kwadratowy Moment dokrecania Predkos¢
zabierak biegu
napedowy swobodnego

180781 PTS-72-1000 3" 200 N-m (147 Ibf-ft) 1000 N-m (738 Ibf-ft) 100 obr./min
180782 PTS-72-1350 37 270 N-m (200 Ibf-ft) 1350 N-m (1000 Ibf-ft) 75 obr./min
180784 PTS-80-2700 1” 540 N-m (400 Ibf-ft) 2700 N-m (2000 Ibf-ft) 30 obr./min
180785 PTS-92-4000 1” 800 N-m (590 Ibf-ft) 4000 N-m (2950 Ibf-ft) 22 obr./min
180786 PTS-92-4000 115" 800 N-m (590 Ibf-ft) 4000 N-m (2950 Ibf-ft) 22 obr./min
180787 PTS-119-6000 115" 1200 N-m (885 Ibf-ft) 6000 N-m (4425 Ibf-ft) 13 obr./min
180788 PTS-119-7000 11" 1200 N-m (885 Ibf-ft) 7000 N-m (5160 Ibf-ft) 13 obr./min
Masa Masa el.
ElENSGESannt s

(kg) (kg)

180781 PTS-72-1000 310 72 167 338 283 6.28 1.4

180782 PTS-72-1350 310 74 72 167 338 283 80 6.28 1.4

180784 PTS-80-2700 327 74 80 167 362 283 80 6.15 1.4

180785 PTS-92-4000 374 75 @92 175 409 289 92 8.95 25

180786 PTS-92-4000 374 75 392 175 419 289 92 8.95 2.5

180787 PTS-119-6000 369 90 @119 210 407 289 119 12.81 3.8

E G
B A

@C

RYSUNEK 17 — Wymiary
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Powtarzalnos¢: + 3%.

Doktadnosc: Doktadnos¢ wieksza niz + 3% (patrz swiadectwo kalibrac;ji).
Zakres roboczy: Od 20% do 100% wydajno$ci narzedzia.

Zuzycie powietrza: 16,5 I/s (35 CFM).

Zakres temperatur: Od 0°C do +50°C (praca). Od —20°C do +60°C (przechowywanie).
Wilgotnosc¢ robocza: 85% wilgotnosci wzglednej w 30°C.

Drgania rekojesci: < 2,5 m/s? — pomiar wg normy ISO 28927-2.

Zmierzone drgania narzedzia (ah) = 0,343 m/s? z niepewnoscig (K) = 0,115 m/s2.

Poziom cisnienia akustycznego: Poziom ci$nienia akustycznego wynosi 77 dB(A),
niepewnos¢ K = 3 dB, pomiar wg normy BS EN ISO 11148-6.
Dla modeli PTS-92 4000 Nm poziom ciénienia akustycznego wynosi 79 dB(A),
niepewnos¢ K = 3 dB, pomiar wg normy BS EN ISO 11148-6.

Otoczenie: Przechowywa¢ w miejscu czystym i suchym.

Dyrektywa maszynowa: Zgodnos¢ z: normg BS EN ISO 11148-6:2012Reczne narzedzia z napedem innym
niz elektryczny.
Wymagania dotyczgce bezpieczenstwa Narzedzia montazowe z napedem do
tacznikéw gwintowanych.

Z powodu statych udoskonalen wszystkie dane techniczne mogg ulec zmianie bez wcze$niejszego
powiadomienia.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci UK (No 0009.1)

Przedmiot deklaracji:

PTS. Nazwy modeli (numery czesci):

PTS-52-500(180241.B06), PTS-52-800 (180242.B06),

PTS-72-1000 (180243.B06 & 180781), PTS-72-1350 (180244.B08 & 180782),

PTS-68-2000 (181454), PTS-72-2000 (180245.B08), PTS-80-2700 (180246.B08 & 180784),

PTS-92-4000 (180250.B08 & 180785), PTS-92-4000 (180250.B12 & 180786),

PTS-119-6000 (180248.B12 & 180787) & PTS-119-7000 (180249.B12 & 180788)

Numery seryjne - Wszystkie

Przedmiot niniejszej deklaracji opisany powyzej jest zgodny z odpowiednimi wymaganiami prawnymi WB:
Rozporzadzenie o dostawach maszyn (bezpieczenstwie) z 2008

Przedmiot niniejszej deklaracji opisany powyzej jest zgodny z nastepujgcymi normami:

BS EN ISO 11148-6:2012

Podstawa zadeklarowania zgodnosci:

Niniejsza deklaracja zostata wydana przez producenta na jego wytgczng odpowiedzialnos¢. Dokumentacja techniczna
wymagana do wykazania zgodnosci produktu z wymogami powyzszej legislacji zostata przygotowana przez osobe
podpisang ponizej i jest dostepna do wglgdu dla odpowiednich organow.

Znak UKCA zostat po raz pierwszy zastosowany w: 2021 r.

Podpis w imieniu Norbar Torque Tools Ltd.

T (Dl r

Podpisat: Imie i nazwisko: Lic. Inz. Trevor Mark Lester
Data: 7 lutego 2022 Stanowisko: Inzynier ds zgodnosci.
Miejscowos¢: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire. 0X16 3JU

Deklaracja zgodnosci UE (No 0009.4)

Przedmiot deklaracji:

PTS. Nazwy modeli (numery cze$ci):

PTS-52-500(180241.B06), PTS-52-800 (180242.B06),

PTS-72-1000 (180243.B06 & 180781), PTS-72-1350 (180244.B08 & 180782),

PTS-68-2000 (181454), PTS-72-2000 (180245.B08), PTS-80-2700 (180246.B08 & 180784),

PTS-92-4000 (180250.B08 & 180785), PTS-92-4000 (180250.B12 & 180786),

PTS-119-6000 (180248.B12 & 180787) & PTS-119-7000 (180249.B12 & 180788)

Numery seryjne - Wszystkie

Przedmiot niniejszej deklaracji opisany powyzej jest zgodny z odpowiednim zharmonizowanym prawodawstwem
Unii Europejskiej:

Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE.

Przedmiot niniejszej deklaracji opisany powyzej jest zgodny z nastepujgcymi normami:

EN ISO 11148-6:2012

Podstawa zadeklarowania zgodnosci:

Niniejsza deklaracja zostata wydana przez producenta na jego wytgczng odpowiedzialno$¢. Dokumentacja techniczna
wymagana do wykazania zgodnosci produktu z wymogami powyzszych dyrektyw zostata przygotowana przez osobe
podpisang ponizej i jest dostepna do wglgdu dla odpowiednich organow.

Znak CE zostat po raz pierwszy zastosowany w: 2017 r.

Upowaznionym przedstawicielem dla Unii Europejskiej jest:
Francesco Frezza Snap-On Equipment Via Prov. Carpi, 33 42015 Correggio RE Wiochy

Podpis w imieniu Norbar Torque Tools Ltd.

T (Db r

Podpisat: Imig i nazwisko: Lic. Inz. Trevor Mark Lester
Data: 7 February 2022 Stanowisko: Inzynier ds zgodnosci.
Miejscowos¢: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire. OX16 3JU
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Ponizsze punkty stanowig jedynie wskazdéwki. W przypadku usterek bardziej skomplikowanych nalezy
skontaktowac sie z firmg Norbar lub jej dystrybutorem.

Sprawdzi¢, czy doptyw powietrza dziata i jest podigczony.
Sprawdzi¢ regulacje cisnienia powietrza (wymagany co najmniej

Wyjscie narzedzia nie obraca sie po 1 bar (14 psi)).

nacisnieciu spustu.

Sciety kwadratowy zabierak
napedowy.

Narzedzie nie utyka.

Sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie dZzwigni wyboru kierunku.
Sciety kwadratowy zabierak napedowy — wymaga wymiany.
Przekfadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.

Wymieni¢ kwadratowy zabierak napedowy — patrz rozdziat
.Konserwacja”.

Sciety tgcznik lub zerwany gwint.

Przekfadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.

Nieprawidtowe swobodne obroty. Zablokowane ttumiki — koniecznos$¢ wymiany.

SLOWNIK

Stowolubtermin | Znaczene

AJF

Dane ustawien ci$nienia
powietrza

AUT
Dwukierunkowe

Urzgdzenie kalibrujgce
tacznik

Urzgdzenie Lubro Control

Przedtuzenie koncowki

PneuTorque®
PPE
PTS

Dzwignia reakcyjna

Narzedzie utykajgce
TBC

Zigcze skrecane/zigcze
zaczepowe
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W poprzek ptaszczyzn

Wykres i/lub tabela dostarczany/a z narzedziami utykajgcymi w celu
pokazania ustawien cisnienia dla uzyskania wymaganego momentu.

Przekfadnia automatycznej podwadjnej predkosé
Narzedzie z mozliwoscig obrotéw w obu kierunkach.

System pomiaru momentu obrotowego w celu wy$wietlania momentu
szczytowego z uzyciem symulatora ztgcza lub tgcznika prébnego.

Dokrecana sruba lub kotek.

Urzadzenie filtrujgco-smarujgce z regulacjg cisnienia. Nie dostarczane z
narzedziem.

Rodzaj elementu reakcyjnego uzywanego w przypadku ograniczonego
dostepu narzedzia — typowym przyktadem sg nakretki kot pojazdow
ciezkich. Dostepne jako wyposazenie dodatkowe.

Nazwa produktu.
Srodki ochrony indywidualne;.

Narzedzie PneuTorque® z pojedynczym silnikiem.

Element do przeciwdziatania przyktadanemu momentowi. Zwana
réwniez ptyta reakcyjna.

Narzedzie, ktére utyka z powodu ustawionego cisnienia powietrza.
To be confirmed — do potwierdzenia.

Rodzaj ztgcza powietrza. Niezalecane przez Norbar.



UWAGI
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NORBAR TORQUE TOOLS LTD

Wildmere Road, Banbury,
Oxfordshire, OX16 3JU

UNITED KINGDOM
Tel + 44 (0)1295 270333
Email enquiry@norbar.com

Aby uzyskac najnowszg Aby znalez¢ lokalny oddziat
wersje Instrukciji firmy Norbar lub lokalnego
Obstugi, zeskanu;j dystrybutora, zeskanuj
ponizszy kod QR. ponizszy kod QR.

www.norbar.com
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