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Informacje o produkcie PL LTV39-2 R56-HAD

Informacje o produkcie

Informacje ogéine

/A OSTRZEZENIE Ryzyko wystapienia szkéd materialnych lub powaznych obrazen ciata.

Przed rozpoczeciem uzytkowania narzedzia nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem wszystkie instrukcje,
a nastepnie postepowac zgodnie z nimi. Nieprzestrzeganie wszystkich instrukcji moze spowodowac
porazenie pradem elektrycznym, pozar, szkody materialne i/lub powazne obrazenia ciata.

» Nalezy przeczyta¢ wszystkie informacje dotyczgce bezpieczenstwa dostarczone wraz réznymi
czesciami systemu.

» Nalezy przeczyta¢ wszystkie instrukcje dotyczace instalowania, obstugi i konserwaciji réznych
czesci systemu.

» Nalezy przeczyta¢ wszystkie obowigzujgce lokalnie przepisy bezpieczenstwa dotyczace systemu i
jego czesci.

» Wszystkie informacje i instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa nalezy zachowa¢ do wykorzystania
w przysziosci.

Stowa sygnalizujgce zagrozenia

Zwroty wazne ze wzgledu na bezpieczenstwo to Niebezpieczenstwo, Ostrzezenie, Przestroga i Uwaga.
Majg one nastepujgce znaczenia:

NIEBEZPIECZEN-  NIEBEZPIECZENSTWO opisuje niebezpieczng sytuacie, ktéra powoduje $mier¢ lub

STWO powazne uszkodzenia ciata.

OSTRZEZENIE OSTRZEZENIE opisuje niebezpieczng sytuacje, ktéra moze powodowac $mieré lub po-
wazne uszkodzenia ciata.

OSTRZEZENIE PRZESTROGA jest stosowana wraz z symbolem ostrzezenia o zagrozeniu i oznacza

niebezpieczng sytuacje, ktéra moze spowodowac drobne lub umiarkowane obrazenia,
jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki.

UWAGA UWAGA stuzy do opisywania praktyk nie zwigzanych z zagrozeniem obrazeniami oséb.

Gwarancja
B Gwarancja na produkt wygasnie po 12+1 miesigcach od wysyiki z centrum dystrybucji Atlas Copco.
B Gwarancjg nie jest objete normalne zuzycie eksploatacyjne czesci.

B Normalnym zuzyciem eksploatacyjnym jest zuzycie wymagajgce wymiany czesci lub innych regu-
lacji/przegladéw podczas standardowej obstugi konserwacyjnej narzedzi, przeprowadzanej po
uptywie okreslonego okresu (wyrazonego uptywem czasu, godzinami pracy lub w inny sposaéb).

B Gwarancja udzielana na produkt jest uzalezniona od prawidtowego uzytkowania, konserwaciji i na-
praw narzedzia oraz jego czesci sktadowych.

B Uszkodzenia czesci powstate w okresie gwarancyjnym w wyniku konserwacji wykonywanej nieprawi-
dtowo lub konserwacji wykonywanej przez strony trzecie, inne niz firmaAtlas Copco lub jej autoryzo-
wani partnerzy serwisowi, nie sg objete gwarancja.

B Aby unikng¢ uszkodzenia lub zniszczenia czesci narzedzia, obstuge serwisowg narzedzia nalezy
przeprowadzac¢ zgodnie z zalecanymi harmonogramami konserwacji i przestrzega¢ wtasciwych in-
strukciji.

B Naprawy gwarancyjne sg wykonywane wytgcznie w warsztatach firmy Atlas Copco lub przez autory-
zowanych partnerow serwisowych.

Firma Atlas Copco oferuje wydtuzong gwarancje i najdoskonalszg konserwacje prewencyjng za posred-
nictwem umow serwisowych ToolCover. W celu uzyskania dodatkowych informaciji nalezy skontaktowaé
sie z lokalnym przedstawicielem serwisowym.
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LTV39-2 R56-HAD PL Informacje o produkcie

Dotyczy silnikéw elektrycznych:

B Gwarancja bedzie obowigzywac tylko w przypadku, gdy obudowa silnika elektrycznego nie zostata
otwarta.

Strona internetowa

Informacje o naszych produktach, akcesoriach, cze$ciach zamiennych i publikacjach mozna odnalez¢ na
stronie Atlas Copco.

Zapraszamy do odwiedzenia: www.atlascopco.com.

ServAid

ServAid jest stale aktualizowanym portalem zawierajagcym informacje techniczne takie jak:
B |nformacje prawne i dotyczace bezpieczenstwa
®  Dane techniczne
® |nstrukcje instalacji, obstugi i serwisowania
B Listy czeSci zamiennych
B Akcesoria
B Rysunki wymiarowe
Zapraszamy do odwiedzenia: https://servaid.atlascopco.com.

W celu uzyskania dodatkowych informaciji nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem Atlas
Copco.

Karty charakterystyki substancji niebezpiecznych MSDS/SDS
Karty charakterystyki produktu zawierajg opis produktéw chemicznych sprzedawanych przez Atlas Copco.
Wiecej informacji zamieszczono na stronie Atlas Copco www.atlascopco.com/sds.

Film dotyczacy bezpieczenstwa uzytkowania mechanicznych wkretakéw do
nakretek

Dowiedz sie wiecej o funkcjach bezpieczenstwa stosowanych w mechanicznych wkretakach do nakretek
firmy Atlas Copco oraz o srodkach, jakie musi przedsiewzig¢ operator w celu zapewnienia bezpiecznej ob-
stugi tych wkretakéw. Kliknij ponizszy link lub zeskanuj zamieszczony ponizej kod QR, aby obejrze¢ film:

https://www.youtube.com/watch?v=FAh6yttvUpw

Kraj pochodzenia
Informacje o kraju pochodzenia znajdujg sie na etykiecie produktu.
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Informacje o produkcie PL LTV39-2 R56-HAD

Rysunki wymiarowe
Rysunki wymiarowe mozna znalez¢ w archiwum rysunkéw wymiarowych lub w aplikacji ServAid.

Zapraszamy do odwiedzenia: http://webbox.atlascopco.com/webbox/dimdrw lub https://
servaid.atlascopco.com.

Informacje ogélne

Dane techniczne produktu
Dane techniczne produktu mozna znalez¢ w aplikacji ServAid lub na stronie Atlas Copco.
Zapraszamy do odwiedzenia: https://servaid.atlascopco.com lub www.atlascopco.com.

Przeglad czynnosci serwisowych

Zalecenia serwisowe

Zaleca sie wykonywanie konserwacji zapobiegawczej w regularnych odstepach czasu. Patrz szczegotowe
informacje dotyczace konserwacji zapobiegawczej. Jesli produkt nie dziata prawidtowo, nalezy wycofa¢ go
z eksploatacji i poddac kontroli.

W przypadku braku szczegoétowych informacji dotyczacych konserwacji zapobiegawczej, nalezy
postapi¢ zgodnie z ponizszymi ogélnymi wytycznymi:

B Doktadnie oczysci¢ odpowiednie czesci
B Wymieni¢ wszystkie wadliwe lub zuzyte czesci

Konserwacja prewencyjna

Zaleca sie wykonywanie w regularnych odstepach czasu przeglagdéw i konserwacji zapobiegawczej; zale-
cana czestotliwosé to 1 rok lub maksymalnie 250,000 dokrecen, zaleznie od tego, co nastgpi wczesniej. W
przypadku stosowania wysokich wartosci momentu dokrecania i dtugich czaséw dokrecania konieczne
moze byc¢ czestsze wykonywanie przegladow.

6 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 2906 32


http://webbox.atlascopco.com/webbox/dimdrw
https://servaid.atlascopco.com
https://servaid.atlascopco.com
https://servaid.atlascopco.com
http://www.atlascopco.com
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Wymagania instalacyjne

Jakosé powietrza

B W celu zapewnienia optymalnej wydajnosci i maksymalnej trwatosci eksploatacyjnej produktu zaleca
sie uzywanie sprezonego powietrza o maksymalnej temperaturze punktu rosy +10°C (50°F). Zaleca-
my réwniez zamontowanie chtodniczego osuszacza powietrza firmy Atlas Copco.

B Uzywac osobnego filtru powietrza, ktéry usuwa czgstki state wieksze niz 30 mikrometréw oraz ponad
90% wody. Zainstalyj filtr jak najblizej urzgdzenia i przed innymi urzgdzeniami do przygotowania po-
wietrza, aby unikngé¢ spadku cisnienia.

o Pamietaj, aby do narzedzi udarowych uzywa¢ smarownic przeznaczonych do tych narzedzi. Zwykte
smarownice spowodujg uzycie zbyt duzej ilosci smaru, a przez to obnizenie wydajnosci narzedzia na
skutek zbyt duzej ilosci smaru w silniku.

o Przed podtgczeniem narzedzia upewnic sie, ze waz i ztgczki sg czyste i pozbawione pytu.

o Zaréwno w przypadku smarowanych, jak i niesmarowanych produktow niewielka ilo$¢ oleju podane-
go ze smarownicy wptynie korzystnie na ich dziatanie.

Przewodnik po smarowaniu narzedzi pneumatycznych

Marka Smarowanie narzedzi

Atlas Copco Optymalizator (1 litr) 9090 0000 04

Q8 Chopin 46

Shell Olej do narzedzi pneumatycznych Shell Air Tool Oil S2
A 320

Ztacze sprezonego powietrza

A OSTRZEZENIE Ryzyko powaznych obrazen ciala
Powietrze pod cisnieniem moze spowodowacé obrazenia ciata.

» Zawsze odcig¢ doptyw sprezonego powietrza, jesli nie jest ono uzywane lub przed przystgpieniem
do wykonywania jakichkolwiek regulaciji.

» Usungc¢ cisnienie z weza pneumatycznego i odtgczy¢ narzedzie od zrédta sprezonego powietrza,
jesli nie jest ono uzywane lub przed przystgpieniem do wykonywania jakichkolwiek regulacji.

» Srednica weza oraz ci$nienie sprezonego powietrza zawsze muszg byé dostosowane do uzywa-
nego narzedzia.
A OSTRZEZENIE Sprezone powietrze
Wysokie cisnienie powietrza moze spowodowac powazne uszkodzenia i obrazenia ciata.
» Nie wolno przekracza¢ maksymalnego cisnienia powietrza.

» Zawsze nalezy sprawdzi¢, czy weze pneumatyczne lub ztgczki nie sg uszkodzone lub obluzowa-
ne.

Informacje dotyczgce prawidtowego cisnienia powietrza i Srednicy weza — patrz ,Dane techniczne” na
stronie https://servaid.atlascopco.com lub www.atlascopco.com.

o Przed podtgczeniem narzedzia upewnij sie, ze waz i ztgczki sg czyste i pozbawione pytu.
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Instrukcja instalacji

Montaz narzedzi drgajacych

Zaleca sie pozostawienie weza pneumatycznego o dtugosci minimum 300 mm (12 cali) miedzy drgajgcym
narzedziem a szybkoztgczem.
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LTV39-2 R56-HAD PL Obstuga

Obstuga

Wytyczne ergonomiczne

Podczas czytania zamieszczonej ponizej listy ogéinych wytycznych dotyczacych ergonomii miejsca pracy
nalezy zastanowi¢ sie nad swoim stanowiskiem pracy i okresli¢ obszary umozliwiajgce wprowadzenie
ulepszen dotyczgcych pozycji operatora, rozmieszczenia podzespotéw lub srodowiska roboczego.

®  Nalezy robi¢ czeste przerwy i czesto zmienia¢ pozycje robocze.
B Dostosowac obszar stanowiska pracy do swoich potrzeb i wykonywanego zadania.
B Uwzgledni¢ wygodne rozmieszczenie czesci lub narzedzi w zasiegu reki, aby unikng¢ obcigzenia
statycznego.
B Uzywac wyposazenia stanowiska pracy, takiego jak stoty i krzesta, dostosowanego do wykonywa-
nego zadania.
B Unika¢ pozycji roboczych powyzej poziomu ramion lub pozycji wymagajgcych statycznego trzymania
podczas czynnosci montazowych.
= W przypadku wykonywania pracy powyzej poziomu ramion nalezy ogranicza¢ obcigzenie statycz-
ne miesnie, zmniejszajgc ciezar narzedzia przez zastosowanie na przyktad dzwigni reakcyjnych,
bebnéw do nawijania przewoddw elastycznych lub przeciwwag. Obcigzenie statyczne miesni moz-
na réwniez zmniejszy¢, trzymajgc narzedzie blisko ciata.
B Nalezy robi¢ czeste przerwy.
B Unika¢ przyjmowania ekstremalnych pozycji reki lub nadgarstka, szczegdlnie podczas wykonywa-
nia operacji wymagajgcych stosowania sity.
B Zaaranzowac¢ wygodne pole widzenia, ktére wymaga minimalnych ruchéw oka i gtowy.

Stosowac osdwietlenie odpowiednie do wykonywanego zadania.
Wybiera¢ narzedzie odpowiednie do wykonywanego zadania.
W hatasliwym otoczeniu nalezy uzywac srodkéw ochrony stuchu.

Nalezy uzywaé wysokiej jakosci wktadek narzedziowych oraz materiatéw eksploatacyjnych, aby ogra-
niczy¢ do minimum poziomy wibraciji.

B QOgranicza¢ do minimum stopien narazenia na sity reakcji.
B Podczas ciecia:

Tarcza do ciecia moze zostac¢ zablokowana, jezeli tarcza ta zostanie wygieta lub jesli nie bedzie
prawidtowo prowadzona. Nalezy uzywac kotnierza odpowiedniego dla tarczy do ciecia i unika¢ zgi-
nania tarczy do ciecia podczas pracy.

® Podczas wiercenia:

Wiertarka moze utkngc¢, gdy wiertto przejdzie na wylot. W przypadku, gdy moment utyku jest zbyt
wysoki nalezy uzywac¢ uchwytéw pomocniczych. Norma bezpieczenstwa ISO11148, czesc¢ 3, zale-
ca uzywanie urzgdzen amortyzujgcych moment reakcyjny o wartosci powyzej 10 Nm w przypadku
narzedzi z uchwytem pistoletowym oraz powyzej 4 Nm w przypadku narzedzi z uchwytem pro-
stym.

B W przypadku uzywania wkretakéw lub nakretek z napedem bezposrednim:

Sity reakcji zalezg od ustawien narzedzia i wtasciwosci potgczenia. Sita i postawa okreslajg site re-
akcji, ktérg moze przyjgc operator. Nalezy dostosowywac nastawe momentu do sity i postawy ope-
ratora oraz uzywac dzwigni reakcyjnej lub dragzka reakcyjnego, jesli moment jest zbyt wysoki.

B W zapylonym otoczeniu nalezy uzywac systemu odpylajgcego lub zaktada¢ maske ochronng na usta.

Instrukcja obstugi

Instrukcja pracy na biegu wstecznym

o Zmiana kierunku obrotéw narzedzia moze zosta¢ wykonana tylko, gdy dzwignia jest catkowicie zwol-
niona.
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Obrét w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara

Ztapac pierscien zmiany biegu i pociggnac¢ go do tytu (A). Obroci¢ go w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara az do konca (B). Zwolni¢ pierscien zmiany i upewnij sie, ze pierscien zmiany powraca
do krancowego przedniego potozenia.

o Widoczne powinny byc tylko strzatki wskazujgce kierunek obrotu zgodny z ruchem wskazowek zega-
ra (D).

Obrot w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara

Ztapac pierscien zmiany biegu i pociggngc¢ go do tytu (A). Obréci¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazo-
wek zegara az do konca (C). Zwolni¢ pierscien zmiany i upewnij sie, ze pierscien zmiany powraca do
krancowego przedniego potozenia.

0 Widoczne powinny by¢ tylko strzatki wskazujgce kierunek obrotu przeciwny do ruchu wskazoéwek ze-
gara (E).

C: Turn to sto

A: Pull backwards

!

E——

D ——

| 0 0 1

| 0 0

Moment dokrecania

Aby zachowac precyzje i bezpieczenstwo pracy, moment dokrecania wkretaka do nakretek powinien by¢
ustawiony odpowiednio do potgczenia srubowego. Sprawdzi¢ moment dokrecania dotyczgcy danego pota-
czenia.

Moment dokrecania reguluje sie przez zmiane naciggu sprezyny sprzegta. Obré¢ pierscien zabezpieczaja-
cy tak, by uzyska¢ dostep do otworu w obudowie sprzegta. Nastepnie obré¢ wystajgcey trzpien tak, by zo-
baczy¢ otwér do klucza w podktadce regulacyjnej. Obro¢ klucz regulacyjny w prawo, by zmniejszy¢, lub w
lewo, by zwiekszy¢ moment dokrecania. Po zakohczeniu regulacji obro¢ ponownie pierscien zabezpiecza-

jacy.

Weryfikacja momentu dokrecania

Zalecane wyposazenie stuzgce do sprawdzania prawidtowosci momentéw dokrecania to Torque Analyser
firmy Atlas Copco plus odpowiednio zwymiarowany przetwornik wraz z dostepnymi testowymi potgczenia-
mi Srubowymi.

Monitorowanie cisnienia powietrza, sygnat RE S1

Funkcja zgtaszania pneumatycznych narzedzi montazowych wysyta sygnat pneumatyczny wskazujgcy na
podstawie zmian cisnienia powietrza etap cyklu dokrecania osiggniety przez narzedzie.

Po osiggnieciu okreslonych wartosci cisnienia w obudowie sterownika RE sg wyzwalane regulatory czaso-
we.

Wartos¢ cisnienia 1 (P1) uruchamia regulator czasowy kontrolujgcy, czy cykl dokrecania nie jest zbyt krot-
ki.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 2906 32
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LTV39-2 R56-HAD PL Obstuga

Wartos¢ cisnienia 2 (P2) uruchamia regulator czasowy kontrolujgcy, czy czas miedzy zwolnieniem sprze-
gta a zwolnieniem spustu przez operatora nie jest zbyt krotki.

Sterownik mierzy cisnienie réznicowe w obwodzie silnika.

Nalezy pamietac, ze uktad nie mierzy momentu! Nalezy niezaleznie regularnie sprawdza¢ moment monta-
zowy/moment wyjsciowy narzedzia.

Sterownika RE sprawdza cisnienie w obwodzie pneumatycznym. Jednym z najczestszych probleméw w
uktadach pneumatycznych sg wahania cisnienia. Zbyt duzy spadek cisnienia moze spowodowac utyk na-
rzedzia i/lub nieprawidtowy moment obrotowy. W przypadku nadmiernego spadku cisnienia sterownik RE
wysyta sygnat.

Tri
Pressure Clutch releases roger

A — re}l/eased

P2

P1

Time

A
003980

Run-down time 'Hold
time

Sterownik RE ostrzega operatora po wykryciu nastepujacych warunkow:
®  Brakujgce elementy mocujgce
B Whytgczenie narzedzia pneumatycznego
B Zerwane gwinty
B Przekoszenie gwintu
®  QOdbicie
B Spadek cisnienia powietrza zasilajgcego

Cisnienie powietrza w obwodzie narzedzia jest mierzone za pomocg niewielkiego przewodu elastycznego
(patrz Akcesoria opcjonalne — zestaw sygnatowy RE) i przeksztalcane w sygnat cyfrowy. Sygnat ten jest
przetwarzany w sterowniku RE. Sterownik RE natychmiast przekazuje operatorowi wizualne i dzwiekowe
sygnaty zwrotne informujgce o prawidtowym lub nieprawidtowym dokreceniu.

Wiecej informacji podano w broszurze 9833 1358 01.
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Instrukcja konserwacji

Zalecenia serwisowe

Zaleca sie wykonywanie konserwacji zapobiegawczej w regularnych odstepach czasu. Patrz szczegotowe
informacje dotyczgce konserwacji zapobiegawczej. Jesli produkt nie dziata prawidtowo, nalezy wycofa¢ go
z eksploatacji i poddac¢ kontroli.

W przypadku braku szczegoétowych informacji dotyczacych konserwacji zapobiegawczej, nalezy
postapi¢ zgodnie z ponizszymi ogélnymi wytycznymi:

B Doktadnie oczys$ci¢ odpowiednie czesci
B Wymieni¢ wszystkie wadliwe lub zuzyte czesci

Konserwacja prewencyjna

Konserwacja prewencyjna

Zaleca sie wykonywanie w regularnych odstepach czasu przegladéw i konserwacji zapobiegawczej; zale-
cana czestotliwosé to 1 rok lub maksymalnie 250,000 dokrecen, zaleznie od tego, co nastgpi wczesniej. W
przypadku stosowania wysokich wartosci momentu dokrecania i dtugich czaséw dokrecania konieczne
moze byc¢ czestsze wykonywanie przegladow.

Sprawdzanie momentu dokrecania
Przyrzad do sprawdzania momentu i kata

In the workshop At the assembly line

Torque transducer Torque transducer

Test joint Your actual joint

Torque and angle testing
instrument, ACTA*

Torque and angle testing
instrument, ACTA*

5000232

ACTA* 3000/4000. Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w naszym gtéwnym katalogu lub w osobnej
ulotce.

Zigcze testowe i przetwornik

Wybra¢ ztgcze testowe i przetworniki stosownie do maksymalnego momentu obrotowego posiadanego
narzedzia.

Zigcza podatne

s008810
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Serwis

Wielkos$¢ sruby

M8

M10
M12
M14
M16
M20
M30

Zakres mo-
mentu Nm

15
30
60
90
200
400
800

Numer katalo-

gowy

4080 0788 91
4080 0789 91
4080 0790 91
4080 0791 91
4080 0866 90
4080 0868 90
4080 0876 92

Przyrost mo-

mentu Nm/obr.

10
24
40
60
200
400
800

Stopnie przy
znamionowym  7o4aw serwi-

momencie

540
450
540
540
360
360
360

sowy”*

4080 0788 80
4080 0789 80
4080 0790 80
4080 0791 80
4080 0865 80
4080 0867 80
4080 0867 80

* Zawiera 2 $ruby, 2 nakretki, 2 podktadki

Wbudowane przetworniki momentu — wersje do pomiaru momentu

IRTT 5-106
IRTT 20-106
IRTT 20-06
IRTT 25-10
IRTT 75-10
IRTT 180-13
IRTT 500-20
IRTT 750-25
IRTT 1400-25

Wrzeciono

szesciokatne
[cale]

Ya
Ya

Wrzeciono
kwadratowe
[cale]

Ya
3/8
3/8
V2
Ya

1

1

Moment zna-
mionowy [Nm]

&

20
20
25
75
180
500
750
1400

[ft Ib]

4
15
15
18
565
133
369
553
1033

Nr zamoéwie-
niowy

8092 1129 05
8092 1129 10
8092 1129 15
8092 1129 20
8092 1129 25
8092 1129 30
8092 1129 35
8092 1129 40
8092 1129 45

Wbudowane przetworniki momentu — wersje do pomiaru momentu/kata

IRTT 2A-106
IRTT 5A-106
IRTT 20A-106
IRTT 20A-06
IRTT 25A-10
IRTT 75A-10
IRTT 180A-13
IRTT 500A-20
IRTT 750A-25
IRTT 1400A-25
IRTT 3000A-38

Wrzeciono

szesciokatne
[cale]

V2
Ya
Ya

Wrzeciono
kwadratowe
[cale]

Ya
3/8
3/8
V2
Ya

1%

Moment zna-
mionowy [Nm]

180
500
750
1400
3000

[ft Ib]

1,5

15
15
18
55
133
369
553
1033
3000

Nr zaméwie-
niowy

8092 1130 01
8092 1130 06
8092 1130 11
8092 1130 16
8092 1130 21
8092 1130 26
8092 1130 31
8092 1130 36
8092 1130 41
8092 1130 46
8092 1130 51

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 2906 32
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Instrukcje serwisowe

Zaleca sie wykonywanie w regularnych odstepach czasu przegladéw i konserwacji zapobiegawczej; zale-
cana czestotliwos¢ to 1 rok lub maksymalnie 250,000 dokrecen, zaleznie od tego, co nastgpi wczesniej. W
przypadku stosowania wysokich wartosci momentu dokrecania i dtugich czaséw dokrecania, konieczne
moze byc¢ czestsze wykonywanie przegladow. Jezeli narzedzie pracuje nieprawidtowo, nalezy je natych-
miast przekazac¢ do sprawdzenia.

Filtr siatkowy na wlocie powietrza oraz ttumik hatasu na wylocie nalezy regularnie czysci¢ lub wymieniac,
by nie dopusci¢ do zatkania, co zmniejsza moc.

Podczas przeglgddéw nalezy doktadnie czysci¢ wszystkie czesci oraz wymienia¢ uszkodzone lub zuzyte
czesci (np. uszczelki pierscieniowe samouszczelniajgce, topatki).

Czyszczenie

Wszystkie czesci czysci¢ starannie benzyng lakowa lub podobnym Srodkiem czyszczgcym.

W celu zapobiegania zatkaniu i zmniejszeniu mocy moze by¢ konieczne czyszczenie filtra siatkowego (je-
Sli jest stosowany) i ttumika wylotowego dodatkowo miedzy przeglgdami.

Kontrola

Po czyszczeniu nalezy skontrolowac wszystkie czesci. Uszkodzone lub zuzyte czesci nalezy wymienic.

Dokrecanie potaczen gwintowanych

Momenty dokrecania podane na rysunkach ztozeniowych w aplikacji ServAid (patrz sekcja Czesci zamien-
ne na stronie https://servaid.atlascopco.com) pozwalajg na uzyskanie odpowiedniej sity zacisku i zapobie-
gajg poluzowaniu elementéw.

W trakcie serwisowania musi istnie¢ mozliwos¢ otwarcia tych czesci bez ich zniszczenia. W szczegdlnych
okolicznosciach (w zaleznosci od zastosowania i uzytkowania) moze jednak dojs¢ do poluzowania ele-
mentéw po uptywie pewnego czasu uzytkowania. W takich sytuacjach moment mozna zwigkszy¢ o
10-20%. Jesli konieczne, mozna rowniez nanies¢ klej do gwintdw o niskiej lub Sredniej sile wigzania.

Przyktad

©
- >
+10-20% Nmy
LOCTITE

L0

5002140

Instrukcja smarowania

Zabezpieczenie przed rdzg i czyszczenie

Woda w sprezonym powietrzu moze powodowac powstawanie rdzy. Aby zapobiec powstawaniu rdzy, sta-
nowczo zalecamy zainstalowanie osuszacza powietrza.

Woda i czgstki state mogg powodowaé blokowanie sie topatek i zaworéw. Mozna temu zapobiec przez za-
instalowanie filtra powietrza w poblizu produktu, aby unikng¢ spadku cisnienia.

Przed dtuzszymi przestojami nalezy zawsze zabezpieczy¢ narzedzie, wlewajgc kilka kropli oleju do wlotu
powietrza. Uruchomi¢ narzedzie na 5-10 sekund, po czym zebrac¢ Sciereczkg nadmiar oleju na wylocie
powietrza.

14 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 2906 32
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Poradnik smarowania

Ogolnego przeznaczenia, do tozysk i przektadni*

BP Energrease LS-EP2

Castrol OBEENn UF 1

Esso Beacon EP2

Q8 Rembrandt EP2

Mobil Mobilegrease XHP 222 NLG 2
Kliber Lub. Klibersynth UH 1 14-151
Texaco Multifak EP2

Molykote BR2 Plus

* Nieprzeznaczony do przektadni katowych.

Marka Przektadnie katowe

Atlas Copco Atlas Gear Grease 270

Smarowanie két zebatych w obudowie sprzegta

o Smarowac zgodnie z Instrukcjg smarowania.

5002580

Smarowanie elementow silnika

O O

@ \%ﬂ\m @‘@o

o B Nie jest wymagane smarowanie tozysk kulkowych zamknigetych.

5001291

B W razie potrzeby natozy¢ cienkg warstwe oleju.

Smarowanie

B Przy kazdym serwisowaniu nasmarowac przektadnie, zawor i sprzegto zgodnie z Instrukcjg smarowa-
nia.
B Nasmarowac pierscienie o-ring i potgczenia gwintowane przed zmontowaniem.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 2906 32 15
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B Podczas regularnych przegladdéw narzedzia nalezy smarowa¢ mechanizm spustowy, tozyska igietko-
we i tozyska kulkowe Srodkiem smarnym.

Dla uzyskana maksymalnej wydajnosci

W trudnych warunkach pracy — przy miekkich potgczeniach srubowych i maksymalnych ustawieniach —
konieczne jest smarowanie pneumatyczne.

W przypadku skrajnie suchego powietrza zywotnosc¢ topatek i wydajno$¢ maszyny mogg ulec zmniejsze-
niu. Codzienne wlewanie 0,1 — 0,2 ml oleju do otworu wlotowego narzedzia przyczyni sie do poprawy wy-
dajnosci narzedzia. Alternatywnie mozna rozwazy¢ zastosowanie automatycznego urzgdzenia do smaro-
wania, urzgdzenia do smarowania mgtg olejowg DIM firmy Atlas Copco lub urzadzenia do smarowania
jednopunktowego DOS, ktdre poprawig wydajnos¢ maszyny.

Instrukcja demontazu/montazu

Demontaz silnika

Dismantling tool Mandrel A

4080 0302 00 A OrderingNo. @D @C
4080018201 7 3.5
4080018202 8 45
4080018203 9 55
4080018204 10 6.5
4080018205 13 85
A 4080018206 16 10.5
4080018207 19 125
4080018208 22 155
4 e 4080018209 24 17.5
4080018210 26 20.5
20~ 1030018512 35 30
» .
& @ 4080018213 40 355
‘ u 40800182 14 47 405

Service tools are also included in our Basic Service Tools Set.
For further information, please see Printed Matter No. 9835 5485 00

5002540

Dokrecanie potaczen gwintowanych

Moment dokrecania wskazany na rysunkach ztozeniowych (patrz dziat Cze$ci zamienne w https://
servaid.atlascopco.com) zapewni odpowiednig site zaciskowg i zapobiegnie poluzowaniu czesci. Wazne
jest, by nie przekroczy¢ sity zaciskowej, czesci te muszg otwierac sie bez uszkodzenia w trakcie eksplo-
atacji. Po pewnym czasie dziatania i w okreslonych warunkach, w zaleznosci od zastosowania i uzytkowa-
nia, czesci moge sie jednak troche poluzowac. Wtedy mozna zwiekszy¢ moment obrotowy dokrecania o
10-20% i zastosowac jakis ptyn do blokowania gwintéw w mniejszym lub srednim stopniu.
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Montaz silnika

No. 4080 0013 00 B
Check the clearance: Assembly tool Mandrel B

0.02-0.03mm
Ordering No. (0]

B 4080 0567 04 1
4080 0567 11 1
1

Q

4080 0567 01
4080 0567 05

4080 0567 02 1
4080 056706 2
4080 056703 2
4080 0567 07 2
2
3
3

-

IC

4080 0567 08
oD 4080 0567 09
|7 4080056710

4080 0321 00 . J Service tools are also included in
Ball bearing\ oyr Basic Service Tools Set. For

further information, please see

Printed Matter No. 9835 5485 00

oo oo ocooo | O
OUIN ON® OGO Ul
oo o bbb O

—_

4080 0321 00

s002510
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Recykling

Przepisy ochrony Srodowiska

Po zakonczeniu okresu eksploatacji produkt musi zosta¢ poddany wtasciwemu recyklingowi. Produkt nale-
zy zdemontowag, zas$ jego elementy poddac recyklingowi zgodnie z lokalnymi przepisami.

Akumulatory nalezy przekaza¢ krajowej organizacji odzysku zuzytych baterii i akumulatorow.

Informacje dotyczace recyklingu

1 2

1715564043

Pozycja Czesc Utylizowac¢ jako
1 Gtowica katowa Metal, stal

2 Sprzegto Metal, stal

8 Nakretka blokujgca Metal, stal

4 Ostona Metal, aluminium
5 Obudowa przektadni Metal, aluminium
6 Przekfadnie Metal, stal

7 Pierscien zmiany biegéw Metal, aluminium
8 Silnik fopatkowy Metal, stal*

9 Styk Metal, stal

10 Sprezyna Metal, stal

11 Obudowa silnika Metal, aluminium

Guma

12 Bolec zaworu Metal, stal

13 Styk Metal, stal

14 Dzwignia Metal, stal

18 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 2906 32
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Pozycja Czesé Utylizowa¢ jako
15 Adapter Metal, stal
16 Dystrybutor Metal, stal
17 Adapter Metal, stal

*t opatki wirnika w produkcie zawierajg PTFE, niezbedne jest przestrzeganie ogolnych przepisow BHP do-
tyczgcych kontaktu z PTFE.
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Tlumaczenie oryginalnej instrukgji

Atlas Copco

Atlas Copco Industrial
Technique AB
SE-10523 SZTOKHOLM
Szwecja

Telefon: +46 8 743 95 00
www.atlascopco.com

© Copyright 2022, Atlas Copco Industrial Technique AB. Wszelkie prawa
zastrzezone. Wszelkie nieuprawnione uzytkowanie lub kopiowanie zawartosci
niniejszego dokumentu badz jego czesci jest zabronione. Dotyczy to w
szczegolnosci znakow towarowych, oznaczen modeli, numerow czgsci oraz
rysunkow. Uzywac wytgcznie zatwierdzonych czesci zamiennych. Wszelkie
uszkodzenia lub usterki spowodowane uzywaniem niezatwierdzonych czesci
zamiennych nie sg objete gwarancjg ani odpowiedzialno$cig z tytutu rekojmi za
wady produktu.

Z szacunku dla dzikiej fauny i flory nasza dokumentacja techniczna jest
drukowana na przyjaznym dla Srodowiska papierze.
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