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Wprowadzenie

PNT1000L-PC to lekkie narzedzie do mocowania nitonakretek POP NUT™ oraz innych nitonakretek.

Mocowanie odbywa sie poprzez regulacje sity mocujgcej przyktadanej do nitonakretki, a nie poprzez

regulacje skoku jak w przypadku tradycyjnych nitownic. Regulacja sity mocujgcej ma nastepujace zalety:

* Brak koniecznosci regulacji skoku, gdy ten sam typ nitonakretki jest montowany w réznych

materiatach

*  Wyeliminowanie uszkodzen nitonakretki i tagczonego elementu z powodu ,podwéjnego skoku”.

* Poprawne mocowanie, nawet gdy miedzy koncowka nitownicy a kotnierzem nakretki wystepuje

niewielka szczelina.

W Tabeli 1 wymienione sg wszystkie typy nitonakretek POP NUT™ | ktére mozna mocowac za pomoca tego

narzedzia. Mocowanie niektdrych rozmiaréw nitonakretek POP NUT™ wymaga uprzedniej wymiany

koncowki i trzpienia narzedzia. (Patrz Tabela 5. Wymagane koricowki i trzpienie w czesci Dane techniczne)

Tabela 1: Nitonakretki POP NUT™

Rozmiar Materiat
gwintu Aluminium Stal Stal RLT Stal nierdzewna
M6X1.0
v v v
Y4-20
M8X1.25
v v v v
5/16-18
M10X1.5
v v v*
3/8-16
M12X1.75 o
1/2-13

* Przy minimalnym cisnieniu 0,55 MPa [80 psi].
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A Instrukcje bezpieczenstwa A

ABY ZAPEWNIC POPRAWNE | BEZPIECZNE DZIALANIE NITOWNICY, PRZED
PRZYSTAPIENIEM DO REGULACJI BADZ UZYWANIA NARZEDZI PNT1000L-PC

NALEZY ZAPOZNAC SIE Z TRESCIA NINIEJSZEJ INSTRUKCJI.

DEFINICJE:

« OSTROZNIE! — Niezastosowanie sie do instrukcji bezpieczenstwa spowodowac
uszkodzenia mienia lub niewielkie obrazenia ciata.

¢ OSTRZEZENIE! — Niezastosowanie sie do instrukcji bezpieczenstwa
spowodowac uszkodzenia mienia, powazne obrazenia ciata lub Smier¢.

OSTROZNIE!

1.
2.

11.

12.

Narzedzia NIE WOLNO uzywaé w sposob inny niz zalecany przez firme Emhart Teknologies.
Narzedzia NIE WOLNO modyfikowa¢. Modyfikacja narzedzia spowoduje uniewaznienie wszelkich
gwarancji oraz moze spowodowac uszkodzenie narzedzia lub obrazenia ciata uzytkownika.

Podczas regulacji, konserwacji lub demontazu jakiegokolwiek elementu narzedzia nalezy oditgczyé
zasilanie pneumatyczne.

Naprawy i/lub konserwacje urzadzenia powinien przeprowadzac¢ wytacznie wyszkolony personel.
Czynnosci te nalezy przeprowadzaé w zalecanych odstepach czasu.

Podczas konserwacji i napraw nalezy uzywacC wytacznie oryginalnych narzedzi firmy Emhart
Teknologies.

Nie wolno uzywac narzedzia ze zdemontowang obudowg koncowki.

Trzymac palce z dala o przedniej czesci narzedzia w czasie podtaczania zasilania pneumatycznego
oraz podczas pracy.

Nie wolno obracac trzpienia, gdy podtgczone jest zasilanie pneumatyczne.

Wtosy, palce i luzne czesci ubrania nalezy trzymac z dala od ruchomych elementéw narzedzia.

. wylotu powietrza nie wolno kierowa¢ w strone innych osdb. Narzedzie wykorzystuje powietrze

smarowane i moze wyrzuca¢ mgte olejowg lub inne zanieczyszczenia.
Do czyszczenia urzadzenia nie wolno uzywacé rozpuszczalnikow organicznych — moze to
spowodowac uszkodzenie nitownicy.

Doktadnie umy¢ rece w przypadku kontaktu z ptynem hydraulicznym lub smarem.

OSTRZEZENIE!

1.

NIE WOLNO przekracza¢ maksymalnej zalecanej wartosci cisnienia powietrza réwnej 0,6 MPa (87
psi / 6,0 baréw).

W czasie pracy NIE WOLNO kierowa¢ narzedzia w strone innych oséb
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3. W czasie pracy lub w czasie przebywania w poblizu urzadzenia nalezy uzywac¢ homologowanych
srodkéw ochrony oczu.

4. W czasie pracy lub w czasie przebywania w poblizu urzgdzenia nalezy uzywa¢ homologowanych
srodkéw ochrony stuchu.

5. Przed podtaczeniem zasilania pneumatycznego nalezy sprawdzi¢ narzedzie jego pod katem
uszkodzen, zuzycia i poluzowanych elementéw. Po wykryciu uszkodzen natychmiast wycofaé
narzedzie z uzycia celem naprawy lub wymiany.

6. Narzedzie nie jest przeznaczone do uzywania w srodowiskach wybuchowych.
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Dane techniczne

Tabela 2: Dane techniczne narzedzia

Cecha

Wartos¢

Masa

2,77 kg (6,11 funta)

Dtugos¢ catkowita

315 mm (12,4 cala)

Wysokos¢ catkowita

295 mm (11,6 cala)

Skok

1,3-10,5 mm (0,05 - 0,413 cala)

Sita ciggu

24,3 kN przy 5,0 barach (5463 Ibf przy 72,5

psi)

0,5 - 0,6 MPa (5 — 6 baréw) (72,5 — 87 psi)
Patrz Tabela 3. Oleje hydrauliczne

Patrz Tabela 1. Nitonakretki POP NUT™

Laeqt = 80,3 dB(A), Lwa = 88 dB(A),

LPeak = 106,8 dB(A)

0,40 m/s®, czas do osiagniecia wspdtczynnika
EAV réwnego 2,5 m/s® > 24 h

* Firma Emhart zaleca uzywanie $rodkéw ochrony stuchu w czasie pracy z narzedziem

Cisnienie powietrza
Olej hydrauliczny
Zakres ustawien

Gtosnos¢ pracy*

Poziom wibracji

(71)
(38)

295

I<—106

llustracja 1: Wymiary narzedzia (mm)

—

Olej hydrauliczny

Uzywac¢ jedynie olejéw hydraulicznych zalecanych przez firme Emhart Teknologies, wymienionych w
Tabeli 5.
Uzycie innych olejow moze zmniejszy¢ wydajnos¢ narzedzia lub spowodowac uszkodzenie nitownicy.

Tabela 3: Zalecane oleje hydrauliczne

Producent Olej
Mobile Mobile DTE26
Shell Shell Telus Qil C68
Idemitsu Daphne Hydro 68A
Cosmo Cosmo Olpas 68
Esso Telesso 68
Nisseki FBK RO68
Mitsubishi Diamond Lube RO68 (N)
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Budowa narzedzia

Przednia czesc¢

Tylna cze$¢ obudowy

Otwory

wydechowe

Rekojes¢ \

Obrotowe ztgcze
powietrzne
Ya NPTF

Ztgczka powietrzna
(Nie w zestawie)

Ztacze
(Nie w zestawie)

Przewdd -~
powietrzny
(Nie w zestawie)

Y
Nie sg czescig zestaw

Obudowa kohcowki

obudowy Przeciwnakretka
8 m\{ Trzpien
Koncéwka

Pokretto regulujgce

Spust

O
Zaslepka srubowa
ol Sruba regulujaca
S s awor regulujacy
site mocujaca
Komora

Otwory wydechowe

llustracja 2: Schemat budowy urzadzenia

Elementy zestawu

Tabela 4: Elementy zestawu

Nr katalogowy Pozycja llosé
PNT1000L-PC-T Narzedzie PNT1000L-PC 1
PNT600-132 Zaczep 1
PNT600-133 Klucz szesciokatny 1,5 mm 1
PNT600-136 Klucz szesciokatny 3 mm 1
DPN239-139 Klucz szesciokatny 4 mm 1
DPN907-006 Sruba M4 X 20 1

Narzedzie do zwalniania trzpienia
DPN277-185 nitownicy PNT1000L-PC !
FG2245 Instrukcja obstugi 1
FG2268 Instrukcja konserwaciji 1
FG2222 Karta gwarancyjna 1
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Tabela 5: Wymagane koncéwki i trzpienie

. Nasadka -
Gt Koncowka ptaska trzpienia Trzpien
materiaty
(Std &ST) TN sr. BT Rozmiar gwintu M8 x 1.0
, —py — o x c
Rozmiar \ = B m - I
gwintu = LE )
nitonakretki
O Nr katalogowy Srednica Nr katalogowy Nr katalogowy Rg?;irr?tljr
M6 x 1,0 PNT1000-02-6 ¢6,1 PNT600-01-6P M6 x 1,0
PNT1000-58
M8 x 1,25 PNT1000-02-8 ¢8,1 PNT600-01-8 M8 x 1,25
M10x 1,5 PNT1000-02-10 ¢10,1 PNT1000-01-10A M10x 1,5
M12 x 1,75 | PNT1000-02-12 ¢12,1 PNT1000-01-12A M12 x 1,75
1/4-20 PNT1000-02-420 ¢ 6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8 ¢8,1 PNT600-01-518R 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10 ¢10,1 PNT1000-01-616R 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813 $12,8 PNT1000-01-813 1/2-13
a2 Nasadka -
Tl Koncéwka wypukita trzpienia Trzpien
materiat
(TK.TL,TH) Rozmiar gwintu M8 x 1,0
Rozmiar m -Izl
gwintu
nitonakretki
O Nr katalogowy Srednica Nr katalogowy Nr katalogowy Rg?;irr?tljr
M6 x 1,0 PNT1000-02-6P ¢6,1 PNT600-01-6P M6 x 1,0
PNT1000-58
M8 x 1,25 PNT1000-02-8P ¢8,1 PNT600-01-8P M8 x 1,25
M10x 1,5 PNT1000-02-10P ¢10,1 PNT1000-01-10P M10x 1,5
M12 x 1,75 | PNT1000-02-12P ¢12,1 PNT1000-01-12P M12 x 1,75
1/4-20 PNT1000-02-420P $6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8P ¢8,1 PNT600-01-518 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10P ¢10,1 PNT1000-01-616 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813P $12,8 PNT1000-01-813 1/2-13

* Patrz czes$¢ Przygotowanie narzedzia do pracy, aby uzyska¢ szczegétowe informacje o montazu

koncowki i trzpienia.
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Schemat narzedzia PNT1000L-PC
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Lista czesci

Lp. Nrkat. Opis llos¢ Lp. Nrkat. Opis llos¢
1 PNT600-01-8 | Trzpien M8 1 47 | DPN902-005 Pierscien ustalajacy typu 2
2 | PNT1000-02-8 | Koncowka M8 1 48 | PNT600-74 g)tz_ll{dowa zaworu - typu 2
3 PNT1000-03 Przeciwnakretka 1 49 DPN901-012 Sprezyna 2
4 | PNT1000-04 | Obudowa koncowki ! 50 | DPN900-051 | Pierscien uszczelniajacy 2
5 PNT1000-05 Kotek ustalajacy 1 51 PNT600-77 Drazek popychacza 9

PNT1000-06 Popychacz kotka 1 zaworu tvou EXT
6 ustalajacego 52 DPN900-052 Pierscien uszczelniajacy 1
DPN900-046 Pierscien uszczelniajacy 1 55 PNT1000-33 Rurka SV/HL 1
8 | PNT1000-07 | Uchwyt — 1 56 | PNT1000-34 | Rurka HU/HL 1
9 DPN901-013 Sprezyna 1 59 | DPN900-053 Pierécien uszczelniajacy 6
Gtowica . .
10 PNT1000-08 obrotowo-ciagnaca 1 60 DPN902-001 Pierscien ustalajacy 1
~ Ostona gtowicy 61 PNT1000-38 Drazek popychacza 1
" PNT1000-09 obrotowo-ciagnacei ! zaworu typu S
12 PNT1000-10 Grot 1 62 DPN277-071 Sruba z tbem ptaskim 1
15 DPN277-322 Przednia cze$¢ obudowy 1 63 DPN277-011 Spust 1
16 PNT1000-14 Obudowa 1 64 PNT1000-39 Rurka SV/HU 2
17 PNT1000-15 Blokada obudowy 1 65 DPN907-012 Sruba imbusowa 1
18 DPN901-018 Sprezyna powrotna 1 66 DPN239-047 Zaslepka srubowa 1
19 | PNT1000-17 | Yshwyt uszezelki 1 67 | DPN900-033 | Pierécien uszczelniajacy 3
popychacza —
20 | DPN908-015 | Skrobaczka 1 68 | PNT1000-40A | 1YIna czest obudowy =
zaworu typu T
21 DPN908-016 Pierscien BU 1 69 PNT1000-41 Srodkowa cze$¢ obudowy 1
22 DPN908-019 Uszczelka popychacza 1 zDaw.or: typu T o
razel popychacza

25 | DPN908-014 Uszczelka tloka 1 70 | PNT1000-42 zaworu typu T 1
26 DPN908-017 Pierscien BU 1 71 PNT1000-43 ZP;;;;:.T? cjc?rsc obudowy 1
27 DPN900-047 Pierscien uszczelniajacy 1 P

0 72 DPN900-013 Pierscien uszczelniajacy 6

28 DPN277-187 Gorna czes¢ rekojesci 1

73 DPN900-014 Pierscien uszczelniajacy 1
29 PNT600-20 Pret 1
o Przednia koncowka

30 PNT1000-21 Tylna cze$¢ obudowy 1 74 PNT600-91 zaworu typu T 1
31 | DPN307-007 | Srubaimbusowa 2 75 | PNT1000-44 | Zamek zaworu typu T 1
32 DPN907-006 Sruba imbusowa 1 76 DPN901-014 Sprezyna 1
33 | PNT1000-22 | Tylna pokrywa 1 77 | DPN900-011 | Pierécien uszczelniajacy 2
34 DPN900-048 Pierscien uszczelniajacy 12 78 DPN900-017 Pierécien uszczelniajacy 8
35 | PNT1000-23 | Rurka HU/EC 2 79 | PNT1000-45 | Pokrywa zaworu typu T 1
36 PNT1000-24A Rurka tylnej pOkI'yWy 2 80 DPN277-323 Drazerk o Tpopychacza 1
37 | DPN907-008 | Srubaimbusowa 7 Zaword Typu

81 DPN277-304 Cylinder 1

38 DPN900-049 Pierscien uszczelniajacy 1

82 DPN277-324 Pokretto regulujace 1

39 | DPN277-189 Rekojesé 1 ”

83 DPN905-004 Sruba ustalajaca 1

40 PNT1000-26A Ostona 1 "

84 PNT1000-59 Sruba 1

41 DPN908-020 Uszczelka popychacza 1 . -

85 DPN905-005 Sruba ustalajaca 3

42 DPN908-018 Pierscien BU 1 "

86 DPN907-005 Sruba imbusowa 1

43 DPN277-188 Dolna czgs$¢ rekojesci 1 . .

87 DPN907-009 Sruba imbusowa z 4

44 DPN900-050 Pierscien uszczelniajacy 1 kotnierzem

45 PNT1000-28 Uchwyt uszczelek 1 88 PNT1000-49A Zaslepka 1

46 DPN277-180 Komora 1 89 DPN900-054 Pierscien uszczelniajacy 1
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Lp. Nrkat. Opis llos¢
90 DPN900-006 Pierscien uszczelniajacy 2
91 PNT1000-50A Dolna cze$¢ zaworu 1
94 PNT1000-54 Pokrywa zaworu 2
95 PNT1000-55A Ztaczka typu R 1
96 PNT1000-56A Adapter ztaczki typu R 1
97 PNT1000-57 Tuleja dystansowa ztgczki 1
typu R
98 PNT1000-58 Nasadka trzpienia M6,M8 1
133 PNT600-98B "{'Aylna czes¢ zaworu typu 1
139 DPN277-184 Podk_ladka blokujaca 1
sprezynowa
140 PNT1000-11 Zespot ztgczki 1 zestaw
Zespot ttoka
141 | PNT1000-18 pheumatycznego 1 zestaw
142 | FAN277-194 | Z°SPot toka | 4 Jestaw
pneumatycznego
143 PNT1000-35 Zespot zaworu typu S 1 zestaw
144 | FAN277-195 CEE RS B e
zaworu
145 PNT600-34 Sruba z tbem wypuklym 1
146 DPN277-309 Ztaczka 2
149 DPN277-327 Przewod powietrzny 1
7 Zawor  regulujacy  site
151 | FAN277-311 ustalajaca 1 zestaw
152 DPN277-306 Regulator 1
153 DPN901-023 Sprezyna zaworu 1
155 DPN277-305 Zawor 1
156 DPN900-015 Pierscien uszczelniajacy 1
157 DPN905-006 Sruba ustalajaca 1
158 DPN277-307 Obudowa zaworu 1
200 | PNT600-200 Silnik pneumatyczny 1 zestaw
49 DPN901-012 Sprezyna 1
73 DPN900-014 Pierscien uszczelniajacy 2
90 DPN900-006 Pierscien uszczelniajacy 2
99 DPN900-042 Pierscien uszczelniajacy 1
100 DPN277-177 Sruba z tbem ptaskim 1
101 | PNT600-101A | 1YIna pokrywa obudowy 1
silnika
102 DPN900-043 Pierscien uszczelniajacy 1
. Drazek popychacza
103 PNT600-103 zaworu typu M 1
Tylna czes¢ obudowy
104 PNT600-104 silnika 1
105 PNT600-105 Podktadka 1
106 DPN900-044 Pierscien uszczelniajacy 1

Lp. Nrkat. Opis llos¢
. Uchwyt pierscienia
107 PNT600-107 uszezelniajacego 1
108 DPN900-045 Pierscien uszczelniajacy 1
109 DPN902-002 Pierscien ustalajacy 1
110 PNT600-110 Ostona 1
111 PNT600-111 tozysko kulowe 1
112 PNT600-112 Pokrywa tylna 1
113 PNT600-113 Rotor 1
114 PNT600-114 topata 4
115 PNT600-115 Kotek sprezynujacy 1
116 PNT600-116 Cylinder 1
117 PNT600-117 Pokrywa przednia 1
118 PNT600-118 tozysko kulowe 1
119 PNT600-119 Podktadka dystansowa 1
120 PNT600-120 Koto centralne 1
121 PNT600-121 Koto obiegowe 6
122 PNT600-122 Sworzen 6
123 PNT600-123 Koto i obudowa kota 1
124 PNT600-124 Podktadka dystansowa 1
125 PNT600-125 Koto wewnetrzne 1
126 PNT600-127 Obudowa kota 1
127 PNT600-128 Podktadka dystansowa 1
128 PNT600-129 tozysko kulowe 1
129 DPN902-003 Pierscien ustalajacy 1
130 DPN902-004 Pierscien ustalajacy 1
32 DPN907-006 Sruba imbusowa 1
134 PNT600-132 Zaczep 1
Klucz szesciokatny,
135 PNT600-133 1.5 mm 1
136 PNT600-136 Klucz szesciokatny, 1
3 mm
137 DPN239-139 Klucz szesciokatny, 1
4 mm
Narzedzie  zwalniajace
[SSREDRINa TS trzpien nitownicy L
147 PNT1000-01-10A | Trzpien, M10 1
148 PNT1000-02-10 Koncowka, M10 1

trzpieniach | koncéwkach

*Patrz Tabela 5, aby uzyska¢ informacje o dodatkowych
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Przygotowanie narzedzia do pracy

Przygotowania wstepne

1. Sprawdzi¢, czy zatozono poprawng koncéwke i trzpien. Patrz cze$é Podstawowa obstuga, aby
odnalez¢ informacje o poprawnej regulacji narzedzia.

2. Podtaczy¢ ztaczke powietrzng do obrotowego ztgcza powietrza narzedzia. Obrotowe ztgcze
powietrza narzedzia ma gwint 1/4 NPTF.

3. Poditaczy¢ przewdd powietrzny do narzedzia.

4. Podtaczyc filtr powietrza, regulator i smarownice miedzy zrédtem powietrza a przewodem
powietrznym, w odlegtosci 3 m od narzedzia.

5. Ustawic cisnienie powietrza i tempo dozowania smaru.
* Cisnienie powietrza: 0,5-0,6 MPa (72,5-87 psi)
* Tempo dozowania smaru: 1-2 krople/ 20 mocowan

Regulator —

/ Smarownica

Ztgcze powietrza
Gwint Y2 NPTF

Przewod Ztaczka (gniazdo) /

powietrzny

Filtr powietrza

Zrodio
sprezonego
powietrza

Ztgczka powietrzna
Gwint Y2 NPTF

Uwaga: Przewdd i ztaczki nie sg czescig zestawu

llustracja 3: Przygotowanie narzedzia do pracy.

Uwaga: Patrz instrukcje obstugi smarownicy, aby uzyskaé informacje o metodzie regulacji i olejach
stosowanych do smarowania silnikéw pneumatycznych.

STRZEZENIE!

Uzywac przewodu powietrznego o maksymalnym cisnieniu roboczym réwnym 1,0 MPa (145 psi/ 10
baréw). Upewni¢ sie takze, ze materiat, z ktérego wykonano przewdd, jest przystosowany do srodowiska
pracy (ij. jest olejoodporny, odporny na zuzycie i $cieranie itd.). Szczegdtowe informacje mozna odnalezé
w katalogu producenta przewodu.
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Montaz trzpienia i konhcowki

Montaz trzpienia

Odtaczy¢ zasilanie pneumatyczne.

Wybra¢ odpowiedni trzpien, zgodnie z Tabelg 5.

Poluzowac i odkreci¢ przeciwnakretke, aby zdja¢ koncowke narzedzia.

Umiesci¢ narzedzie DPN277-185 zwalniania trzpienia nitownicy PNT1000L-PC nad

trzpieniem i na obudowie koncéwki.

Wepchna¢ narzedzie na trzpien, aby odtgczy¢ uchwyt kotka ustalajgcego od trzpienia.

Przytrzymujac natozone narzedzie zwalniajace, odkreci¢ trzpien, obracajgc go w kierunku

przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

7. Wociaz przytrzymujgc natozone narzedzie zwalniajace, przykreca¢ wymagany trzpien, az sie
zatrzyma.

8. Pusci¢ narzedzie zwalniajgce i obracac trzpieh w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara, aby przymocowac uchwyt kotka ustalajgcego do trzpienia.

9. Ponownie zamocowac koncowke.

honh~

o o

Trzpien
Narzedzie do
zwalniania trzpienia ~
. rd
PCHACC_—— > e

llustracja 4: Narzedzie do zwalniania trzpienia nitownicy POP NUT™

Montaz trzpienia (bez narzedzia do zwalniania trzpienia )

Odtaczy¢ zasilanie pneumatyczne.

Wybra¢ odpowiedni trzpien, zgodnie z Tabelg 5.

Zdja¢ obudowe kohcowki z narzedzia, aby odstoni¢ trzpien i ostone gtowicy obrotowo-ciggnace;j.

Wyciagna¢ uchwyt kotka ustalajacego i odkrecic¢ trzpien, obracajgc go w kierunku przeciwnym do

ruchu wskazowek zegara.

5. Przytrzymujac wyciagniety uchwyt kotka ustalajgcego, przykreca¢ wymagany trzpieh do
momentu jego zatrzymania sie.

6. Pusci¢ uchwyt kotka ustalajgcego.
Uwaga: Jezeli uchwyt kotka ustalajgcego nie wréci do pierwotnej pozycji, obrocic trzpien w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, aby przymocowac uchwyt kotka ustalajgcego
do trzpienia i umozliwi¢ przesuniecie sie uchwytu do przodu.

7. Zamocowac obudowe koncowki.

Pon=

Ostona gtowicy Uchwyt kotka

Obudowa koncowki obrotowo-ciggnacej ustalajgcego

/ Trzpien L
Trzpien }\

{12 [ | ol' > CIAGNAC

llustracja 5: Montaz trzpienia
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Montaz koncowki

Odtaczy¢ zasilanie pneumatyczne.

Wybra¢ odpowiednig koncowke, zgodnie z Tabelg 5.

Poluzowac i odkreci¢ przeciwnakretke, aby zdja¢ korncéwke zamontowang w narzedziu.
Wyjac przeciwnakretke z koncéwki.

Natozy¢ przeciwnakretke na wybrang koncowke.

Wkreci¢ koncéwke w obudowe koricowki.

Zablokowac konicéwke, dokrecajgc przeciwnakretke do obudowy koncowki.

NoghrwN =
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Podstawowa obstuga narzedzia

Przed rozpoczeciem mocowania nitonakretek POP NUT™ z uzyciem niniejszego narzedzia nalezy
zapoznac sie z trescig czesci Instrukcje bezpieczenstwa i Przygotowanie narzedzia do pracy, aby
zapewni¢ poprawne i bezpieczne dziatanie nitownicy.

Ustawianie trzpienia i koncowki

1. Upewnic¢ sie, ze zatozono odpowiedni zestaw trzpienia i koncowki, dopasowany do wybranego
typu nitonakretek POP NUT™ (Patrz tabela Wymagane koricowki i trzpienie w czesci Dane
techniczne).

Koncowka

/ Przeciwnakretka

llustracja 6: Koncowka i przeciwnakretka

Poluzowac przeciwnakretke na narzedziu i wkreci¢ koncowke w obudowe koncowki do oporu.
Nakreci¢ wybrang nitonakretke POP NUT™ na narzedzie.

w N

Otwarte nitonakretki POP NUT™
a. Nakreci¢ nitonakretke na trzpien tak, aby trzpien wystawat z niej o ok. jeden petny skok
b. Ustawic¢ koncéwke tak, aby dotykata kotnierza nitonakretki
c. Dokreci¢ przeciwnakretke do obudowy koncowki.

Zamkniete nitonakretki POP NUT™
a. Nakreci¢ nitonakretke na trzpien do momentu zatrzymania
b. Odkreci¢ nitonakretke o jeden petny obrét (jeden skok)
c. Ustawic¢ koncowke tak, aby dotykata kotnierza nitonakretki
d. Dokreci¢ przeciwnakretke do obudowy koncéwki.
Nitonakretki Nitonakretki

otwarte o — zamkniete

e

1

l<«— Jeden skok

—-»| l«— Jeden skok E

llustracja 7: Poprawne ustawienie trzpienia i koncowki
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Sprezyna zaworu regulujgcego site mocujagcag

* Nitownica PNT1000L-PC wykorzystuje jeden typ sprezyny, odpowiedni dla wszystkich
wymienionych typdw nitonakretek.
* Nalezy zapoznac sie z ponizszg tabela, zawierajgcg numer katalogowy sprezyny.
Tabela 6: Sprezyna zaworu regulujacego site mocujaca dla nitonakretek do materiatéw o standardowe;j

grubosci i grubych

Rozmia Materiat
r
gwintu Aluminium Stal Stal RLT Stal nierdzewna
M6
1/4-20 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
Materiat 5/1'\2';_518 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
gruby (Std i M10
ST) 3/8-16 DPN901-023 DPN901-023 - DPN901-023*
M12
1/2-13 - DPN901-023 - -

* Ustawi¢ narzedzie na min. 0,55 MPa.

Tabela 7: Sprezyna zaworu regulujacego site mocujgca dla nitonakretek do materiatéw cienkich (TK, TL, TH)
Rozmiar

gwintu el
M6
1/4-20 DPN901-023
. M8
Materiat DPN901-023
Lo 5/16-18
cienki (TK, M10
TL, TH .
) 3/8-16 DPN901-023
M12
1/2-13 DPN901-023

20 mm

|‘7[o,79 cala]4>|

\g

llustracja 8: Sprezyna zaworu

Emhart Teknologies - 50 Shelton Technology Center, Shelton CT 06484 - Tel. (203) 924-9341 - Faks (800) 225-5614 Strona 17




Obstuga narzedzia

Mocowanie nitonakretki POP NUT™ na narzedziu

1. Podtaczy¢ zasilanie pneumatyczne do narzedzia.
. Obroci¢ nitonakretke na trzpieniu o 1/4 obrotu.
3. Docisnac nitonakretke do trzpienia, jak pokazano na rysunku, co spowoduje obracanie sie
trzpienia i automatyczne nakrecanie nitonakretki na trzpien.
4. Naciska¢ nitonakretke do momentu, kiedy trzpien przestanie sie obraca¢. Jesli nitonakretka nie
jest catkowicie nakrecona, skok bedzie skrocony o szerokos¢ szczeliny miedzy krawedzig
nitonakretki a koncéwka.

L | e (- —\(

= Mid Szczelina

Zle

/ \

e

; ;/H'-y
[
llustracja 9: Mocowanie nitonakretki POP NUT™ na narzedziu

Instalowanie nitonakretki POP NUT™ w materiale

1. Po zamocowaniu nitonakretki POP NUT™ na trzpieniu nalezy umiesci¢ ja w otworze w materiale.

2. Pociagnac za spust i przytrzymac, aby zamocowac nitonakretke.

3. Przytrzymac spust do momentu, gdy kierunek obrotu trzpienia zmieni sie, a trzpieh zostanie
catkowicie wykrecony z nitonakretki.

4. Podczas wykrecania trzpienia nalezy lekko odciggna¢ narzedzie od materiatu, aby utatwic
odtgczenie nitonakretki od trzpienia.

5. Po odfaczeniu narzedzia od nitonakretki nalezy zwolni¢ spust.*

LEKKO ODCIAGNAC
@ _._______-;" I‘/ ' S _— I./‘ ‘@ [ _,_A_—r—‘-\l I,--
| o[ o — [ lel[—
Bl —kd Ll 17 o

| | PRZYTRZYMAC u )
T T ZWOLNIC
- o

i H
Materiat E E

llustracja 10: Instalowanie nitonakretki POP NUT™
Uwaga:
* Kotnierz nitonakretki powinien ptasko przylega¢ do obrabianego materiatu.

* Nie nalezy pochylac¢ narzedzia. Narzedzie nalezy prowadzi¢ w kierunku prostopadtym do
obrabianego materiatu.

Strona 18 Emhart Teknologies - 50 Shelton Technology Center, Shelton CT 06484 - Tel. (203) 924-9341 - Faks (800) 225-5614



Dobrze Zle Zle

Szczelina ’\

N

|

llustracja 11: Prawidtowe umieszczenie gwintowanej nitonakretki POP NUT™ w materiale

*Odtgczanie narzedzia od nitonakretki

* Jesli podczas mocowania nitonakretki zostanie zwolniony spust, uktad hydrauliczny zostanie
wytaczony, nitonakretka moze nie zosta¢ catkowicie wprowadzona w materiat, a narzedzie nie
zostanie wykrecone z nitonakretki. Nie nalezy ponownie ciggna¢ za spust. Wykonaé ponizsze
czynnosci, aby odtaczy¢ narzedzie od nitonakretki.

Aby odfaczy¢ narzedzie od nitonakretki i materiatu:
1. Nacisngc¢ i przytrzymac pokretto regulujgce
2. Przytrzymujac pokretto regulujace, nacisnaé i przytrzymac spust. Spowoduje to obrét trzpienia w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara i wykrecenie go z nitonakretki.
3. Po catkowitym wykreceniu trzpienia nalezy zwolni¢ spust.

Aby odfaczy¢ narzedzie od nitonakretki i materiatlu w przypadku zablokowania trzpienia:
1. Odigczy¢ zasilanie pneumatyczne
Wkreci¢ srube M4 x 20 (w zestawie z narzedziem) w otwor z boku obudowy koncowki. Wkrecic
Srube do momentu petnego dopasowania do wewnetrznej gtowicy obrotowo-ciggnacej, co
spowoduje, Ze trzpien bedzie obracac sie wraz z narzedziem.
3. Obracac cate narzedzie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby odtagczy¢ je od

nitonakretki.
OBROCIC
W Gtowica (’
|| ~ .
~ ’ Ju I | obrotowo-ciag
Sruba s naca

2. Spust
1. Pokretto [L ll Obudowa J%_q]
U koricowki [ ==FF—
LS
. - .;
J

llustracja 12: Odtgczanie narzedzia od nitonakretki
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Regulacja sity mocujacej

e Sprawdzi¢, czy wybrano poprawng sprezyne zaworu — patrz ,Sprezyny zaworu regulujgcego site
mocujgcg”.
*  Wyregulowac site mocujaca, w zaleznosci od wielkosci nitonakretki i grubosci materiatu, zgodnie
Z ponizszg instrukcja.
e Sprawdzi¢ dziatanie na 5 nitonakretkach przed przystapieniem do pracy, aby upewnic¢ sie, ze
regulacja nitownicy PNT1000L-PC jest poprawna.
* Prawidtowe ustawienie sity mocujacej jest bardzo wazne:
o Uzycie zbyt niskiej sity wywota niewystarczajacy skok i luz nitonakretki, co powoduje
niedokrecenie catego elementu taczacego.
o Uzycie zbyt wysokiej sity moze wywota¢ zbyt duzy skok, zerwanie gwintu nitonakretki, a
nawet uszkodzenie trzpienia.

Regulacja sity mocujgcej

Ponizsza procedura stuzy do regulacji sity mocujace;j:

1. Poluzowa¢ srube ustalajgcg na zaworze regulujacym site mocujaca.
W zaleznosci od potrzeb, przekrecic¢ srube regulujgca za pomoca Srubokreta ptaskiego.
a. Site nalezy regulowac co 1/4 obrotu, aby zapobiec zerwaniu lub uszkodzeniu gwintu
nitonakretki.
3. Dokreci¢ Srube ustalajaca na zaworze regulujgcym site mocujaca.

WYMAGANY EFEKT DZIALANIE

Obrécié  Srube  regulujacg  w
kierunku ruchu wskazéwek zegara.
Obroci¢  $rube  regulujacg  w
Zmniejszenie sity mocujacej (mniejszy skok) | kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara.

Zwiekszenie sity mocujacej (wiekszy skok)

[
2

- \
) s s Zgodnie z ruchem
Sruba ustalajg W s wskazowek zegara
Zawor regulujacy

site mocujaca

Przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara

Sruba regulujaca

llustracja 14: Regulacja sity

Uwaga:
*  Skok moze by¢ mniejszy lub wigkszy w przypadku zmiany cisnienia powietrza [~0,1 mm (0,004
cala) na 0,1 MPa (15 psi)]
* Rézne grubosci elementéw obrabianych
o Jesli narzedzie PNT1000L-PC jest uzywane do mocowania tej samej nitonakretki w
elementach o réznej grubo$ci, nalezy wyregulowac site mocujacg w zaleznosci od
grubosci elementu.

OSTRZEZENIE!

Srube regulujaca ustawienia zaworu nalezy obracaé o 1/4 obrotu.

Jesli sruba zostanie obrocona zgodnie z ruchem wskazowek zegara o kilka obrotéw, silne zwiekszenie sity
mocujacej moze spowodowac zerwanie lub zatarcie gwintu trzpienia i/lub nitonakretki POP NUT ™.,
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Konserwacja

Tabela 8: Harmonogram konserwacji

Czynnosé Czestotliwosé Szczegoty
Smarowanie powietrzne 1-2 kropli/20 mocowan : Patrz Czese Przy gotowan/e narz (.?d.Z’a do pracy
d Smaruje uszczelki wewngtrzne i silnik
hydrauliczny
L . _— . d Wymieni¢, jesli zuzyty/uszkodzony
Czyszczenie i smarowanie trzpienia 50 mocowan . . .
d Zapobiega uszkodzeniu lub zablokowaniu
nitonakretki.
C . d Wymieni¢, jesli zuzyta/uszkodzona
Przeglad koncowki 50 mocowan d Zapobiega uszkodzeniu lub zablokowaniu
nitonakretki.
Smarowanie czesci obracajacych sig. 1000 mocowan d Zapobiega utracie sity obrotu trzpienia.
Przeglad nakretki regulujacej, drazka popychacza Peknigcie trzpienia d Wymieni¢, jesli wygiety lub pekniety
zaworu tréjdroznego typu T.
Wymiana ptynu hydraulicznego Utrata skoku d Patrz czes¢ ,Wymiana ptynu hydraulicznego”

Czyszczenie i smarowanie trzpienia

* Czyszczenie i smarowanie trzpienia nalezy wykonywaé co 50 mocowan.

o W miare uptywu czasu, zanieczyszczenia moga przylegac¢ do trzpienia zmniejszajgc jego
nasmarowanie i utrudniajgc mocowanie nitonakretek POP NUT™ |ub powodujgc
blokowanie lub przedwczesne zuzycie.

o Trzpien nalezy smarowac jedng kroplg oleju. Nalezy uzywac tego samego oleju, co przy
smarowaniu powietrznym lub oleju typu ISO VG 32.

/

e

llustracja 15: Czyszczenie i smarowanie trzpienia

Smarowanie czesci obracajacych sie

* Glowice obrotowo-ciagnaca i jej ostone nalezy smarowacé przecietnie co 1000 mocowan.
o Brak smarowania powoduje zwiekszenie tarcia wewnetrznego, powodujac
przedwczesne zuzycie oraz zmniejszenie predkosci obrotowej trzpienia i momentu
obrotowego

Ostona gtowicy obrotowo-ciggnace;j
Gtlowica

obrotowo-ciggnaca

llustracja 16: Smarowanie gtowicy obrotowo-ciggnacej
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Wymiana ptynu hydraulicznego

* Jezeli skok staje sie zbyt krétki i nitownica nie moze odpowiednio osadzi¢ nitonakretki, moze
istnie¢ potrzeba wymiany oleju hydraulicznego.
Uwaga: Jezeli po wymianie oleju skok jest nadal nieprawidtowy, moze istnie¢ potrzeba wymiany
uszczelek ptynu hydraulicznego. W celu naprawy narzedzia nalezy skontaktowac sie z lokalnym
dystrybutorem.

Procedura wymiany

Odtaczy¢ zasilanie pneumatyczne

Usungc¢ przewdd powietrzny ze ztgcza w komorze

Usunac cztery (4) sruby z tbem wypuklym tgczace komore z dolng czescig rekojesci
Obréci¢ narzedzie podstawg do gory i powoli zdja¢ komore

Zdja¢ zespot zaworu oraz przewdd

arON =

Sruba z tbem wypuklym
Komora

Przewdd powietrza

Zespo6t zaworu }\k
Komora

Dolna czes¢

Dolna czes¢

rekojesci

Przewdd

rekojesci

llustracja 17: Demontaz komory i zespotu zaworu

6. Woylac olej hydrauliczny do odpowiedniego pojemnika na odpady

7. Wilac swiezy olej hydrauliczny przez otwor znajdujacy sie w rekojesci do poziomu pierscienia
wsporczego
Uwaga: Nalezy stosowa¢ wytacznie oleje hydrauliczne zatwierdzone przez firme Emhart — patrz
Tabela 3, ,Zalecane oleje hydrauliczne”.

Olej

Pierscien

Uszczelka typu Penta

llustracja 18: Wymiana oleju hydraulicznego

8. Ponownie zamontowac zespot zaworu i 5 razy powoli wcisng¢ go w rekojesc, a nastepnie go
wyjac
9. Sprawdzi¢, czy poziom oleju spadt lub czy wystepuja w nim pecherze powietrza
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10. Jezeli poziom oleju spadt lub zawiera pecherze powietrza, nalezy powtorzy¢ kroki od 7 do 9

ﬂ Zespot
ttoka

Otwor przewodu
powietrznego

Zespot tloka

Przewdd
o
G D
Otwoér przewodu
powietrznego ,\__\ Przewdd

llustracja 19: Wymiana oleju i usuwanie pecherzy powietrza

11. Po wymianie oleju hydraulicznego dopasowac zespot zaworu i otwér przewodu powietrznego
znajdujacy sie w czesci dolnej i wcisng¢ przewdd.

12. Dopasowac¢ przewodd do otworu przewodu powietrznego znajdujacego sie w zespole zaworu i
dolnej czesci rekojesci.

13. Wiozy¢ komore i cztery (4) sruby z tbem wypuktym, dokreci¢ Sruby.

14. Potozy¢ narzedzie na boku tak, aby zaslepka Srubowa otworu wlewu oleju hydraulicznego
znajdowata sie na gorze.

15. Srubokretem ptaskim odkreci¢ zaslepke $rubowa i wypuscié nadmiar oleju i powietrza
(pecherze).

16. Gdy olej hydrauliczny przestanie wyptywaé, wkrecic¢ zaslepke srubowa.

H

=

A

llustracja 20: Usuwanie nadmiaru oleju
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Rozwigzywanie problemow

Jedli po przeczytaniu tego podrecznika oraz czesci poswieconej rozwigzywaniu probleméw nie
mozna naprawi¢ narzedzia, nalezy skontaktowa¢ sie z dystrybutorem Ilub firmg Emhart

Technologies.

Problem Przyczyna Dziatanie Rozdziat
Nie mozna nakreci¢c |Nieprawidtowy trzpien i koncéwka Wymieni¢ na czesci dostosowane do (Dane techniczne,
nitonakretki POP NUT™ uzywanych nitonakretek POP NUT. Tabela 5

na trzpien

Uszkodzony gwint trzpienia.

Wymieni€ trzpien

Przygotowanie
narzedzia do pracy,
Montaz trzpienia
koncowki

Opitki metalu zablokowane w gwincie
trzpienia.

Wyczysci¢ i nasmarowac trzpien

Konserwacja

Trzpien nie obraca sie w
przéd ani w tyt. (powolne
obroty)

Niskie ci$nienie powietrza.

Dostosowa¢ zasilanie hydrauliczne
do odpowiedniego cisnienia
powietrza

Przygotowanie
narzedzia do pracy

Niewystarczajace smarowanie.

Wyregulowa¢ szybko$¢ podawania
smaru.

Przygotowanie
narzedzia do pracy

Niewystarczajace smarowanie

obracajacych sie czesci.

Nasmarowac¢ czgsci obrotowe

Konserwacja

Po zainstalowaniu narzedzie jest
ciggle skrecone z nitonakretkg i
elementem obrabianym

Odtaczy¢ narzedzie od elementu
obrabianego za pomoca pokretta
regulujgcego.

Obstuga narzedzia

Trzpien nie wykreca sie
z nitonakretki

Gwint nitonakretki zostat uszkodzony
z powodu zbyt duzej sity mocowania

Odtaczy¢ narzedzie od elementu
obrabianego

Odpowiednio wyregulowac site

Obstuga narzedzia

Regulacja sity

Uszkodzony gwint trzpienia.

Wymieni€ trzpien

Przygotowanie
narzedzia do pracy,
Montaz trzpienia
koncowki

Wykrecanie zatrzymuje
sie podczas
automatycznej zmiany
kierunku

Spust zostat puszczony podczas
odtaczania narzedzia (przed
zakonczeniem wykrecania)

Odtaczy¢ narzedzie od elementu
obrabianego za pomoca pokretta
regulujgcego.

Ponownie zapozna¢ si¢ z zasadami
prawidtowej obstugi narzedzia

Obstuga narzedzia

Podstawowa
obstuga narzedzia

Nitonakretka nie zostata
catkowicie umocowana,
skok jest
niedokonczony

Niskie ci$nienie powietrza.

Dostosowa¢ zasilanie hydrauliczne
do odpowiedniego cisnienia
powietrza

Przygotowanie
narzedzia do pracy

Za mata ilos¢ oleju hydraulicznego.

Uzupetni¢ olej hydrauliczny

Konserwacja

Narzedzie
automatycznie zmienia
kierunek obrotu

Za duza ilos¢ oleju hydraulicznego
lub powietrze w uktadzie
hydraulicznym

Uzupetni¢ olej hydrauliczny

Konserwacja

Narzedzie nie zmienia
automatycznie kierunku
obrotu

Niskie cisnienie powietrza

Dostosowa¢ zasilanie hydrauliczne
do odpowiedniego cisnienia
powietrza.

Przygotowanie
narzedzia do pracy

Za mata ilos¢ oleju hydraulicznego
lub powietrze w uktadzie
hydraulicznym

Uzupetni¢ olej hydrauliczny

Konserwacja

Strona 24 Emhart Teknologies - 50 Shelton Technology Center, Shelton CT 06484 - Tel. (203) 924-9341 - Faks (800) 225-5614




Problem Przyczyna Dzialanie Rozdziat
Trzpien jest uszkodzony |Zakonczyt sie czas eksploatacji |Wymieni¢ trzpien Przygotowanie
i/lub ztamany trzpienia

narzedzia do pracy,
Montaz trzpienia
koncowki

Sita mocujaca jest za duza

Odpowiednio wyregulowac site

Wymieni¢ uszkodzone czesci

Regulacja sity

Przygotowanie
narzedzia do pracy,

Montaz trzpienia i
koncowki
Narzedzie nie jest prowadzone [Sprawdzi¢  prawidlowg obstuge |Podstawowa
prostopadle do elementu |narzedzia

obrabianego

Wymieni¢ uszkodzone czesci

obstuga narzedzia

Przygotowanie
narzedzia do pracy,

Montaz trzpienia i
koncowki

Nie mozna [Za mata ilo$¢ oleju hydraulicznego Uzupetni¢ olej hydrauliczny Konserwacja

wyregulowaé

dzenia, b e a— - —— -
gg?:grfggla prawidloawg Za dy’;a ilos¢ oleju hydraullczpego lub |Uzupetni¢ olej hydrauliczny Konserwacja
wyniki powietrze w uktadzie hydraulicznym
yniki
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Dane dotyczace bezpieczenstwa

SMAR DO USZCZELEK (nr kat. PSA075508P)

LUBRIPLATE® 130-AA

Producent:

Fiske Brothers Refining Co.
Telefon: (419) 691-2491
Alarmowy: (800) 255-3924

ALVANIA® EP Grease 1

Kod produktu: 71124
Producent:

Produkty Shell Oil
Telefon: (877) 276-7285
Nr MSDS: 57072E-5

Pierwsza pomoc:

SKORA:

Zdja¢ zabrudzone ubranie i umy¢ skore ciepta wodg z
mydtem. W przypadku dostania sie pod duzym
cisnieniem pod skore, niezaleznie od ilosci i wygladu
nalezy NATYCHMIAST skontaktowac sig z lekarzem.
Zwloka moze spowodowa¢ konieczno$¢ amputacji
czesci ciata.

POLKNIECIE:
Natychmiast skontaktowa¢ sie z lekarzem. Nie
wywotywac wymiotow.

0Czy:

Przemywaé¢ czystq wodg przez 15 minut lub do
ustgpienia podraznienia. Jesli podraznienie nie ustepuje,
skontaktowac sie z lekarzem.

Ogien:

TEMPERATURA ZAPLONU: COC- 400°F (204°C)
Zbiorniki narazone na wysokg temperature chfodzi¢
woda.

Do gaszenia uzywacC piany, suchych chemikaliow,
dwutlenku wegla lub mgty wodne;j.

Srodowisko:

UTYLIZACJA ODPADOW:

Zapewni¢ zgodno$¢ z odpowiednimi przepisami
dotyczacymi utylizacji. Usuwac¢ zuzyte materiaty tylko w
miejscach do tego przeznaczonych.

ROZLANA SUBSTANCJA:

Zebra¢ smar, zmy¢ pozostatosci odpowiednim
rozpuszczalnikiem  benzynowym lub  zastosowac
substancje absorbujaca.

Postepowanie/ przechowywanie:

Pojemniki muszg by¢ zamkniete, jesli nie sg uzywane.
Nie wolno przechowywaé w poblizu zrédia ciepta, iskier,
ptomieni lub silnych utleniaczy.

Lubriplate® jest zastrzezonym znakiem towarowym
firmy Fiske Brothers Refining Company.

Prosimy zapozna¢ sie z wtasciwg kartg charakterystyki
substancji niebezpiecznej (MSDS), aby uzyskaé
informacje na temat stosownych $rodkéw ostroznosci.
Karte mozna uzyska¢ u sprzedawcy.

OLEJ HYDRAULICZNY (nr kat. PRG540-130)

MOBIL DTE 26

Producent:

ExxonMobil Corporation

Telefon alarmowy: (609) 737-4411
Faks MSDS na zgdanie:

(613) 228-1467 Nr MSDS: 602649-00

Shell TELLUS 68

Producent:

SOPUS Products

Informacje dotyczace zdrowia: (877) 504-9351
Pomoc MSDS

(877) 276-7285 Nr MSDS: -0-00

Dystrybutor:
Emhart Teknologies
Telefon: (203) 924-9341

Pierwsza pomoc:

SKORA:

Zdja¢ zabrudzong odziez i buty, usung¢ substancje ze
skory. Sptuka¢ woda, nastepnie umy¢ skére woda z
mydiem. W przypadku wystgpienia podraznien
skontaktowac sie z lekarzem.

POLKNIECIE:

Nie wywolywa¢ wymiotéw. Nie jest wymagana pomoc,
jesli nie zostata potknigta duza ilo$¢ substancji. Nalezy
jednak skontaktowac sie z lekarzem.

0Czy:
Przemy¢ woda. W przypadku wystapienia podraznien
skontaktowac sie z lekarzem.

Ogien:

TEMPERATURA ZAPLONU: 390°F/198,9°C
Substancja ptywa po wodzie i moze zapali¢ sie na jej
powierzchni. Do gaszenia uzywa¢ mgty wodnej, piany
alkoholowej, suchych chemikaliéw lub dwutlenku wegla
(CO2). Nie stosowa¢ bezposredniego strumienia wody.

Srodowisko:

ROZLANA SUBSTANCJA:

Zebra¢ resztki za pomoca substancji absorbujgcej,
takiej jak glina lub piasek. Prawidtowa utylizacja
wymaga szczelnego zamkniecia w nieprzeciekajacym
zbiorniku.

Postepowanie:

Przed przystgpieniem do jedzenia, picia, palenia
papierosow i stosowania kosmetykow nalezy umy¢ rece
wodg z mydtem. Nalezy prawidtowo zutylizowaé
artykuty skorzane, takie jak buty i paski, ktérych nie
mozna wyczysci¢. Stosowa¢ w dobrze wentylowanych
pomieszczeniach.

Przechowywanie:

Przechowywa¢ w suchym i chtodnym pomieszczeniu, z
odpowiednig wentylacja. Utrzymywaé z dala od
otwartych ptomieni i wysokiej temperatury.
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Deklaracja zgodnosci WE

Firma Emhart Teknologies
Tucker Fasteners Limited

Birmingham B42 1BP
United Kingdom.

Oswiadcza, ze:

PNT1000L-PC
Spetnia wymogi nastepujgcych norm:
EN 292 czesS¢ 1iczes¢ 2 ISO prEN 15744
ISO 3744 EN 28662 - 1
ISO prEN 792 czes¢ 1 EN 12096

EN ISO 4871

Zgodnie z postanowieniami Dyrektywy maszynowej 98/37/EWG, zastepujacej Dyrektywe
89/392/EWG oraz uzupetniajgce jg Dyrektywy 91/368/EWG, 93/44/EWG i 93/68/EWG.

Podpis:

Eymard Chitty, Wiceprezes, Wydziat ds. Badan i Rozwoju

Birmingham

czerwiec, 2008
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AMERYKA

Stany Zjednoczone

50 Shelton Technology Center
P.O. Box 859

Shelton, CT 06484

USA

Tel. 203-924-9341

Faks 800-225-5614

Kanada

9870 boul. Du Golf
Anjou, Quebec H1J 2Y7
Kanada

Tel. 514-351-0330
Faks 514-351-0458

Brazylia

Rua Ricardo Cavatton, 226 LAPA
CEP 05038-110 Sao Paulo, SP
Brazylia

Tel. +55-11-3871-6460

Faks +55-11-3611-3508

Meksyk

Bosque de Radiatas No 42
Bosques de las Lomas
05120 México, D.F.

Tel. +52-555-326-7100
Faks +52-555-326-7141

Zapraszamy na strone http://www.emhart.com

©2008 Emhart Teknologies

EUROPA

Dania

Farverland 1B
DK-2600 Glostrup
Dania

Tel. +45-4484-1100
Faks +45-4484-6212

Finlandia
Hyttmastargranden 4,
FIN-02780 ESBO
Finlandia

Tel. +358 9 8190060
Faks +358 9 812428

Francja

ZA des Petits Carreaux

Batiment Haute Technologie No 8
2 bis, Avenue des Coquelicots
94385 Bonneuil-Sur-Marne
Francja

Tel. 33-1-5671-2424

Faks 33-1-5671-2434

Norwegia

Postboks 153, Leirdal
1009 Oslo, Norwegia
Tel. +47 2290-9990
Faks +47 2290-9980

Hiszpania

Carretera M-300 Km 29,700
28802 Alcala de Henares
Madryt, Hiszpania

Tel. 34-91-887-1470

Faks 34-91-882-3602

Szwecja
Skjutbanevagen 6

SE-701 44 Orebro, Szwecja
Tel. +46 19 2058000
Faks +46 19 260038

Wielka Brytania
177 Walsall Road

Perry Barr

Birmingham, B42 1BP
Wielka Brytania

Tel. +44 (0) 121 331-2460
Faks +44 (0) 121 356-1598

Form No. FG2268 Rev. 2 (12/08)

AZJA

Japonia

Shuwa Kioicho Park Building 302
3-6 Kioicho, Chiyoda-Ku

Tokio, 102-0094, Japonia

Tel. 81-03-3265-7291

Faks 81-03-3265-7298

Korea

Rm 609, Seorin Bldg.

45-15 Yeoido-Dong
Yeongdeungpo-Ku

Seul, 150-891, Republika Korei
Tel. 82-2-783-9226

Faks 82-2-783-9228

Chiny

488 Jia Tang Road

Jiading District

Szanghaj 201807

Chinska Republika Ludowa
Tel. 86-21-5954-8626
Faks 86-21-5954-8775

Emhart

Teknol%hs

A 4@ BLACKEDECKER COMPANY





