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NUMERY CZESCI OPISANYCH PRZEZ NINIEJSZA INSTRUKCJE

Niniejsza instrukcja obejmuje przygotowanie i uzytkowanie narzedzi Norbar PneuTorque® serii PTM & PTME
ze sterowaniem wewnetrznym (IC).

Maksymalny
Numer Czesci Moment
Obrotowy

18110.B06 PTM-52-500-B-IC 500 N'm
18111.B06 PTM-52-800-B-IC 800 N'm
18112.B06 PTM-72-1000-B-IC 1000 N-m
18113.B08 PTM-72-1350-B-IC 1350 N-m
18114.B08 PTM-72-2000-B-IC 2000 N'm
18125.B06 PTM-52-500-B-IC with angle 500 N'm
18126.B06 PTM-52-800-B-IC with angle 800 N-m
18127.B06 PTM-72-1000-B-IC with angle 1000 N-m
18128.B08 PTM-72-1350-B-IC with angle 1350 N'm
18129.B08 PTM-72-2000-B-IC with angle 2000 N'm
18142.B06 PTME-72-1000-B-IC 1000 N'-m
18143.B08 PTME-72-2000-B-IC 2000 N-m
UWAGA: Gioéwne modele PTM i PTME zostaly podane powyzej. Instrukcja opisuje rowniez inne

narzedzia PTM i PTME ze sterowaniem wewnetrznym z niewielkimi zmianami.

Opis opc;ji:

Opcjonainy Numer Czesci | Opis |

rhkx Bk Dwukierunkowy (w kierunku wskazéwek zegara —
' przeciwnie do kierunku wskazéwek zegara).

FREE 06 Kwadrat napedowy o wymiarze %” A/F.

R 08 Kwadrat napedowy o wymiarze 1” A/F.

OpcjoModelu | —opis |
PTM -**-****_*|C PneuTorque® z podwojnym silnikiem.

PneuTorque® z podwojnym silnikiem i statg

PTME -**-****-%-IC przedtuzkg koncowki.

PTM*-52-****-*_|C Przektadnia o srednicy 52 mm.
PTM*-72-****-*_|C Przektadnia o srednicy 72mm.
PTM*-**-1000-*-1C Maksymalny moment obrotowy w N-m

Dwukierunkowy (w kierunku wskazéwek zegara —

PSSR przeciwnie do kierunku wskazowek zegara).



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 tgcznikami gwintowanymi.

Zalecane jest stosowanie ochrony uszu.

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

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

ktére mogg powodowaé niebezpieczenstwo w niektdrych 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 zrédet
zasilania.

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

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

Niespodziewany kierunek ruchu kwadratu napedowego moze spowodowac niebezpieczne sytuacje.

Uzywaé wylgcznie gniazd i adapteréw w dobrym stanie oraz przeznaczonych do uzycia z narzedziami z
napedem mechanicznym.

Klucze PneuTorque® nie sg udarowe, stuza do dokrecania gwintowanych tgcznikéw z kontrolowanym
momentem obrotowym i muszg zawsze dziataé z przestrzeganiem nastepujgcych zasad:

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

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

e  Gniazda udarowe lub wysokiej jako$ci.

¢ Dzwignia reakcyjna.



WPROWADZENIE

Narzedzia PneuTorque® serii PTM & PTME ze sterowaniem wewnetrznym (IC) sg to narzedzia napedzane
sprezonym powietrzem, przeznaczone do dokrecania gwintowanych tgcznikéw kontrolowanym momentem
obrotowym. Docelowy moment obrotowy lub warto$¢ kata jest ustawiana na narzedziu, gdy zmierzony
moment obrotowy lub kat osigga ten cel, uktad sterowania narzedziem odcina doptyw powietrza w celu
uzyskania doktadnego i powtarzalnego momentu obrotowego. Istniejg modele o momentach obrotowych od
500 N-m do 2000 N-m.

Czesci Dostarczone Z Narzedziem

“

Réznica wizualna.

18112.B06
18110.B06 18113.B08
Narzedzie PneuTorque® z 18111.B06 18114.B08 18142.B06
napedem 18125.B06 18127.B06 18143.B08
18126.B06 18128.B08
18129.B08
Korbowa d2W|gn|a. reakcyjna (w 18646 18494 )
zestawie)
Ple’rs_c:le.n spre,zyr!owy utrzmeJ_acy 26588 26486 )
dzwignie reakcyjne (w zestawie)
Uchwyt (w zestawie) 18747 18747 18747
Zasilanie elektryczne 60251 60251 60251
Przediuzacz kabla zasilajgcego 60252 60252 60252
Instrukcja obstugi
(z CD w danym jezyku [jesli 34322 34322 34322
wymagane])
Usuwanie

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

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



http://www.norbar.com/

Akcesoria

PTM-52 PTM-72 PTME-72

Gniazdo zigczki powietrza do
podtgczenia weza

Urzgdzenie Lubro Control

Kwadrat napedowy %" (z wkretem

mocujgcym)

Kwadrat napedowy 1” (z wkretem

mocujgcym)
Wat napedowy %” (z trzpieniem
mocujgcym)
Wat napedowy 1” (z trzpieniem
mocujgcym)
Ptyta reakcyjna [UWAGA 1]

Adapter dzwigni reakcyjnej
[UWAGA 1]

Ptyta reakcyjna jednostronna

\-\
Ptyta reakcyjna dwustronna

Ttumik
Przedituzka koncowki 6”

N\

Przediuzka koncéwki 9”
Przedtuzka koncowki 12”

Przedtuzona koncowka do kot
ciezarowek i autobusoéw 9”

Przedtuzona koncéwka do két
ciezaréwek i autobuséw 12”

UWAGA 1:

28933
16074
18544 (25351.30)

18545 (25351.30)

18298

18558

18576

18590

18591
(3/4”) 18594.006
(3/4) 18594.009
(3/4) 18594.012

28933
16074
18779 (25352.45)

18492 (25352.45)

18298

18290

18292

18293

18591
(1) 18755.006
(1) 18755.009
(1) 18755.012

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

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

28933
16074

77112.2 (26287)

18802 (26287)

Wymaga réwnoczesnego uzycia dzwigni reakcyjnej i adaptera dzwigni reakcyjnej.



CHARAKTERYSTYKI | FUNKCJE
Silnik Podwaojny

Narzedzie uzywa dwéch silnikow; silnika 1 aby szybko zakrecic tgcznik i silnika 2 aby przytozy¢é moment
kohAcowy.

Przetwornik Momentu

Wszystkie modele sg wyposazone w przetworniki momentu obrotowego, ktére stanowig czes¢ narzedzia i
nie mogg zosta¢ zdemontowane. Przykltadany moment jest dokfadnie wyswietlany na ekranie w
niutometrach (N-m) lub funto-stopach (Ibf-ft). Ekran zapisuje warto$¢ momentu szczytowego i przechowuje jg
przed zresetowaniem przez czas zadany przez operatora.

Pomiar kata

Narzedzie moze by¢ wyposazone w czujnik kata. Zastosowany kat zgodny z ruchem wskazowek zegara jest
nastepnie doktadnie pokazywany na wyswietlaczu w stopniach rotacji od zdefiniowanej przez operatora
wartosci momentu obrotowego. Wyswietlacz rejestruje kat szczytowy i przechowuje te wartos¢ przez czas

zdefiniowany przez operatora przed zresetowaniem. Pomiar kata jest doktadny tylko w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara. Pomiar kata mozna wytgczy¢, gdy nie jest to wymagane.

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 prawidtowo zastosowa¢ moment obrotowy.

Wybér Kierunku Wskazéwek Zegara / Przeciwnego Do Wskazéwek Zegara

Narzedzia mogg dokrecac i odkrecaé tgczniki 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 koncowkg Przedtuzona koncéwka PTME jest uzywana tam, gdzie dostep narzedzia jest
ograniczony, w tym zastosowanie do nakretek kot ciezkich pojazddw.

Brak Udaru

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

Wymienny Kwadrat Napedowy
Aby unikng¢ uszkodzen wewnetrznych narzedzia (spowodowanych w szczegodlnosci zbyt duzym momentem
obrotowym), wyjscie kwadratu napedowego zostato zaprojektowane tak, aby ulec Scieciu w pierwszej

kolejnosci. Narzedzia PneuTorque® sg dostarczane z kwadratem napedowym, ktérry mozna fatwo
wymieniac, dostepne sag rowniez inne rozmiary.

Wieszak

Wieszaka mozna uzywacé do podwiesi¢ PneuTorque® do stojaka.



INSTRUKCJA PRZYGOTOWANIA

Przygotowanie narzedzia PneuTorque® obejmuje nastepujgce punkty:

Wieszak do PneuTorque®
Podtgczanie doptywu powietrza
Podtgczanie zasilania elektrycznego
Smarowanie Powietrza

Reakcja momentu obrotwego

Kierunek obrotow

N o g bk~ 0w b=

Ustawianie momentu zatrzymujgcego / kat

Przygotowanie nalezy wykonac¢ 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 zdjg¢ 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.

Podtagczy¢ 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 zigczami powietrza,
nalezy umocowac¢ wtyk ztagcza do otworu wlotowego
narzedzia a gniazdko ztacza do weza z powietrzem.

W celu podtaczenia scisng¢ razem zigczki.
Aby odtaczy¢, odciggnaé blokade na ztaczu gniazdka.
Podtgczy¢ wlot urzgdzenia lubro control (rysunek 1-B) do doptywu powietrza z sieci
(rysunek 1-A), z uzyciem weza o minimalnej srednicy 2" (12mm).
Unika¢ uzywania wezy o $rednicy %5” dluzszych niz 5 E _— \

metréw od zasilania do regulatora ci$nienia, poniewaz
pogorszy to parametry narzedzia.

Wigczyé doptyw powietrza i sprawdzi¢ czy nie ma c

nieszczelnosci. \

«—
\

B

‘ F

RYSUNEK 1 - Podtgczenia



Podtgczanie Doptywu Powietrza

Podtagczy¢ przedtuzacz kabla zasilajacego do kabla narzedzia (rysunek 1-F) i do zasilania elektrycznego
(rysunek 1-G).

Wiozy¢ kabel zasilajgcy do gniazda (rysunek 1-G). Ekran i diody LED zaswiecg sie na krotkg chwile.
WSKAZOWKA: Jesli kabel zasilajacy nie ma wtyczki, kable sg oznaczone w nastepujacy sposob:

BRAZOWY-FAZA NIEBIESKI-ZERO ZOLTOZIELONY-UZIEMIENIE

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 dobrej jakosci) do urzadzenia Lubro
Control).

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

d. Nastawi¢ urzgdzenie Lubro Control na maksymalne cisnienie powietrza
narzedzia. Cisnienie powietrza jest pokazane na wskazniku.

WSKAZOWKA: Maksymalne cisnienie da maksymalng predkos¢
narzedzia.

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

f. Zwolni¢ spust.

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

Wiecej szczegotéw znajduje sie w instrukcji urzgdzenia 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:

Model A . . .
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 pierscieniem
Dwustronna ptyta reakcyjna (opcja) sprezynowym.

Zatozy¢ zgodnie z instrukcjg dostarczong razem z
PTM przediuzong koncéwka.

Przedtuzona koncéwka (opcja)

PTME Przedtuzona koncoéwka (standard) Zamontowana fabrycznie, bez mozliwosci zdejmowania.



Konieczne jest, aby dZzwignia reakcyjna przylegata do solidnego przedmiotu lub powierzchni przylegajacej do
dokrecanego fgcznika. Powierzchnia styku musi znajdowacé sie w zacieniowanym obszarze rysunku 2 i musi
by¢ mozliwie najwieksza.

Nasadka O Duzej Nasadka O N
Diugosci Standardowej Dtugosci

Reakcja momentu obrotowego moze by¢ odbierana wytacznie w obszarach zacieniowanych

RYSUNEK 2 - Obszar Bezpiecznej Reakgc;ji

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

Do zastosowanh specjalnych lub w razie koniecznosci uzycia gtebszych 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 koricowek przedtuzonych do zastosowania
w razie ograniczonego dostepu. Sg one zaprojektowane, aby prawidtowo utrzymywaé koncowke napedows.

Wymiary standardowych dzwigni reakcyjnych sg pokazane w ponizszej tabeli:

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

T PTM-52 60 131 71 35 3/4”

lﬁ/

PTM-72 75 165 91 48 17

L
]
" Déwignic Reakcyine (PTME) | Narsgdzie | L | A | B | W | SQ

— PTME-72 )
S (1000 N-m) 80.5 110 63 12 3/4
PTME-72 ”
(2000 N-m) 51.5 110 62 16 1




Gdy narzedzie PneuTorque® dziata, ramie reakcyjne obraca sie w kierunku odwrotnym do kwadratu
napedowego i musi by¢ przytlozone do mocnego przedmiotu lub powierzchni przylegajgcej do dokrecane;j
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

Przyktad
narzedzia PTM.

RYSUNEK 3(a) RYSUNEK 3(b)

Przykfad
narzedzia z
opcjonalng
przediuzong

koncéwka lub
narzedzia PTME.

RYSUNEK 3(c) RYSUNEK 3(d)

OSTRZEZENIE: PODCZAS UZYWANIA NARZEDZIA ZAWSZE TRZYMAC
RECE Z DALA OD DZWIGNI REAKCYJNEJ, PONIEWAZ
MOZE TO WYWOLAC POWAZNE OBRAZENIA.
Kierunek Obrotow

Wybra¢ zgdany kierunek obrotow.

UWAGA: To ustawienie ma zastosowanie wytacznie dla narzedzi dwukierunkowych.
RYSUNEK 4(a) — Zgodnie Z RYSUNEK 4(b) — Przeciwnie Do
Ruchem Wskazéwek Zegara Ruchu Wskazéwek Zegara
(Strzatka w kierunku kwadratu (Strzatka w kierunku przeciwnym
napedowego) kwadratu napedowego)

OSTRZEZENIE: NIEPELNE PRZEKRECENIE PIERSCIENIA ZMIANY KIERUNKU
SPOWODUJE USZKODZENIE PRZEKLADNI.
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Moment

Ustawianie Momentu Zatrzymujgcego / Kat
Moment przyktadany przez PneuTorque® zalezy od ustawien zatrzymania.
Nalezy wprowadzi¢ nastepujgce wartosci:
Ekran
Narzedzia
unit Jednostki momentu (Ibf-ft/ N-m)

AnGLE Pomiar kata (On / OFF): zalezny od narzedzia
Wartos¢ momentu obrotowego do rozpoczecia pomiaru kata

SnuG (jesli wtgczony)
° Kat wytgczenia ((jesli wigczony)
Hi Gorna granica momentu obrotowego (jesli KRZYWA WYL.)
Lo Dolna granica momentu obrotowego (jesli KRZYWA WYL.)
StoP Moment zatrzymania (jesli KRZYWA WYL.)
SEc Czas resetowania
Fin Zakoncz

Dioda LED /
wyboru

jednostek

(czerwona)

RYSUNEK 5a - Ekran Narzedzia RYSUNEK 5b — Wyswietlanie kata narzedzia

1 X we
— Granica gorna (‘Hi’)
Przytozony moment Wi
obrotow t v
? y
o) Granica — Granica dolna (‘Lo’)
w~»  zatrzymania
E (‘STOP") L X Wt
Q
O 4% mozliwosci
narzedzia
Narzedz
Zatrzymanie Czas Catkowite zatrzymanie
narzedzia odpowiedzi narzedzia
RYSUNEK 6 — Typowy Sposéb Przytozenia Momentu
UWAGA: Narzedzie nie bedzie dziala¢ podczas ustawiania momentu lub kata wylgczenia.

WSKAZOWKA: Podczas zmian ustawien wartosci granicznych, aby zwiekszy¢ predkosc zmian
nalezy wcisng¢ i przytrzymac¢ ¥ lub 1.

11



Ustawienia Ustawienia
Wartosci Wartosci
Minimalnej Maksymalnej
Wiaczanie
narzedzia.
Naciénij it el

Jednoczesnie.

wyswietlana ‘jednostka’.
Aby ustawi¢ N-m lub Ibf-ft nacisngé & .

Kat
NaCISI’]IijI’ﬂ‘. ANGL_E i "ustawienie" wyswietlane na POZA. Na.
Jednoczesnie. przemian.
Nacisnij ¥, aby przetgczy¢ tryb kata.
Granica gorna (‘Hi’) (jesli ANGLE = OFF)
. Wyswietlane sg na przemian ‘Hi’ i ‘high limit 20% 120%
Nacisnijdift o x . . Cre o R
- value’ (gérna warto$¢ graniczna). mozliwosci mozliwosci
Jednoczesnie. i o . : ) . .
Aby ustawi¢ wartos¢ graniczng przycisng¢ @  narzedzia narzedzia
lub 1 .
Granica dolna (‘Lo’) (jesli ANGLE = OFF) Ustawienia
- . .. o wartosci goérnej
. Wyswietlane sg na przemian ‘Lo’ i ‘low limit 4% .
NacisnijJift 7o iy . s (maksymalnie
- value’ (gérna warto$¢ graniczna). mozliwosci o
Jednoczesnie. . iy : . 100%
Aby ustawi¢ dolng wartos¢ graniczng narzedzia e
. i mozliwosci
przycisngé¢ ¥ lub 1. )
r]arzed2|a)
Zatrzymanie (jesli ANGLE = OFF) Srednia
Wyswietlane sg na przemian ‘StOP’ i ‘shut- pomiedzy
off value’ (warto$¢ zatrzymania). 4% granica gorng i
Nacisnij it Aby ustawi¢ dolng wartos¢ zatrzymania S dolna.
- . A mozliwosci .
Jednoczesnie. przycisng¢ ¢ lub 1. narzedzia (maksymalnie
UWAGA: Wartosc ‘StOP’ jest ¢ 100%
poczatkowo réwna dolnej wartosci mozliwosci
granicznej. narzedzia)
SnuG (jesli AnGLE = On)
Na zmiane wyswietlane sg "SnuG" i o o
Naciénij 3 "Przytulna wartose". % o 50%
- P L mozliwosci mozliwosci
Jednoczesnie. Nacisnij ¥ lub 1, aby ustawi¢ dokfadnag . .
Y- narzedzia narzedzia
wartos¢ momentu obrotowego, gdy
rozpoczyna sie pomiar kata.
O (jesli ANGLE = ON)
. "O" i "wartosc¢ kata" wyswietlane na
T:c?rls)rgjziléﬁnie przemian. 10 stopni. 9999 stopni.
' Nacisnij 4 lub ¥, aby ustawi¢ wartos¢
odciecia kata.
Czas resetowania
wyswietlane jest‘Sec#’.
Odczyt jest zapamietywany na # sekund po
. zatrzymaniu, a nastepnie resetowany.
Nacisnij §if 1 sekunda 9 sekund.

Jednoczesnie.

NacisnijJif

Jednoczesnie.

Jesli jest ustawiony na ‘Sec0’, narzedzie
zresetuje sie po 3 sekundach, natomiast
odczyt jest zapamietywany do nastepnego
przytozenia momentu.

Wyswietlane jest ‘Fin’

Narzedzie jest gotowe do uzytku.

WSKAZOWKA: Sprébowac narzedzia na taczniku i sprawdzi¢ przylozony moment.

Jesli zastosowany moment obrotowy (ANGLE = OFF) stale przekracza wymagany
moment obrotowy, wéwczas limit "StOP" moze zosta¢ zmniejszony.

Jesli przytlozony moment obrotowy (ANGLE = OFF) jest stale ponizej wymaganego
momentu obrotowego, wéwczas mozna zwiekszy¢ limit "StOP".
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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 LACZNIKA LUB KOMPONENTU.

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

1. Zalozy¢ na narzedzie PneuTorque® nasadke udarowg lub wysokiej jakosci 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. Upewnic¢ sie, ze moment obrotowy dokrecenia zostat ustawiony dla biezgcego tgcznika.

3. Upewnij sig, ze selektor zgodny z ruchem wskazéwek zegara jest ustawiony prawidtowo. Pomiar kata
jest dokfadny tylko w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

PASS LED
DIODA DIODA (zielony)
USTERKI _ —— PRAWIDLOWEGO
(FAIL -
Czerwona) FAIL LED (czerwony) _—""
Przecigzenie momentu
obrotowego
Zerowanie Reset reczny

odczytu Reset /
\ — reczny

RYSUNEK 7a - Ekran Narzedzia RYSUNEK 7b — Wyswietlanie kata
4. Nacisnij &, aby wyzerowac¢ odczyt w trybie momentu obrotowego (ANGLE = OFF).

5. Nacisnij ¥, aby zresetowac¢ odczyt w trybie momentu obrotowego oraz w trybie momentu obrotowego i
kata.

6. Obréci¢ uchwyt do odpowiedniego potozenia w stosunku do dzwigni reakcyjnej. Zatozy¢ narzedzie na
dokrecany tgcznik z dzwignig reakcyjng przylegajgca do punktu reakcji. Patrz rysunek 8.

7. Przyja¢ odpowiednig postawe, aby przeciwdziata¢ zwyktym lub niespodziewanym ruchom narzedzia
spowodowanym sitami reakgciji.

8. Czesciowo wcisngc¢ spust aby dzwignia reakcyjna zetkneta sie z punktem reakciji.

9. Catkowicie wcisng¢ spust i trzymac do chwili utkniecia narzedzia, a nastepnie zwolnié spust.
Jesli spust nie jest w petni wcisniety, petny moment obrotowy lub kat nie mogg by¢ zastosowane do
tacznika.

10. Spust nalezy zwolni¢ zanim narzedzie sie zresetuje, aby zapobiec kolejnemu przytozeniu momentu.
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11. Wyswietlacz rejestruje moment szczytowy (ANGLE = OFF) lub kat szczytowy (ANGLE = ON) i utrzymuje

te warto$¢ dla czasu resetowania miedzy 1 sekundg a 9 sekundami, gdy narzedzie automatycznie
resetuje sie.

Nalezy sprawdzi¢ stan diod PASS/FAIL:
(AnGLE = OFF)

Graniczny Kolor Diody LED Okreslenie Lacznika

Brak Ponizej 4% mozliwosci narzedzia
CZERWONA (x) Usterka (granica dolna lub gérna)
ZIELONA Vv Prawidtowo
(AnGLE = ON)
Graniczny Kolor Diody LED Okreslenie Lacznika
Brak
CZERWONA (x) Awe_ma (moment obrotowy
osiggniety przed katem)
ZIELONA Vv Podaj kat

12. Zdjaé¢ narzedzie z fgcznika.

13. Aby recznie zresetowac¢ narzedzie i ekran w razie koniecznosci, nacisng¢ 1.

RYSUNEK 8 — Dokrecanie tgcznika Z Prawym Gwintem
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Odkrecanie

1.

Zatozy¢ 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

5.

6.

napedowym.
Najczesciej wykonuje sie to przy uzyciu trzpienia i o-ringu, zgodnie z zaleceniami
producenta nasady.

Upewnic sie, ze selektor kierunku obrotdw jest prawidtowo ustawiony.

Obroéci¢ uchwyt do odpowiedniego potozenia w stosunku do dzwigni reakcyjnej. Zatozy¢ narzedzie na
odkrecany tgcznik z dzwignig reakcyjng przylegajgcg do punktu reakgji. Patrz rysunek 9.

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

Czesciowo wcisngc¢ spust aby dzwignia reakcyjna zetkneta sie z punktem reakcji.

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

WSKAZOWKA: Jesli tacznika nie udato sie odkreci¢ z powodu zatrzymania narzedzia, zwiekszy¢

wartos¢ ‘StOP’.

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

Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia powietrza dla narzedzia.

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

RYSUNEK 9 - Odkrecanie tacznika Z Prawym Gwintem
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KONSERWACJA

Dla utrzymania optymalnych parametréw 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 przegladami 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. Czuwagé, aby urzadzenie Lubro Control posiadato wystarczajacg ilos¢ oleju
hydraulicznego.

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

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

6. Utrzymywac prawidtowg reakcje momentu obrotowego.

Smarowanie Powietrza

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

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 cze$ci18591) nalezy wymieniac¢ co 12 miesiecy. Czestsza wymiana moze okazac sie konieczna,
jesli urzadzenie jest uzytkowane intensywnie lub w otoczeniu zapylonym.

WSKAZOWKA: Wymieni¢ ttumik obracajac narzedzie spodem do gory, aby czesci wewnetrzne
(sprezyna i zawor) pozostaly na miejscu.

1. Wyja¢ wkret M4 (A) (nr czesci 25381.10) uzywajac klucza
szesciokgtnego 2,5 mm. - D
2. Wyjg¢ trzpien (B) (nr czesci 26284) uzywajgc wybijaka.
3. Wyciggna¢ rurke wlotowg powietrza (D) z ptytg podstawy
i ttumikiem. «—— B
4. Wyjgé ttumik (E) z rurki wlotowej powietrza. c //v'

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

6. Wiozy¢ ztozong rurke wlotowa (C, D i E) do uchwytu, do
oporu sprezyny.
7. Zatozy¢ trzpieh (B) za pomocg miotka.

8. Wiozy¢ wkret (A) dokreci¢ momentem 0,5 N-m. Nie
dokrecac tego wkretu zbyt mocno, poniewaz moze
spowodowac pekniecie ptyty podstawy. RYSUNEK 10 — Wymiana Tlumika

WSKAZOWKA: Po wlozeniu ztozonej rurki wlotowej powietrza do uchwytu, nalezy starannie
wyréwnac rurke i sprezyne. Latwiejsze moze by¢ wlozenie do rurki sprezyny i
zabezpieczenie jej niewielka 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 Scieciu w pierwszej
kolejnosci. Zapobiega to powaznym uszkodzeniom wewnetrznym i umozliwia tatwe wyjecie kwadratu.
Numery czesci kwadratu napedowego znajdujg sie na stronie 5.

RYSUNEK 11 — Wymiana Kwadratu Napedowego
Aby wymieni¢ kwadrat napedowy:

1. Zdjac doptyw powietrza.
2.  Trzymac narzedzie w potozeniu poziomym
3.  Wyjaé wkret lub trzpien sprezynowy, a nastepnie wyjg¢ kwadrat napedowy.
Jesli kwadrat zostat Sciety, do wyjecia kawatkdw 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-72/92/119)
lub wtozy¢ nowy trzpien sprezynowy.

6. Podigczy¢ doptyw powietrza.

WSKAZOWKA: Jesli kwadrat napedowy uszkadza sie ciagle, zasiegna¢ 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 uzyska¢ wiecej informaciji, nalezy skontaktowac sie z Norbar lub dystrybutorem Norbar.

Czyszczenie

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

Usuwanie

Informacje Dotyczgce Recyklingu:

Czesci Skiadowe

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

18110.B06 / 18125.B06 100 N'm (74 Ibf-ft) 500 N-m (370 Ibf-ft)
18111.B06 / 18126.B06 160 N-m (118 Ibf-ft) 800 N-m (590 Ibf-ft)
18112.B06 / 18127.B06 / 18142.B06 200 N-m (147 Ibf-ft) 1000 N-m (738 Ibf-ft)
18113.B08 / 18128.B08 270 N-m (200 Ibf-ft) 1350 N-m (1000 Ibf-ft)
18114.B08 / 18129.B08 / 18143.B08 400 N'm (295 Ibf-ft) 2000 N'm (1475 Ibf-ft)
18110.B06 0.85
18111.B06 324 82 60 434 4.9 0.85
18112.B06 324 85.7 75 465 7.4 0.7
18113.B06 324 85.7 75 465 7.4 0.7
18114.B08 324 85.7 75 498 7.8 0.7
18125.B06 324 82 60 441 5.0 0.85
18126.B06 324 82 60 441 5.0 0.85
18127.B06 324 85.7 75 469 7.5 0.7
18128.B08 324 85.7 75 469 7.5 0.7
18129.B08 324 85.7 75 505 7.9 0.7
18142.B06 324 82 80.5 555 8.5 -
18143.B08 324 82 80.5 555 9.0 =
L W

fmm |

RYSUNEK 12 — Wymiary Narzedzia
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Predkos¢ Narzedzia
(Praca swobodna przy
maksymalnym cisnieniu

Numer Czesci

Kwadrat Napedowy

powietrza)
18110.B06 / 18125.B06 224 obr/min 3/4”
18111.B06 / 18126.B06 148 obr/min 3/4”
18112.B06 / 18127.B06 / 18142.B06 122 obr/min 3/4”
18113.B08 / 18128.B08 86 obr/min 1”
18114.B08 / 18129.B08 / 18143.B08 58 obr/min 1”
Powtarzalno$c¢: Zatrzymanie narzedzia: + 2% odczytu.
Kat wytgczenia: + 1 stopien obrotu
Dokfadnosc¢: 1 2% odczytu.
Kat wytagczenia: £ 1 stopien obrotu: 6 stopni przy maksymalnym 999
stopniach
Ekran: 4-cyfrowy LED z wskaznikiem odswiezania 2,5 raza na sekunde.
Jednoski pomiaru: Niutometry (N-m) lub funto-stopy (Ibf-ft) — do wyboru przez operatora.
Czas resetowania: 1,2,3,4,5,6,7, 8 lub 9 sekund — Do wyboru przez operatora.
Doptyw powietrza Maksymalne cis$nienie 6,3 bar (Dla uzyskania maksymalnej predkosci).
Smarowanie: Dla urzgdzenia Lubro Control zalecany jest Shell Tellus S2M 32.
Zakres temperatur: +5°C do +40°C (praca). -20°C do +60°C (przechowywanie).
Maksymalna wiglotnos¢ robocza: Maksymalnie 85% wilgotnosci wzglednej w 30°C.
Gniazdo sieciowe: prad zmienny 100 — 240 V +/- 10% przy 50/-60 Hz.
Pobdr mocy: Maksymalnie 15 W.
Bezpiecznik gniazda sity: 1A

(jesli w zestawie)
Kabel zasilajacy: 2 metry (6ft 6ins) dlugos¢ minimalna.
Przedtuzacz kabla zasilajgcego: 3 metry (9ft 9ins.) dlugo$¢ minimalna.

DRGANIA UCHWYTU < 2,5 m/s2 maksymalnie. Badany zgodnie z ISO 8662-7: Narzedzia
z napedem. Pomiar drgan na uchwycie.

Poziom ci$nienia akustycznego: 84 dBA, mierzone w odlegtosci 1 m przy dzwieku ciggtym skorygowanym
charakterystykg czestotliwosciowg A.
Badania zgodnie z BS ISO 3744: 1994 Akustyka. Wyznaczanie pozioméw
mocy akustycznej Zzrédet hatasu na podstawie pomiaréw cisnienia
akustycznego Metoda techniczna stosowana w warunkach zblizonych
o pola swobodnego nad ptaszczyzng odbijajgca dzwiek.
Badanie przeprowadzono w warunkach swobodnych obrotéw przy
cisnieniu zasilania wynoszgcym 6,3 bar.

Otoczenie: Do uzytku wewnatrz pomieszczen w srodowisku przemystu lekkiego.
Warunki srodowiskowe — stopien zanieczysczczania 2
| Kategoria instalacji (kategoria przepiecia) Il.
Przechowywa¢ w miejscu czystym i suchym.

Z powodu statych ulepszen, wszystkie dane techniczne mogg ulec zmianie bez wczes$niejszego
powiadomienia.

UWAGA: Jesli urzadzenie jest uzywane w sposob inny niz zalecany przez producenta,
bezpieczefstow zapewniane przez urzgdzenie moze zostac ostabione.
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

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

Ekran nic nie wyswietla po wigczeniu
zasilania.

Wyjscie narzedzia nie obraca sie po
nacisnieciu spustu.

Staba powtarzalnosc¢ niewielkiego
momentu.

Sciety kwadrat napedowy.

Narzedzie blokuje sie, a nie zatrzymuje.

Narzedzie zatrzymuje sie a dioda LED
Fail sSwieci.

Odczyt jest powyzej gornej wartosci
graniczne;j.

Narzedzie zatrzymuje sie a dioda LED
Fail swieci.

Odczyt jest ponizej dolnej wartosci
graniczne;j.

Moment obrotowy nie wraca do zera.
W trybie Kat: Wyswietla sie pojemnos¢

narzedzia (w N-m)
Dioda LED awarii.

Sprawdzi¢, czy wtyczka jest wtasciwie podtgczona.
Sprawdzi¢ zasilanie elektryczne oraz bezpiecznik we
wtyczce (jesli jest w wyposazeniu).

Sprawdzi¢, czy wszystkie potgczenia sg zabezpieczone.
Sprawdzi¢, czy doptyw powietrza dziata i jest podtgczony.
Sprawdzi¢, czy narzedzie nie jest w stanie momentu
blokujgcego.

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.

UWAGA: Nacisngé przycisk 1t , aby zresetowac ekran.

Zmniejszy¢ warto$¢ zatrzymania (‘StOP’).
Zmniejszy¢ nastawione cidnienie powietrza.

Zwiekszy¢ wartos¢ zatrzymania (‘StOP’).
Zwiekszy¢ nastawione cisnienie powietrza.

Nacisng¢ przycisk & , aby wyzerowaé ekran.

Narzedzie osiggneto maksymalny moment obrotowy, zanim
osiggniety zostanie wymagany kat.

Zmniejszy¢ ustawienie doktadnego momentu obrotowego
("SnUG").
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StOWNIK TERMINOW
| Stowo Lub Termin__JOpis |
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A/F
Dwukierunkowy
tacznik

IC

LED

Urzgdzenie Lubro
Control

Przedtuzki do koncowek

PneuTorque®
PTM
PTME

Dzwignia reakcyjna

Czas odpowiedzi
Zatrzymanie
Mozliwosci narzedzia
Przetwornik momentu

Przez ptaszczyzny.

Narzedzie z mozliwoscig obrotéw w obu kierunkach.
Sruba, sworzen lub nakretka do dokrecenia.
Sterowanie wewnetrzne

Light Emitting Diode — dioda $wiecaca

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

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

Nazwa wyrobu.

PneuTorque® z podwdjnym silnikiem.

PneuTorque® z podwojnym silnikiem i statg przedtuzka koncdowki.
Urzadzenie do przeciwdziatania przyktadanemu momentowi. Zwana rowniez
ptyta reakcyjna.

Czas od zatrzymania do wytgczenia narzedzia.

Zatrzymanie narzedzia przy zadanym momencie obrotowym.

Maksymalny moment obrotowy

Urzadzenie do pomiaru momentu.
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Email inquiry@norbar.us

NORBAR TORQUE TOOLS PTE LTD
194 Pandan Loop

#07-20 Pantech Business Hub
SINGAPORE 128383

Tel + 65 6841 1371

Email enquires@norbar.sg

NORBAR TORQUE TOOLS (SHANGHAI) LTD
91 Building-7F, No.1122 North Qinzhou Rd,
Xuhui District, Shanghai

CHINA 201103

Tel + 86 21 6145 0368

Email sales@norbar.com.cn

NORBAR TORQUE TOOLS INDIA PVT. LTD
Plot No A-168, Khairne Industrial Area,
Thane Belapur Road, Mahape,

Navi Mumbai — 400 709

INDIA

Tel + 91 22 2778 8480

Email enquiry@norbar.in

www.norbar.com





