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NUMERY CZESCI OPISANYCH W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja obejmuje wszystkie zdalnie sterowane narzedzia serii PTS™ zawierajgce nastepujgce
elementy:

UWAGA: Diagramy i zdjecia stuza wylgcznie do celdw poglagdowych i nie stanowig czesci zadnej
specyfikacji kontraktowej. Pokazany model moze ré6znié¢ sie od modelu zakupionego.

Narzedzia dla pojedynczej predkosci

Maksymalny moment
dokrecania

180271.B06 PTS™-52-500 Dwukierunkowe 500 Nm
180272.B06 PTS™-52-800 Dwukierunkowe 800 Nm
180273.B06 PTS™-72-1000 Dwukierunkowe 1000 Nm
180274.B08 PTS™-72-1350 Dwukierunkowe 1350 Nm

181455 PTS™-68-2000 Dwukierunkowe 2000 Nm
180276.B08 PTS™-80-2700 Dwukierunkowe 2700 Nm
180295.B08 PTS™-92-4000 Dwukierunkowe 4000 Nm
180295.B12 PTS™-92-4000 Dwukierunkowe 4000 Nm
180279.B12 PTS™-119-7000 Dwukierunkowe 7000 Nm

Narzedzia dla automatycznej podwojnej predkosci

Maksymalny moment
dokrecania

180789 PTS™-72-1000 Dwukierunkowe 1000 N'm
180790 PTS™-72-1350 Dwukierunkowe 1350 N'm
180792 PTS™-80-2700 Dwukierunkowe 2700 N'm
180793 PTS™-92-4000 Dwukierunkowe 4000 N'm
180794 PTS™-92-4000 Dwukierunkowe 4000 N'm
180795 PTS™-119-6000 Dwukierunkowe 6000 N'm
180796 PTS™-119-7000 Dwukierunkowe 7000 N'm

Konwencja dotyczgca numerdw czesci, tylko narzedzia jednej predkosci:

Numer czesci
opcjonainej Fhkkk *() G

xRk Dwukierunkowe e r08
ek *06 Zabierak napedowy kwadratowy %" A/F 2
Frrex *08 Zabierak napedowy kwadratowy 1” A/F

TR 12 Zabierak napedowy kwadratowy 1 72" A/F

Konwencja nazewnictwa model:

Opcjamodelu | opis |

PTS-*-xwxx PneuTorque®PTS
PTS*-52-****.* Przekfadnia o Srednicy 52 mm PTS*-52-*+r_*
PTS*-68-**** Przektadnia o $rednicy 68 mm PTS*-68-****

PTS*_?Z_****_*

PTS*_SO_****_*

PTS*_gz_****_*
PTS*-119-w+++*

PTS*_72_****_*
PTS*_BO_****_*

Przektadnia o srednicy 72mm
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

Narzedzia PTS™ sg réwniez dostepne z uchwytem pistoletowym — patrz instrukcja obstugi, cze$¢ numer 34438.
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BEZPIECZENSTWO

WAZNE: NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI NALEZY ZACHOWAC NA PRZYSZLOSC.

Ogolne zasady bezpieczenstwa

Z powodu 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.

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

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

Nie pozbywac sie instrukcje dotyczacych bezpieczenstwa; przekazac je osobie obstugujgcej.
Nie uzywac narzedzia do dokrecania tgcznikow gwintowanych, jezeli jest ono uszkodzone.
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

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

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

Upewniac sig, ze obrabiany element jest bezpiecznie zamocowany.

Zagrozenia wciggnieciem

Wciggniecie 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
akcesoriow.

Nieprawidtowe rekawice mogqg zostaé wciggniete przez obracajgcy sie naped, powodujgc powazne
obrazenia lub ztamania palcow.

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

Nie zaktadac¢ luznych rekawic ani rekawic z nacietymi lub wystrzepionymi palcami.
Nigdy nie chwytac za naped, nasadke lub przediuzenie napedu.

Trzymac rece z dala od napedéw obrotowych.

Zagrozenia podczas pracy

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

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



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

Prawidtowo trzymac¢ narzedzie; by¢ w gotowosci do przeciwdziatania zwyktym lub nagtym ruchom
narzedzia i uzywac 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 uwazaé¢ na mozliwo$¢ zmiazdzenia dtoni miedzy narzedziem a
obrabianym elementem.

Zagrozenia zwigzane z powtarzalnymi ruchami

Podczas korzystania z napedzanego narzedzia do dokrecania tgcznikéw gwintowanych operator moze
odczuwac¢ dyskomfort dla dioni, ramion, barkéw, szyi i innych czesci ciata.

Podczas uzywania napedzanego narzedzia do dokrecania tgcznikdw 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,
bdl, drzenie, zdretwienie, odczucie parzenia lub sztywnosci nie powinien ich ignorowac. Sg to sygnaty
ostrzegawcze. Operator powinien powiadomic o nich pracodawce i zasiegna¢ porady lekarskiej.

Zagrozenia zwigzane z akcesoriami

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

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

Zagrozenia zwigzane z miejscem pracy

Poslizgi, potkniecia i upadki stanowig gtéwne przyczyny wypadkow przy pracy. Uwazac 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 fgcznikéw 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 pytow zalegajgcych wokaot.



W otoczeniu zapylonym wylot kierowaé 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 stosowa¢ 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 mogg obejmowac dziatania, takie jak stosowanie materiatéw
ttumigcych drgania obrabianych elementow.

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

Aby ograniczy¢ niepozadany wzrost poziomu hatasu, napedzane narzedzie do dokrecania tgcznikow
gwintowanych nalezy obstugiwac i konserwowac¢ zgodnie z zaleceniami podanymi w niniejszej
instrukcji.

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

Aby zapobiega¢ niepozgdanemu wzrostowi hatasu, materiaty eksploatacyjne/narzedzia nalezy
dobieraé, konserwowac i wymienia¢ zgodnie z zaleceniami podanymi w instrukcji.

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 zaktadaé cieptg odziez i utrzymywac ditonie w stanie cieptym i
suchym.

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

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

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 wigksze przy wiekszej sile chwytu.

Dodatkowe instrukcje dotyczace bezpieczenstwa narzedzi pneumatycznych

Powietrze pod cisnieniem moze powodowac¢ 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.

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

Zimne powietrze nalezy kierowac z dala od dtoni.

Zalecane jest stosowanie przewoddw 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.

Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia powietrza podanego na narzedziu.

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 PTS™

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

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

Niespodziewany kierunek ruchu kwadratowego zabieraka nhapedowego moze spowodowac
niebezpieczne sytuacje.

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.

Jezeli element reakcyjny zostat zakupiony w firmie Norbar, jest on oznaczony tg
etykieta:

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

Ryzyko zmiazdzenia pomiedzy dzwignig reakcyjng a obrabianym elementem.
Trzymac rece z daleka od dzwigni reakcyjne;j.

Trzymac 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. Wersje zdalnie
sterowane nie majg sterowania kierunkiem/wytaczaniem, funkcja ta zapewniona jest przez zewnetrzne obwody
pneumatyczne (nie zawarte w zestawie). Daje to wiele mozliwosci zastosowan dla narzedzi PneuTorque®, od
zwyktego wytgczania po utknieciu w niebezpiecznym otoczeniu do skomplikowanych wielowrzecionowych systemow
dokrecania z zastosowaniem okreslonego momentu lub kata dokrecania.

Wraz z zewnetrznym obwodem pneumatycznym wymagany jest zewnetrzny regulator ci$nienia (urzgdzenie Lubro
Control); umozliwia ono regulacje cisnienia powietrza w taki sposéb, aby moment powodujgcy utkniecie mogt zostac
okreslony na podstawie dostarczonego wykresu. Dostepne sg modele generujgce moment od 500 Nm do 7000 Nm.
Dostepny réwniez z automatyczng dwubiegowg skrzynig biegow dla zwiekszenia predkosci swobodnego biegu.

Wymagania dotyczgce uzywania narzedzi PTS™:

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

e  Urzadzenie Lubro Control lub podobne urzadzenie filtrujgce, regulujace i smarujgce o srednicy otworu
2" (12 mm).

o Nasadki udarowe lub wysokiej jakosci.

Elementy w zestawie

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

Pierscien osadczy

il o2y 26588 265417 26486 26486 26486 26482
2wigni reakcyjnej
Instrukcja obstugi i
pamiec USB w 34442 34442 34442 34442 34442 34442
odpowiednim
jezyku
Opis tabliczki znamionowe]
A~ — Serial No.: 2017C10512
4— F
8 — Part No.: 180271.B06
C —>Torque: 500.0 N'-m A WARNING
o — Max Pressure: 4.3 bar [H[
e —> Max Speed: 35.5 rpm

RYSUNEK 1 — Tabliczka
A:  Numer seryjny Norbar (4 pierwsze cyfry = rok produkcji).

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

C: Maksymalna skalibrowana wartos¢ momentu dokrecania.
D: Maksymalne znamionowe ci$nienie powietrza.

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

F: Symbol koniecznosci przeczytania instrukcji obstugi przed rozpoczeciem uzytkowania.



Akcesoria

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

Urzadzenie Lubro 16047
Control 16074 16074 16074 16074 16074

Kwadratowy zabierak
napedowy %" 18544 18779
(z wkretem (25351.30) (25352.45)
mocujgcym)
Kwadratowy zabierak
napedowy 1” 18545 19431 18492 19431 18934
(z wkretem (25351.30) (25352.45) (25352.45) (25352.40) (25352.60)
mocujgcym)
Kwadratowy zabierak
napedowy 1 %%” 18935 18959
(z wkretem i (25352.60) (25352.80)
mocujgcym)
Dzwignia reakcyjna
[UWAGA 1]
V4 A

18298 - 18298 - - -

tacznik reakcyjny
[UWAGA 1]

18558 - 18290 - - -

Jednostronna ptyta
reakcyjna

18576 - 18292 18292 18979 16687
\’

Dwustronna ptyta
reakcyjna

\ 18590 : 18293 18293 18980 18981

Pierscieh spawany

A 18694 - 18695 18695 18696 18697
m’
Plaskie przedtuzenie (%”) i (1" ) ) )
koncéwki 6” 18601.006 19007.006
Ptaskie przediuzenie (347) i (1) ) ) )
koncéwki 9” 18601.009 19007.009 19480.009
Ptaskie przedituzenie (3”) ) (1) (17 ) )
koncowki 12” 18601.012 19007.012 19480.012
(")
Przedtuzenie koncowki (%) i 19046.006 i (1)
z wielowypustem 6” 19045.006 (17 19047.006
19285.006



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

(")

Przedtuzenie koncowki (%) i 19046.009 i (1)
z wielowypustem 9” 19045.009 (17 19047.009
19285.009
(%)
Przedtuzenie koncowki (%) i 19046.012 i (1)
z wielowypustem 12" 19045.012 (1) 19047.012
19285.012
Uchwyt do

podnoszenia

- - 19363 19448 19363 19363
Lekka aluminiowa
dzwignia reakcyjna
- 18961
/ - - 18494 18494 18936 [UWAGA 2]
Stalowy element
keyj T
el = 18646 19611 19289 19289 19291 19293
Podwajny zawor
elektromagnetyczny
60310 60310 60310 60310 60310 60310
Sterownik narzedzia
(na bazie skrzynki
stykowej TTT)
60244 60244 60244 60244 60244 60244
Sterownik narzedzia
(na bazie skrzynki
stykowej T-Box XL™)
< 60302 60302 60302 60302 60302 60302

UWAGA 1: Wymaga réwnoczesnego stosowania ,,dzwigni reakcyjnej” i ,tacznika dzwigni reakcyjnej”.

UWAGA 2: Maks. moment dokrecania 6000 Nm.



CHARAKTERYSTYKI | FUNKC-JE
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Kwadratowy zabierak

= Pierscien T

osadczy

Wylot Kréciec wlotu
powietrza
RYSUNEK 2 — Charakterystyki

Pojedynczy wydajny dwukierunkowy silnik pneumatyczny.

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

Doskonaty stosunek mocy do masy.
Powtarzalnos¢ +3%. Dokladnos¢ wieksza niz + 3% (patrz Swiadectwo kalibraciji).

Bardzo cicha praca ograniczajgca koniecznosé ochrony — poziom cisnienia akustycznego od
80,7 dB(A).

Szybka praca i szybki wybieg.

Wielowypust reakcyjny zapewnia szybkie i bezpieczne dopasowywanie réznych elementéw
reakcyjnych.

Wymienny kwadratowy zabierak napedowy jest zaprojektowany tak, aby ulega¢ Scieciu i zapobiegaé
wewnetrznym uszkodzeniom narzedzia.

Modele zapewniajgce 8 zakreséw momentu dokrecania od 500 do 7000 Nm.
Szeroki asortyment sterownikow narzedzia i zawordw elektromagnetycznych.
Szeroki zakres dostepnych przetwornikéw.

Wiasny zespét projektowy firmy Norbar opracowujgcy projekty na zamowienie oferuje dostosowane do
indywidualnych potrzeb zintegrowane rozwigzania obejmujgce PTS™ Remote.



INSTRUKCJE PRZYGOTOWANIA

1. Zapewnianie reakcji na moment dokrecania

Plyta reakcyjna jest uzywana do przeniesienia sity reakcji momentu obrotowego (ktéra jest réwna sile
oddziatywania narzedzia i skierowana przeciwnie do niej) i moze by¢ réwniez uzywana do montowania
narzedzia.

any

\.

N & /

RYSUNEK 3 — Spawany pierscien RYSUNEK 4 — Opcjonalna
ptyta reakcyjna dwustronna

UWAGA: Narzedzia zdalnie sterowane nie sg w wersji standardowej wyposazone w ptyte/dzwignie
reakcyjna.

Firma Norbar oferuje kilka rodzajéw dzwigni reakcyjnych (takich jak dwustronna plyta reakcyjna pokazana na
rysunku 4) oraz pierscieni spawanych (rysunek 3) umozliwiajgcych uzytkownikom zintegrowanie
wielowypustéw reakcyjnych we wtasnych rozwigzaniach.

Mozna réowniez skontaktowacé sie z zespotem projektéw na zaméwienie firmy Norbar w celu oméwienia
projektu i uzyskania wyceny wtasnego rozwigzania reakcyjnego.

Konwencjonalnym sposobem przytrzymywania narzedzia na wielowypuscie reakcyjnym jest zastosowanie
pierécienia osadczego, ktory jest umieszczany w rowku z przodu wielowypustu.

Stosowanie konwencjonalnej dzwigni reakcyjnej Podczas dokrecania bardzo wazne jest, aby ptyta
reakcyjna byta oparta prostopadle o lity przedmiot lub powierzchnie przylegajacg do tgcznika. Powierzchnia
styku musi znajdowac sie w zacieniowanym obszarze rysunku 5 i by¢ mozliwie jak najwieksza.

Nasadka o
standardowei

Nasadka o
duzej dtugosci
Reakcja momentu obrotowego
moze by¢ odbierana wytgcznie w
obszarach zacieniowanych.

RYSUNEK 5 — Dziatanie nasadek dtugich

OSTRZEZENIE: NALEZY UWAZAC, ABY PLYTA REAKCYJNA BYLA UZYWANA
ZGODNIE Z OGRANICZENIAMI PODANYMI NA RYSUNKU 5.

Do zastosowan specjalnych lub w razie koniecznos$ci uzycia bardzo dtugich nasadek, standardowa dzwignia
moze zostac przedituzona, ale tylko w ramach ograniczenh pokazanych na rysunku 5.
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OSTRZEZENIE: NIEPRZESTRZEGANIE OGRANICZEN POKAZANYCH NA RYSUNKU 5
PRZY ZMIANIE STANDARDOWYCH PLYT REAKCYJNYCH MOZE
SPOWODOWAC PRZEDWCZESNE ZUZYCIE LUB USZKODZENIE
URZADZENIA.

NIE WOLNO stosowa¢ standardowych przedtuzen kwadratowego zabieraka napedowego, poniewaz bedg
powodowaé powazne uszkodzenia wyjscia napedu narzedzia. Dostepny jest zestaw przedtuzen koncéwek
do stosowania w razie ograniczonego dostepu. Sg one zaprojektowane w taki sposéb, aby prawidtowo
utrzymywac kwadratowy zabierak napedowy.

Gdy narzedzie PneuTorque® dziata, ptyt reakcyjna obraca sie w kierunku odwrotnym do kwadratu
napedowego i musi by¢ przytozona do mocnego przedmiotu lub powierzchni przylegajacej do dokrecanej
Sruby (patrz rysunek 6).

OSTRZEZENIE: PODCZAS UZYWANIA NARZEDZIA ZAWSZE TRZYMAC RECE ZDALA
OD PLYTY REAKCYJNEJ, PONIEWAZ MOZE TO SPOWODOWAC
POWAZNE OBRAZENIA.

Punkt przytozenia
reakcji

Obrot rawo Obroty w lewo
¥ W praw RYSUNEK 6 y

2. Smarowanie powietrza.

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

Ustawianie smarowania powietrza:
a. Napetni¢ urzadzenie Lubro Control odpowiednim olejem do powietrza narzedziowego.
b. UpewnicC sie, ze naped narzedzia moze sie swobodnie obracac.
c. Uruchomié narzedzie i wyregulowac je do maksymalnego cisnienia zgodnie z danymi ustawien.
d

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

Wiecej szczegotow znajduje sie w instrukcji urzgdzenia Lubro Control.

3. Uktady sterowania narzedziem

Silnik powietrzny zdalnego sterowania wymaga oddzielnego zewnetrznego obwodu pneumatycznego (nie
dostarczony) do sterowania wigczaniem i wytgczaniem urzadzenia oraz kierunkiem obrotéw. Kierunek
obrotéw narzedzia jest okreslany przez podawanie cisnienia na wlot dla kierunku obrotéw w prawo lub w lewo.

Urzgdzenie Lubro Control (numer czesci 16074 — nie dostarczona) jest wymagane do smarowania powietrza

i sterowania cisnieniem powietrza, aby stosowac¢ prawidlowy moment obrotowy. Sprawdzi¢ poziom oleju w
urzadzeniu Lubro Control i uzupetni¢ do wiasciwego poziomu.
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Przed podtaczeniem upewni¢ sie, ze wszystkie elastyczne przewody powietrza sg czyste i wolne od
zanieczyszczen. Przewody elastyczne powietrza i zawory sterujgce muszg mie¢ $rednice 72” (12 mm) a
elastyczny przewdd zasilajgcy uktad sterowania nie moze by¢ dtuzszy niz 5 m. W przeciwnym razie
charakterystyki urzgdzenia pogorszg sie. Jesli elastyczny przewdd zasilajgcy musi by¢ dtuzszy niz 5 metrow,
nalezy uzywacé Srednicy %4”.

Przyktady pneumatycznych obwodéw sterowania zostaty pokazane na rysunkach 7 i 8.

Obroty w  Obroty w lewo

\H \I\F Typowy zawdr zwrotny sprezynowy sterowany
. . powietrzem '/g” BSP.
[ [ 2 potozenia, 4 porty, mozliwos¢
—eeeeees przepuszcezania 19 I/s.

Typowy zawor zwrotny sprezynowy
sterowany powietrzem 2" BSP.

Urzadzenie Lubro © 2 potozenia, 3 porty, mozliwos¢
____________________________________ [ :  przepuszczania 19 I/s.
.................................... B

N&
Rl :
: Cl--l/,-’ R
Urzadzenie Lubro \
Monteal Silnik zdalnego

Typowy zawdr zwrotny sprezynowy
sterowany powietrzem 2" BSP.
2 potozenia, 3 porty, mozliwosé

sterowania Norbar

RYSUNEK 7 — Przyktadowy obwdd pneumatyczny

Typowy zawdr zwrotny sprezynowy sterowany
powietrzem/elektryczny 2" BSP.
3 potozenia, 5 porty, mozliwosé przepuszczania 19 I/s.

=
_|
o =
L 5 TH
L
Urzadzenie Lubro e
Silnik zdalnego
RYSUNEK 8 — Przyktadowy obwod pneumatyczny sterowania Norbar

OSTRZEZENIE: ABY UNIKNAC NIEBEZPIECZENSTWA UDERZENIA ELASTYCZNYM
PRZEWODEM POWIETRZA, WSZYSTKIE PODLACZENIA NARZEDZIA
MUSZA ZOSTAC WYKONANE PRZED WLACZENIEM ZASILANIA
POWIETRZEM.

4. Krocéce wlotowe

Krocce wlotowe sg umieszczone z tytu urzadzenia i sg przykryte plastikowymi zaslepkami
zabezpieczajgcymi (nr 16199). Podigczy¢ zasilanie dla obrotéw w prawo i w lewo do ztgczy 2" BSP, tak jak
pokazano na rysunku 9.
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5. Krociec wylotowy

Krdciec wylotowy, umieszczony pod narzedziem jest wspolny dla obu kro¢coéw wlotowych. W razie koniecznosci,
mozna podtgczy¢ elastyczny przewdd wylotowy, co zmniejszy poziom cisnienia akustycznego. Srednica
elastycznego przewodu wylotowego nie moze by¢ mniejsza niz %” (19 mm), lub parametry urzagdzenia pogorszg sie.

PORADA: W powietrzu wydmuchiwanym sa obecne drobne czastki oleju, tak jak w przypadku

wszystkich narzedzi pneumatycznych. Nalezy sie upewnié, czy wydmuchiwane powietrze
nie powoduje zagrozenia.

T Kréciec wlotowy Kréciec wlotowy
Krééce wylotowe /' BSP 72 BSP
3/ ylotow (dla obrotow w (dla obrotow w
%" BSP z ttumikiem prawo) lewo)

RYSUNEK 9 — Krdcce

6. Ustawienie momentu dokrecania dla tgcznika.

Moment przykifadany przez narzedzie PneuTorque®
zalezy od ustawionego cisnienia powietrza.
Wszystkie narzedzia sg dostarczane z danymi METRIC GERTIFIGATE OF GALIBRATION e
ustawien, ktére podajg cisnienie powietrza wymagane T Metric

dla uzyskania prawidlowego momentu wyjsciowego.

e Took PN NorbarTorae Tols L

| Banbury | Oxfordshire OX16 3JU | UK r > . Wikimere Road | Banbury | Oxfordshire OX16 3JU | UK
10555 & oy norarcom PR 7 o o i

o (R e e

Torque / Pressure Setting

Nor Tolerance: ‘Actual Readings
sure| Torque.
s o . , (N-m). Min _ Max
Ustawi¢ moment wyjsciowy w nastepujgcy sposob: I P DR oo 7
6| ratno | 1asno raszn | s ssn 1 . i’
i) W dostarczonych danych ustawien R z /
, Vs . . . 4.82| 70000 | 6790.0 7210.0 [ 7121.0 70820 7059.0| g_ l/
odszukac ci$nienie powietrza wymagane g
dla danego momentu. A1 e e cltted on b o e e, Exc s 1
used and are displayed adjacent to the torque tester.
y

R S SR R S S S
UKAS Laboratory No. 0256 AR S I

Display Transducer  Air Pressure Gauge Pressure (bar)
Serial No 86605 85536 70686003

Cert No. 245345 245724 70686003

RYSUNEK 10 — Dane ustawien

ii) Przy pracujgcym narzedziu wyregulowaé urzgdzenie Lubro Control (poza
zestawem) w taki sposob, aby manometr wskazywat prawidtowe cisnienie
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 RYSUNEK 11 —
KROPLI OLEJU NA MINUTE. Urzacgenle :_ubro
ontro
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INSTRUKCJA OBSLUGI

OSTRZEZENIE: TRZYMAC RECE Z DALA OD DZWIGNI REAKCYJNEJ | NASADKI.

>

N

WYPUSZCZENIA W PRZYPADKU USZKODZENIA LACZNIKA LUB
KOMPONENTU.

/\ OSTRZEZENIE: = PODCZAS UZYWANIA NARZEDZIA, NALEZY GO PODTRZYMYWAC
j PRZEZ CALY CZAS W CELU UNIKNIECIA NIESPODZIEWANEGO
/\ OSTRZEZENIE:  ZMIANA CISNIENIA W SIECI ZASILAJACEJ POWIETRZA PO
/ E NASTAWIENIU REGULATORA CISNIENIA SPOWODUJE ZMIANE
WARTOSC MOMENTU UTKNIECIA.

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

1. Zalozy¢ prawidtowg nasadke udarowg lub wysokiej jakosci na narzedzie PneuTorque®.

2. Upewni¢ sie, ze zewnetrzny obwdd sterujgcy jest prawidtowo nastawiony.
3. Zalozy¢ narzedzie na tacznik. Przytozy¢ dzwignie reakcyjng do punktu reakcji.
4. Uruchomi¢ narzedzie i pozwoli¢ mu ptynnie dokrecic tgcznik.
Catkowity moment dokrecania zostaje osiggniety po utknieciu narzedzia.
5. Zatrzyma¢ narzedzie i zdjg¢ z fgcznika.
Odkrecanie

1. Zalozy¢ prawidtowg nasadke udarowg lub wysokiej jakosci na narzedzie PneuTorque®.
2. Upewni¢ sie, ze zewnetrzny obwdd sterujgcy jest prawidiowo nastawiony.

3. ZatozyC narzedzie na tacznik. Przytozyé dzwignie reakcyjng do punktu reakcji.

4. Uruchomi¢ narzedzie, aby odkreci¢ tgcznik.

PORADA: Jezeli nie udaje sie¢ odkrecic¢ tgcznika, nalezy zwiekszy¢ cisnienie powietrza w narzedziu.
Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia powietrza.

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

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

>

5. Zdjaé narzedzie z tacznika.
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KONSERWACJA

Dla utrzymania optymalnych parametrow i bezpieczenstwa, wymagana jest regularna konserwacja
narzedzia. Konserwacja wykonywana przez uzytkownika jest ograniczona do wymiany kwadratowego
zabieraka napedowego i ttumikéw. 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 ktorym jest ono uzywane.

e  Maksymalny odstep miedzy przeglgdami i kalibracjami wynosi 12 miesiecy LUB 10 000 cykli — w
zaleznosci od tego, co nastgpi wczesniej.

e Jezeli narzedzie nie dziata prawidtowo, nalezy si¢ skontaktowac¢ z autoryzowanym dystrybutorem
Norbar.

PORADA: Dziatania, ktére moze podja¢ uzytkownik, aby zmniejszy¢ liczbe wymaganych
przegladow, obejmuja:

1. Uzywanie narzedzia w czystym otoczeniu.
Uzywanie sprezarki wyposazonej w osuszacz powietrza.

3. Czuwanie, aby w urzadzeniu Lubro Control znajdowala sie wystarczajaca ilo$¢ oleju do
narzedzi pneumatycznych.

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.

7. 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 (np. Shell Tellus S2 V15).

Przektadnia

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

Ttumik

Narzedzie PTS™ Remote jest wyposazone ttumik (nr 28704), ktéry nie wymaga wymiany przez caty okres
eksploatacji narzedzia (w optymalnych warunkach pracy). Jednakze w przypadku stwierdzenia spadku
wydajnosci narzedzia w niekorzystnych warunkach pracy, zalecana jest jego wymiana.

Jezeli ttumik (nr 28704) wymaga wymiany, wystarczy odkreci¢ kréciec wylotowy i zamontowaé nowg czesé.
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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 12 — Wymiana kwadratowego zabieraka napedowego

Aby wymieni¢ kwadratowy zabierak napedowy, nalezy:

1. Odtgczy¢ doptyw powietrza.

2. Podeprze¢ narzedzie.

3. Wykreci¢ $rube, a nastepnie wyjgé kwadratowy zabierak napedowy.
Jezeli zabierak zostat Sciety, do wyjecia kawatkéw mogag by¢ potrzebne szczypce.

4. Wiozy¢ nowy kwadratowy zabierak napedowy.

5.  Wiozy¢ nowg srube i dokreci¢, stosujgc moment 4-5 Nm (dla modelu PTS™-52) lub 89 Nm (dla modeli
PTS™-68/72/80/92/119).

6. Podigczy¢ doptyw powietrza.

PORADA: Jesli kwadratowy zabierak napedowy stale ulega uszkodzeniom, zasiegna¢ 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 czystoéci. Nie uzywaé 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

Koncéwka Moment dokrecanla Predkos$é
kwad ratowa wyjsciowa

18

RYSUNEK 13 — Wymiary

@ D max.

100 Nm 500 Nm
TM_F9_ 3/n ;
180271.B06 PTS™-52-500 Ya (74 Ibf-ft) (370 Ibf-ft) 27,8 obr./min
160 Nm 800 Nm
TM_F9_ 3/n .
180272.B06 PTS™-52-800 Ya (118 Ibf-ft) (590 Ibf-ft) 20,1 obr./min
200 Nm 1000 Nm
T™_79_ 3/ H
180273.B06 PTS™-72-1000 Ya (147 Ibf-ft) (738 Ibf-ft) 16,0 obr./min
270 Nm 1350 Nm
TM_ - ” H
180274.B08 PTS™-72-1350 1 (200 Ibf-ft) (1000 Ibf-ft) 11,5 obr./min
400 Nm 2000 Nm
TM_RQ_ ” .
181455 PTS™-68-2000 1 (295 Ibf-ft) (1475 Ibf-ft) 7,2 obr./min
540 Nm 2700 Nm
T™_Q()- ” H
180276.B08 PTS™-80-2700 1 (400 Ibf-ft) (2000 Ibf-ft) 5,7 obr./min
800 Nm 4000 Nm
T™M_Q9. ” .
180295.B08 PTS™-92-4000 1 (590 Ibf-ft) (2950 Ibf-ft) 4,1 obr./min
800 Nm 4000 Nm
T™_Q9.. 17 q
180295.B12 PTS™-92-4000 1% (590 Ibf-ft) (2950 Ibf-ft) 4,1 obr./min
1400 Nm 7000 Nm
™ _ _ 1.7 H
180279.B12  PTS™-119-7000 1% (1030 Ibf-ft) (5200 Ibf-ft) 2,1 obr./min
Wymiary (mm) Masa narzedzia bez
elementu
L reakcyjnego (kg)
180271.B06 PTS™-52-500 284 52 77,5
180272.B06 PTS™-52-800 284 70 52 29 77,5 4.1
181455 PTS™-68-2000 302 70 J 68 29 77,5 5,25
180273.B06 PTS™-72-1000 311 70 72 29 77,5 6,14
180274.B08 PTS™-72-1350 311 70 72 29 77,5 6,14
180276.B08 PTS™-80-2700 311 70 @ 80 29 77,5 6,05
180295.B08 PTS™-92-4000 362 70 92 29 77,5 8,85
180295.B12 PTS™-92-4000 362 70 92 29 77,5 8,85
180279.B12 PTS™-119-7000 385 70 119 29 77,5 12,42
W —
B l—— 1 I}
' J

=




Narzedzia dla automatycznej podwaojnej predkosci

Koncéwka Moment dokrecama Predkosé
kwadratowa wyjsciowa

180789

180790

180792

180793

180794

180795

180796

180789
180790
180792
180793
180794
180795
180796

PTS™-72-1000

PTS™-72-1350

PTS™-80-2700

PTS™-92-4000

PTS™-92-4000

PTS™-119-6000

PTS™-119-7000

PTS™-72-1000
PTS™-72-1350
PTS™-80-2700
PTS™-92-4000
PTS™-92-4000
PTS™-119-6000
PTS™-119-7000

RYSUNEK 14 — Wymiary

200 N-m 1000 N-m )
(147 Ibf-ft) (738 Ibf-ft) 27,8 obr./min
270 N'm 1350 N'-m
3/” .
7 (200 Ibf-ft) (1000 Ibf-ft) 20,1 obr./min
” 540 N'm 2700 N-m .
1 (400 Ibf-ft) (2000 Ibf-ft) 16,0 obr./min
» 800 N-m 4000 N-m _
! (590 Ibf-ft) (2950 Ibf-ft) 11,5 obr./min
800 N'm 4000 N-m
1/9 .
1% (590 Ibf-ft) (2950 Ibf-ft) 7,2 obr./min
1400 N-m 6000 N-m
1/9 )
B (1030 Ibf-ft) (4430 Ibf-ft) &t/ @RI
1400 N-m 7000 N-m
1/9 -
17 (1030 Ibf-ft) (5200 Ibf-ft) 4,1 obr./min
Wymiary (mm) Masa narzedzia bez
elementu
= reakcyjnego (kg)
327 77,5 6,18
i ®52 29 775 6,18
344 70 a72 29 77,5 6,05
391 70 a72 29 77,5 8,85
391 70 a72 29 77,5 8,85
418 70 @80 29 77,5 12,71
418 70 @92 29 77,5 12,71
I v—‘
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Powtarzalnos¢: + 3%

Doktadnosc: dokfadnos¢ wieksza niz + 3% (patrz swiadectwo kalibracji).
Zakres roboczy: od 20% do 100% wydajnosci 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 przy maks. 30°C.

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

Poziom cisnienia akustycznego:  poziom ci$nienia akustycznego wynosi 80,7* dB(A), niepewnos¢ K =
3 dB, pomiar wg normy BS EN ISO 11148-6.

* Testowane narzedzie: PTS™-4000 przy 75 PSI.
Otoczenie: przechowywac w miejscu czystym i suchym.
Z powodu statych udoskonalen wszystkie dane techniczne mogg ulec zmianie bez wcze$niejszego
powiadomienia.

UWAGA: Uzytkowanie urzadzenia w sposéb inny niz okreslony przez producenta grozi utrata
ochrony zapewnianej przez urzadzenie.
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DEKLARACJA WBUDOWANIA WE

Deklaracja wbudowania WB (nr0017.1)

Przedmiot deklaracji:

Narzedzia zdalne PneuTorque® PTS™. Nazwy modeli (numery czesci):

PTS™-52-500 (180271.B06), PTS™-52-800 (180272.B06),

PTS™-72-1000 (180273.B06 i 180789), PTS™-72-1350 (180274.B08 i 180790),

PTS™-68-2000 (181455), PTS™-72-2000 (180275.B08), PTS™-80-2700 (180276.B08 i 180792),

PTS™-92-4000 (180295.B08 i 180793), PTS™-92-4000 (180295.B12 i 180794),

PTS™-119-6000 (180795) i PTS™-119-7000 (180279.B12 i 180796).

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 12100:2010

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.

Urzadzenia nie mozna uruchamia¢ do momentu, az maszyna, w ktérej ma ono zosta¢ umieszczone nie zostata uznana
za zgodng z obowigzujgcymi przepisami.

Podpis w imieniu Norbar Torque Tools Ltd.

T (hler

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. OX16 3JU.

Deklaracja wbudowania UE (nr0017.3)

Przedmiot deklaracji:

Narzedzia zdalne PneuTorque® PTS™. Nazwy modeli (numery czesci):

PTS™-52-500 (180271.B06), PTS™-52-800 (180272.B06),

PTS™-72-1000 (180273.B06 i 180789), PTS™-72-1350 (180274.B08 i 180790),

PTS™-68-2000 (181455), PTS™-72-2000 (180275.B08), PTS™-80-2700 (180276.B08 i 180792),

PTS™-92-4000 (180295.B08 i 180793), PTS™-92-4000 (180295.B12 i 180794),

PTS™-119-6000 (180795) i PTS™-119-7000 (180279.B12 i 180796)

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 12100:2010

Podstawa zadeklarowania zgodnosci:

Niniejsza deklaracja zostata wydana przez producenta na jego wytgczng odpowiedzialnos¢. 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.

Urzadzenia nie mozna uruchamia¢ do momentu, az maszyna, w ktérej ma ono zosta¢ umieszczone nie zostata uznana
za zgodng z obowigzujgcymi dyrektywami.

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, (Dler

Podpisat: Imig i nazwisko: Lic. Inz. Trevor Mark Lester
Data: 7 lutego 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 lokalnym dystrybutorem lub bezposrednio z Norbar.

Problem Mozliwe rozwigzania

Sprawdzi¢, czy doptyw powietrza dziata i jest
podtgczony.
Sprawdzi¢ regulacje ci$nienia powietrza (wymagane
Koncoéwka nie obraca sie po uruchomieniu ci$nienie co najmniej 1 bar).
uktadu sterowania. Sprawdzi¢ prawidtowe ustawienia ukfadu sterowania.
Sciety kwadratowy zabierak napedowy — wymaga
wymiany.
Przektadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.
Sciety kwadratowy zabierak napedowy. Wymieni¢ — patrz rozdziat ,Konserwacja”.
Moment dokrecania nie zostat osiggniety, zwiekszyé
ci$nienie powietrza.
Sciety tgcznik lub zerwany gwint.
Przekfadnia lub silnik powietrzny sg uszkodzone.

Nieprawidtowe swobodne obroty. Zablokowane ttumiki — koniecznos¢ wymiany.

Narzedzie nie utyka.

StOWNIK
| Stowolubtermin | Znacgenie _ ______

Ustawienia ci$nienia Wykres i/lub tabela dostarczany/a z narzedziami utykajgcymi w celu
powietrza pokazania ustawien ci$nienia dla uzyskania wymaganego momentu.
AUT Przekfadnia automatycznej podwadjnej predkosé
Dwukierunkowe Narzedzie z mozliwo$cig obrotéw w obu kierunkach.
tacznik Dokrecana $ruba lub kotek.
Urzadzenie Lubro Control Urzqdzgme filtrujgco-smarujace z regulacjg cisnienia. Nie dostarczane z
narzedziem.
Rodzaj elementu reakcyjnego uzywanego w przypadku ograniczonego
Przedtuzenie koncowki dostepu narzedzia — typowym przyktadem sg nakretki kot pojazdéw
ciezkich. Dostepne jako wyposazenie dodatkowe.
PneuTorque® Nazwa produktu.
PTS™ Narzedzie PneuTorque® z pojedynczym silnikiem.
Dawiani . Element do przeciwdziatania przykladanemu momentowi. Zwana réwniez
zwignia reakcyjna .
ptyta reakcyjna.
Narzedzie utykajgce Narzedzie, ktére utyka z powodu ustawionego cisnienia powietrza.
TBC To be confirmed — do potwierdzenia.

Zigcze skrecane/ztgcze ktowe Rodzaj ztgcza powietrza. Niezalecane przez Norbar.
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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

© Norbar Torque Tools Ltd 2022
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