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NUMERY CZESCI OPISANYCH PRZEZ NINIEJSZA INSTRUKCJE

Niniejsza instrukcja obejmuje przygotowanie i uzytkowanie narzedzi dokrecajgcych Norbar PneuTorque®
serii PTM & PTME.

. Maksymalny

18100.F06 PTM-52-500-F wskazéwek zegara). 500 N-m
18100.B06 PTM-52-500-B Dwukierunkowy.
18101.F06 PTM-52-800-F Wytgcznie w przdd (w kierunku
wskazowek zegara). 800 N-m
18101.B06 PTM-52-800-B Dwukierunkowy.
18102.F06  PTM-72-1000-F Wytgeznie w przod (w kierunku
wskazowek zegara). 1000 N'm
18102.B06 PTM-72-1000-B Dwukierunkowy.
18103.F08  PTM-72-1350-F M v Szt (0 WEr T
wskazéwek zegara). 1350 N'm
18103.B08 PTM-72-1350-B Dwukierunkowy.
Aa. ) Wytgcznie w przod (w kierunku
181456.F08 PTM-68-2000-F wskazéwek zegara). 2000 N-m
181456.B08 PTM-68-2000-B Dwukierunkowy.
180296.F08  PTM-80-2700-F Wytgeznie w przod (w kierunku
wskazowek zegara). 2700 N'-m
180296.B08 PTM-80-2700-B Dwukierunkowy.
18159.F08  PTM-92-4000-F Wytgeznie w przod (w kierunku
wskazowek zegara).
18159.B08 PTM-92-4000-B Dwukierunkowy.
Wi : 2d (W ki K 4000 N'm
18159.F12 PTM-92-4000-F yigeznie w przod (w kierunku
wskazowek zegara).
18159.B12 PTM-92-4000-B Dwukierunkowy.
G ) Wytacznie w przéd (w kierunku
18108.F12 PTM-119-4500-F wskazéwek zegara). 4500 N-m
18108.B12 PTM-119-4500-B Dwukierunkowy.
18109.F12  PTM-119-6000-F Wytgeznie w przod (w kierunku
wskazowek zegara). 6000 N'm
18109.B12 PTM-119-6000-B Dwukierunkowy.
18140.F06  PTME-72-1000-F Wytgeznie w przod (w kierunku
wskazowek zegara). 1000 N'm
18140.B06 PTME-72-1000-B Dwukierunkowy.
18141.F08  PTME-72-2000-F Wytgcznie w przéd (w kierunku
wskazéwek zegara). 2000 N'm
18141.B08 PTME-72-2000-B Dwukierunkowy.
UWAGA: Gtéwne modele PTM i PTME zostaly podane powyzej. Instrukcja opisuje réwniez ionne

Wytgcznie w przod (w kierunku

narzedzia PTM i PTME z niewielkimi zmianami.



Opis Opciji:

Opcjonainy Numer Czesci T g

e B Wylgcznie w przéd (w kierunku wskazowek zegara).

—— Dwukierunkowy (w kierunku wskazéwek zegara —
’ przeciwnie do kierunku wskazéwek zegara).

e 06 Kwadrat napedowy o wymiarze %" A/F.

Freex *08 Kwadrat napedowy o wymiarze 1” A/F.

FHIHX %12 Kwadrat napedowy o wymiarze 1 1/2” A/F.

e B**.DTM PneuTorque® z podwoéjnym modutem wyzwalajgcym
e B*.RA PneuTorque® z przektadnig katowa
. OpcjeModew .| Ops |

PTM-**-xe* PneuTorque® z podwdjnym silnikiem.

PneuTorque® z podwojnym silnikiem i statg

PTME-"*-*"**- przedtuzkg koncowki.

PTM*-52-%**** Przekfadnia o srednicy 52 mm.
PTM*-68-****-* Przektadnia o srednicy 68 mm.
PTM*-72-****.* Przektadnia o $rednicy 72 mm.
PTM*-80-****-* Przektadnia o srednicy 80 mm.
PTM*-92-***** Przekfadnia o srednicy 92 mm.
PTM*-119Q-****-* Przektadnia o srednicy 119 mm.
PTM*-**-1000-* Maksymalny moment obrotowy w N-m



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 skontaktowaé 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 Upewniac sig, 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 akcesoridw.

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 instrukcji.

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 pozycije 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 mozliwo$¢ 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 fgcznikdw 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
Srodkoéw 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 dymoéw 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 przerwaé¢ 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.

e 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.

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

o Narzedzie jest przeznaczone do stosowania z tgcznikami gwintowanymi. Moze by¢ rowniez
wykorzystywane do innych celéw 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.




WPROWADZENIE

Narzedzia PneuTorque® serii PTM & PTME s3g to narzedzia napedzane sprezonym powietrzem,
przeznaczone do dokrecania gwintowanych tgcznikow kontrolowanym momentem obrotowym. Istniejg
modele 0 momentach obrotowych od 500 N-m do 2000 N-m Narzedzia te wykorzystujg zewnetrzny regulator
cis$nienia (wbudowany do urzadzenia Lubro Control) do ustawiania ci$nienia powietrza, ktore steruje
momentem dociskajgcym.

Czesci Dostarczone Z Narzedziem

Numer Czesci

PTM-52 PTM-68 PTM-72 PTM-80 PTM-92 PTM-119 PTME-72

s 1K 7 P IE IS PX X

18102.** 18140.**
® *%* *%*
PneuTorque 18100.  1o1456.4 18103 180296  18159.** 18108.™ 18141+
power tool 18101. 18104 * 18109. 18149.**
Korbowa dzwignia — 4g516 19611 18494 19289 18936 18961 ;
reakcyjna
Pierscien
sprezynowy
utrzymujacy 26588 265417 26486 26486 26486 26482 -
dzwignie
reakcyjne
Wieszak 18747 18747 18747 18971 18971 18971 18747
Instrukcja obstugi
(z wykresem
cisnienia 34321 34321 34321 34321 34321 34321 34321
powietrza i

jezykiem USB
[iesli wymagane])



Akcesoria

Numer Czesci

. NumerCze$ei |

Gniazdo zigczki

powietrza do podtgczenia 28933 28933 28933 28933 28933 28933 28933
weza
Urzadzenie Lubro 16074 16074 16074 16074 16074 16074 16074
Control
Kwadrat napedowy %" 18544 ) 18779 ) ) )
(z wkretem mocujgcym) (25351.30) (25352.45)
Kwadrat napedowy 1” 18545 19431 18492 19431 18934 ) )
(z wkretem mocujacym) (25351.30) (25352.45) (25352.45) (25352.40) (25352.60)
Kwadrat napedowy 1 %" ) ) ) ) 18935 18959
(z wkretem mocujgcym) (25352.60) (25352.80)
i N N R
P (26287)
mocujgcym)
e poniem. : : : : 18802
. (26287)
mocujgcym)
Ptyta reakcyjna
[UWAGA 1]
/ 2
., 18298 - 18298 - - - -
Adapter dzwigni
reakcyjnej
[UWAGA 1]
18558 - 18290 - - - -
Ptyta reakcyjna
jednostronna
18576 - 18292 - 18979 16687 -
\/
Ptyta reakcyjna
dwustronna
18590 - 18293 - 18980 18981 -
>
Ttumik 18591 18591 18591 18591 18591 18591 18591
. Lo (3/4”) (1)
Przedtuzka koncéwki 6 18594.006 - 18755.006 - - - -
. o (3/4”) (17)
Przedtuzka koncéwki 9 18594.009 - 18755.009 - - - -
_ e oame (3147) i (1) - - - -
Przedtuzka kohcowki 12 18594 .012 18755.012
Przedtuzona koncéwka Saly
oo . 19087.009
do kot ciezaréwek i - - (") - - - -
autobusow 9 19089.009



Numer Czesci

. NumerCze$ci |

Przedtuzona koncéwka (3/4°)
oo ; 19087.012
do kot ciezaréwek i - - (1) - - - -
autobusow 12 19089.012
Modut spustu
podwdjnego
19286 19286 19286 19286 19286 19286 19286
- - 19363 19448 19363 19363 19363
UWAGA 1: Wymaga réwnoczesnego uzycia dzwigni reakcyjnej i adaptera dzwigni reakcyjnej.

CHARAKTERYSTYKI | FUNKCJE
Silnik Podwéjny

Narzedzie uzywa dwéch silnikow; jednego, aby szybko zakreci¢ tgcznik i drugiego aby przytozy¢é moment
koricowy.

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 wcisng¢, aby prawidiowo zastosowa¢ moment obrotowy.

Wybor Kierunku Wskazowek Zegara / Przeciwnego Do Wskazowek Zegara

Narzedzia wyposazone w te opcje mogg by¢ uzyawane do dokrecania tgcznikéw z gwintem lewym lub do
odkrecania tgcznikdéw z gwintem prawym.

Dzwignia Reakcyjna
Dzwignia reakcyjna zapewnia przekazywanie wszystkich sit reakcji, aby reakcja momentu obrotowego nie
byta przekazywana na operatora. Dostepne sg dzwignie reakcyjne w réznych rodzajach, w tym dzwignia

reakcyjna PTME /z przedtuzong koncéwkg, do uzytku tam, gdzie dostep narzedzia jest ograniczony, np. do
nakretek kot ciezkich pojazdéw.

Brak Udaru

Niski poziom drgan powoduje, ze narzedzia te sg wygodne i bezpieczne dla operatora. Dodatkowo powoduje
to mniejsze szkody dla narzedzia, nasadek i tacznikdw gwintowanych.
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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, ktdrry mozna tatwo
wymienia¢, dostepne sg rowniez inne rozmiary.

Wieszak
Wieszaka mozna uzywacé do podwiesi¢ PneuTorque® do stojaka.

Szybkoztgcze Narzedziowe

Ztgczki powietrza umozliwiajgce szybkie podtgczenie i odtgczenie narzedzi od weza z powietrzem.

11



INSTRUKCJA PRZYGOTOWANIA

Przygotowanie narzedzia PneuTorque® obejmuje nastepujace punkty:

Wieszak do PneuTorque®
Podtgczanie doptywu powietrza

Smarowanie Powietrza

1.

2

3

4. Reakcja momentu obrotwego

5. Kierunek obrotéw podczas pracy
6

Ustawianie momentu obrotowego do dokrecenia tacznika

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 mozna 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 zanieczyszczen /wody.

Podtgczy¢ ztgczke wlotowg powietrza (rysunek 1-A) 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 ztacza do otworu iy ﬂ*ﬁw
wlotowego narzedzia a gniazdko ztagcza do weza z e
powietrzem.

W celu podtgczenia scisngé razem zigczki.

Aby odlaczyé, odciggnaé blokade na ztaczu gniazdka.
Podtgczy¢ wlot urzadzenia lubro control (rysunek 1-B) do doptywu powietrza z sieci (rysunek 1-C), z uzyciem
weza o minimalnej $rednicy 27 (12mm). Unika¢ uzywania wezy o $rednicy '2” dtuzszych niz 5 metréw od
zasilania do regulatora cisnienia, poniewaz pogorszy to parametry narzedzia.

Wigczy¢ doptyw powietrza i sprawdzi¢ czy nie ma nieszczelnosci. —n —— E

RYSUNEK 1 - Podtgczenia
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Smarowanie Powietrza

Narzedzie powinno by¢ uzywane ze smarowaniem olejowym w podawanym powietrzu, osigga sie to przez
uzycie urzgdzenia Lubro Control (nie dostarczane w zestawie).
Ustawianie smarowania powietrza:

a. Napetnij Lubro Control Unit olejem hydraulicznym (Fuchs Silkair VG22, Shell Tellus S2 VX15 lub
réwnowazny olej hydrauliczny dobrej jakosci).

b. UpewnicC sie, ze naped narzedzia moze sie swobodnie obracac.
Uruchomi¢ narzedzie naciskajgc spust.
d.  Wyregulowa¢ urzgdzenie Lubro Control, aby podawato 6 kropli oleju na minute.

e. Zwolni¢ spust.

Wiecej szczegotdéw znajduje sie w instrukcji urzadzenia Lubro Control.

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:

Typ Narzedzia Typ Dzwigni Reakcyjnej Instrukcja Dopasowania

Korbowa dzwignia reakcyjna Zatozy¢ dzwignie / ptyte reakcyjng
(standardowa) (rysunek 1-D) na kwadrat napedowy, aby
wprowadzi¢ wpust reakcyjny.

Zabezpieczy¢ znajdujgcym sie w zestawie

Dwustronna ptyta reakcyjna (opcja) pierécieniem sprezynowym.

Zatozy¢ zgodnie z instrukcjg dostarczong
PTM razem z przedtuzong koncowka

Jednostronna ptyta reakcyjna (opcja)

Przedtuzona koncoéwka (opcja)

Zamontowana fabrycznie, bez mozliwosci

PTME Przedtuzona kohcéwka (standard) zdejmowania
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Konieczne jest, aby dZzwignia reakcyjna przylegata do solidnego przedmiotu lub powierzchni przylegajgcej do
dokrecanego fgcznika. Powierzchnia styku musi znajdowacé sie w zacieniowanym obszarze rysunku 2 i byé
mozliwie jak najwieksza.

Nasadka o standardowej
dtugosci )

Nasadka o duzej
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 przedituzona, ale tylko w ramach ograniczen pokazanych na rysunku 2. Dostepne sg
alternatywne dzwignie reakcyjne, patrz strona 6.

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 kohcowek przedtuzonych do zastosowania
w razie ograniczonego dostepu. Sg one zaprojektowane, aby prawidtowo utrzymywac koncéwke napedowa.

Wymiary standardowych dzwigni reakcyjnych sg pokazane w ponizszej tabeli:

|_Dzwignie Reakcyjne (Standardowe) | _Narzedzie | ‘L' | A’ | ‘B" | ‘W | ‘SQ

PTM-52 60 131 71 35 3/4”
PTM-68 74 165 120 30 1”
e— PTM-72 75 165 91 48 1"
) ? PTM-80 755 167 115 30 1
W 1 ”
PTM-92 985 205 115 50 4y om
PTM-119 127 199 65 55 112"
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| Dzwignie Reakcyjne (PTME) | Narzedzie | L' | ‘A" | B | W | 'SQ |

S PTME-72 80.5 110 63 12 3/4"
B e e : (1000 N-m)
: 'S/ PTME-72 )
(2000 N-m) 51.5 110 62 16 1

Gdy narzedzie PneuTorque® dziata, dzwignia reakcyjna obraca sie w kierunku odwrotnym do kwadratu
napedowego i musi by¢ przytozone do mocnego przedmiotu lub powierzchni przylegajgcej do dokrecanego
tacznika. (Patrz rysunek 3).

Reakcja Momentu Obrotowego

Przeciwnie do wskazéwek zegara

Typ PneuTorque® . ;
yp B W kierunku wskazéwek zegara (Tylko narzedzia z dwoma kierunkami

Przykfad narzedzia
PTM

RYSUNEK 3(a)

Przykfad narzedzia
PTM z opcjonalng
przedtuzong
koncéwka do kot
ciezarowek i
autobusow

RYSUNEK 3(c) RYSUNEK 3(d)

OSTRZEZENIE: PODCZAS UZYWANIA NARZEDZIA ZAWSZE 'I_'RZYMAC RECE Z
DALA OD I?ZWIGNI REAKCYJNEJ, PONIEWAZ MOZE TO
WYWOLAC POWAZNE OBRAZENIA.

D)
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Praca W Kierunku Wskazéwek Zegara / Przeciwnym Do Wskazowek Zegara
Wybrac¢ zgdany kierunek obrotow.

UWAGA: To ustawienie ma zastosowanie wytacznie dla narzedzi dwukierunkowych.

RYSUNEK 4(a) — Zgodnie Z Ruchem RYSUNEK 4(b) — Przeciwnie Do Ruchu
Wskazowek Zegara Wskazowek Zegara
(Strzatka w kierunku kwadratu napedowego) (Strzatka w kierunku przeciwnym kwadratu
napedowego)

OSTRZEZENIE: NIEPELNE PRZEKRECENIE PIERSCIENIA ZMIANY KIERUNKU
SPOWODUJE USZKODZENIE TEJ CZESCI PRZEKLADNI.

Ustawianie Momentu Obrotowego Do Dokrecenia t.gcznika
Moment przyktadany przez PneuTorque® zalezy od ustawien cisnienia powietrza. Narzedzia sg dostarczane

z wykresem cisnieh powietrza, ktéry podaje cisnienie powietrza wymagane dla przytozenia prawidtowego
momentu obrotowego.

Ustawi¢ wyjsciowy moment obrotowy w nastepujacy sposoéb:-

1. Aby dobrac cisnienie powietrza
do wymaganego momentu obrotowego
nalezy uzy¢ wykresu cisnien powietrza.

Tarque {N-m)

2.  Przy dziatajagcym narzedziu, wyregulowa¢ urzadzenie Lubro Control, do
wyswietlenia na wskazniku prawidtowego cisnienia powietrza.

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

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

17
4

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 LACZNIKA LUB KOMPONENTU.

Dokrecanie

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

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

2. Upewni¢ sie, ze selektor kierunku obrotéw jest prawidtowo ustawiony (jesli znajduje sie w zestawie).

3. Obrdci¢ uchwyt do odpowiedniego potozenia w stosunku do dzwigni reakcyjnej. Natozy¢ narzedzie na
dokrecany tgcznik, z dzwignig reakcyjng przylegajgcg do punktu reakcji. Patrz rysunek 5.

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

5. Czesciowo wcisngé spust aby dzwignia reakcyjna zetkneta sie z punktem reakc;ji.

6. Catkowicie wcisngc¢ spust i trzymaé do chwili utkniecia narzedzia, a nastepnie zwolnic¢ spust.
Jesli spust nie jest catkowicie wcisniety, do tacznika nie zostanie przytozony caty moment obrotowy.

7. Zdjaé narzedzie z tacznika.

RYSUNEK 5
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Odkrecanie

UWAGA: Wylacznie dla narzedzi dwukierunkowych.

1. Zalozy¢ na narzedzie PneuTorque® nasadke udarowsg lub wysokiej jakos$ci o rozmiarze dopasowanym
do tacznika, ktéry ma zostac¢ odkrecony.

WSKAZOWKA: Aby zwiekszy¢ 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¢ sie, ze selektor kierunku obrotow jest prawidtowo ustawiony.

3. Obréci¢ uchwyt do odpowiedniego potozenia w stosunku do dzwigni reakcyjnej. Natozy¢ narzedzie na
odkrecany tgcznik, z dZzwignig reakcyjng przylegajgcg do punktu reakcji. Patrz rysunek 6.

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

5. Czesciowo wcisngé spust aby dzwignia reakcyjna zetkneta sie z punktem reakc;ji.

6. Catkowicie wcisng¢ spust i trzymac do chwili catkowitego odkrecenia tgcznika.

WSKAZOWKA: Jesli nie udaje sie odkreci¢ fgcznika, nalezy zwiekszy¢ cisnienie powietrza w

narzedziu. Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia powietrza dla narzedzia.

/_\\ OSTRZEZENIE: PRZEKROCZENIE CI_SNIENIA DOPUSZCZALNEGO SPOWODUJE
/ \ PRZECIAZENIE | MOZE DOPROWADZIC DO POWAZNEGO
@ 3 USZKODZENIA.

/i/z\\ OSTRZEZENIE: ZMIANA CISNIENIA W SIECI ZASILAJACEJ POWIETRZA PO

FAN NASTAWIENIU REGULATORA CISNIENIA SPOWODUJE ZMIANE
! ) WARTOSC MOMENTU OBROTOWEGO DOCISKAJACEGO.

RYSUNEK 6
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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
wczesniejsze dane kalibraciji.

// \\ OSTRZEZENIE: JEZELI UZYTKOWNIK CHCE ZDEMONTOWAC MODUL DTM Z NARZEDZIA
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.

>

Narzedzie wyposazone w modut DTM nie dziata do momentu réwnoczesnego nacidnigecia 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.

RYSUNEK 7 - Podwdjny modut spustowy
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KONSERWACJA

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

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

przegladow, obejmuja:

1. Uzywaé narzedzia w czystym otoczeniu.

2. Uzywacé sprezarki wyposazonej w osuszacz powietrza.

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

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

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

6. Utrzymywaé prawidlowg reakcje momentu obrotowego.

Smarowanie Powietrza

Do jednostki sterowania Lubro nalezy doda¢ Fuchs Silkair VG22, Shell Tellus S2 VX15 lub rébwnowazny olej
hydrauliczny dobrej jako$ci.

Przektadnia

W normalnych warunkach uzytkowania nie ma potrzeby smarowania przekfadni. 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 obracajgc narzedzie spodem do gory, aby czesci wewnetrzne
(sprezyna i zawor) pozostaly na miejscu.

Wyja¢ wkret M4 (A) (nr czesci 25381.10) uzywajgc klucza szesciokgtnego 2,5 mm.

Wyjacé trzpien (B) (nr czesci 26284 ) uzywajac wybijaka.

Wyciggnac rurke wlotowg powietrza (D) z ptytg podstawy i thumikiem.

Wyjg¢ ttumik (E) z rurki wlotowej powietrza.

Wiozy¢ nowy ttumik (nr cze$ci18591) na rurke wlotowg powietrza.

Wtozy¢ ztozong rurke wlotowg (C, D i E) do uchwytu, do oporu sprezyny.

Zatozy¢ trzpien (B) za pomoca mtotka.

Wiozy¢ wkret (A) dokrecié momentem 0,5 N-m. Nie dokreca¢ tego wkretu zbyt mocno, poniewaz moze
spowodowac peknigcie ptyty podstawy.

© N R ON=

WSKAZOWKA: Po wiozeniu ztozonej rurki wlotowej
powietrza do uchwytu, nalezy
starannie wyréwnac rurke i
sprezyne. Latwiejsze moze by¢
wiltozenie do rurki sprezyny i
zabezpieczenie jej niewielky iloscig
smaru.

RYSUNEK 8 — Wymiana Ttumika
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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 6.

RYSUNEK 9 — Wymiana Kwadratu
Napedowego

Aby wymieni¢ kwadrat napedowy:

1. Zdja¢ doptyw powietrza.
. Trzymaé narzedzie w potozeniu poziomym

3.  Wyjac wkret lub trzpien sprezynowy, a nastepnie wyjg¢ kwadrat napedowy.
Jesli kwadrat zostat Sciety, do wyjecia kawatkow mogg 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-68/72/80/92/119) lub witozyé nowy trzpieh sprezynowy.

6. Podigczy¢ doptyw powietrza.

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

Kalibracja

Aby utrzymac¢ doktadno$¢ narzedzia PneuTorque®, zaleca sie ponowng jego kalibracje co najmniej raz na 12
miesiecy. Aby uzyskac¢ wiecej informaciji, nalezy skontaktowac sie z Norbar lub dystrybutorem Norbar.

Czyszczenie

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

Usuwanie

Informacje Dotyczace Recyklingu:

Czesci Sktadowe

Uchwyt Aluminiowg obudowe / Wewnetrzne czesci stalowe
Przekfadnia (Kierunek obrotow) Aluminiowg obudowe / Wewnetrzne czesci stalowe
Przektadnie (52mm / 68mm / 72mm / Obudowe stalowg niklowang / stalowe czesci
80mm /92mm / 119mm) wewnetrzne
Dzwignie reakcyjng PTM-52 jest stalowy / PTM-72 jest aluminiowy
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DANE TECHNICZNE

Predkosé Narzedzia
maksymalnym
cisnieniu powietrza
18100.** 100 Nm (74 Ibf-ft) 500 N-m (370 Ibf-ft) 224 obr/min
181014+ 160 N-m (118 Ibf-ft) 800 N-m (590 Ibf-ft) 148 obr/min
1810258123;?1,?0' / 200 N-m (147 Ibf-ft) 1000 N'm (738 Ibf-ft) 122 obr/min
181035 / 18163.** 270 N-m (200 Ibf-ft) 1350 N-m (1000 Ibf-ft) 86 obr/min
181456, / 18141.%* 400 N-m (295 Ibf-ft) 2000 N-m (1475 Ibf-ft) 58 obr/min
180296.*** 540 N-m (400 Ibf-ft) 2700 N-m (2000 Ibf-ft) 40 obr/min
18159+ 800 N-m (590 Ibf-ft) 4000 N-m (2950 Ibf-ft) 32 obr/min
18108.+** 900 N-m (660 Ibf-ft) 4500 N-m (3300 Ibf-ft) 23 obr/min
18109.%** 1200 N'm (885 Ibf-ft) 6000 N-m (4425 Ibf-ft) 15.5 obr/min
Narzedzie Reakcja
_ (Y ZTH ()] Ciezar
m“ ()
18100.** 318 82 60 369 0.85
18101 %%+ 318 82 60 320 369 3.8 4.1 0.85
18102.%** 318 85.7 75 361 410 5.8 6.1 0.7
181034+ 318 85.7 75 361 410 5.8 6.1 0.7
181456 318 85.7 75 357 406 5.0 5.3 1.4
180296.** 318 82 79.5 366 415 7.2 75 14
18159.%** 318 92 98.5 432 481 8.2 8.5 1.35
18108.** 318 119 127 484 533 13 13.3 2.1
18109, 318 119 127 484 533 13 13.3 2.1
18140, 318 82 51.5 435 484 6.9 7.2 ;
18141 %+ 318 82 51.5 457 506 7.4 7.7 ]
18162.4** 318 82 82 - 532 - 9.4 ;
18163.4** 318 82 82 - 532 - 9.5 -
L w

RYSUNEK 10 — Wymiary Narzedzia
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Powtarzalnos¢:
Doptyw powietrza
Smarowanie:

Zakres temperatur:

Maksymalna wiglotno$é robocza:

DRGANIA UCHWYTU

Poziom ci$nienia akustycznego:

Otoczenie:

Dyrektywa maszynowa:

5%
Maksymalne cisnienie 6,3 bar (Dla uzyskania maksymalnej predkosci).

Fuchs Silkair VG22 lub Shell Tellus S2 VX15 zalecane dla jednostki
sterujgcej Lubro.

0°C do +50°C (praca). -20°C do +60°C (przechowywanie).
Maksymalnie 85% wilgotnosci wzglednej w 30°C.

< 2,5 m/s? — pomiar wg normy ISO 28927-2.
Zmierzone drgania narzedzia (ah) = 1,79 m/s? z niepewnoscig (K) = 0,34 m/s>.

Poziom ci$nienia akustycznego wynosi 84 dB(A), niepewnos¢ K = 3 dB,
pomiar wg normy BS EN ISO 11148-6.

Przechowywac¢ w miejscu czystym i suchym.

Zgodne z: BS EN 792-6:2000 Reczne narzedzia z napedem innym niz
elektryczny.

Wymagania dotyczgce bezpieczenstwa Narzedzia montazowe z
napedem do tgcznikdéw gwintowanych.

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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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci UE (No 0022v2)

Przedmiot deklaracji:

PneuTorque® PTM & PTME Narzedzia do stajni serii. Nazwy modeli (numery czesci):

PTM-52-****-* (18100.***, 18101.*** & 77383), PTM-68-****-* (181456.***),

PTM-72-****-* (18102.***, 18103.***, 18104.*** & 77257), PTM-80-****-* (180296.***),

PTM-92-****-* (18159.***), PTM-119-****-* (18108.*** & 18109.***) &

PTME-72-****-* (18140.***, 18141.*** & 18149.***)

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 odpowiedzialno$¢. 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 (Dbor

Podpisat: Imie i nazwisko: Lic. Inz. Trevor Mark Lester
Data: 8 lutego 2022 Stanowisko: Inzynier ds zgodnosci.
Miejscowos¢: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire. 0X16 3JU

Deklaracja zgodnosci UE (No 0022v3)

Przedmiot deklaracji:

PneuTorque® PTM & PTME Narzedzia do stajni serii. Nazwy modeli (numery czesci):

PTM-52-****-* (18100.***, 18101.*** & 77383) , PTM-68-****-* (181456.***),

PTM-72-****-* (18102.***, 18103.***, 18104.*** & 77257), PTM-80-****-* (180296.***),

PTM-92-****-* (18159.***), PTM-119-****-* (18108.*** & 18109.***) &

PTME-72-****-* (18140.***, 18141.7** & 18149.***)

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 nastepujagcymi normami:

EN ISO 11148-6:2012

Podstawa zadeklarowania zgodnosci:

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

Znak CE zostat zastosowany po raz pierwszy w: 2007 roku.

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 (2dber

Podpisat: Imie i nazwisko: Lic. Inz. Trevor Mark Lester
Data: 8 lutego 2022 Stanowisko: Inzynier ds zgodnosci.
Miejscowos¢: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire. 0X16 3JU
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Ponizsze punkty stanowig jedynie wskazéwki, w przypadku usterek bardziej skomplikowanych nalezy
skontaktowac sie z Norbar lub jego dystrybutorem.

Problem Mozliwe Rozwigzania

Sprawdzi¢, czy doptyw powietrza dziata i jest podigczony.
Sprawdzi¢ regulacje cisnienia powietrza (co najmniej 1 bar).
Sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie pokretta wyboru kierunku.
Sciety kwadrat napedowy, nalezy go wymienié.

Przektadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.

Wyjscie narzedzia nie obraca sie po
nacisnieciu spustu.

Sciety kwadrat napedowy. Wymiana kwadratu napedowego - patrz rozdziat Konserwacja.

Sciety tgcznik lub zerwany gwint.

N dzie nie utyka.
arzeazie nie ulyka Przektadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.

StOWNIK TERMINOW
| StowolubTermin | Znaczenie |

A/F Przez ptaszczyzny.

Wykres jest dostarczany wytacznie z narzedziem, w celu pokazania

Wykres cisnienia powietrza e :
ustawien cisnienia dla uzyskania wymaganego momentu obrotowego.

Dwukierunkowy Narzedzie z mozliwoscig obrotéw w obu kierunkach.

System pomiaru momentu obrotowego do wyswietlania momentu

AN LT szczytowego z uzyciem symulatora ztgcza lub tgcznika prébnego.

tacznik Sruba lub kotek do dokrecenia.

Urzadzenie filtrujgco — smarujgce z regulacjg cisnienia. Nie dostarczany

Urzgdzenie Lubro Control .
Z narzedziem.

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

PneuTorque® Nazwa wyrobu.
PTM PneuTorque® z podwojnym silnikiem.
PTME PneuTorque® z podwojnym silnikiem i statg przedtuzkg koncowki.

Urzgdzenie do przeciwdziatania przyktadanemu momentowi. Zwana

Dzwignia reakcyjna réwniez ptyta reakcyjna.

Narzedzie dokrecajace Narzedzie utknie z powodu ustawionego cisnienia powietrza.
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NORBAR TORQUE TOOLS LTD
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UNITED KINGDOM
Tel + 44 (0)1295 270333
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