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podlegac zmianie. Informacje przedstawione w niniejszym dokumencie dotyczg praduktu dostarczonego przez STANLEY Engineered Fastening.

Z tej przyczyny firma STANLEY Engineered Fastening nie ponosi odpowiedzialnosci za zadne szkody wynikajace z modyfikacji oryginalnych danych
technicznych produktu.
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Niniejsza instrukcje musza przeczytac wszystkie osoby instalujace lub obstugujace to narzedzie,
poswiecajac szczegdlng uwage ponizszym zasadom bezpieczenstwa.

1. DEFINICJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Definicje ponizej opisujg wage poszczegolnych stow ostrzegawczych. Prosze przeczytac instrukcje i zwracac
uwage na te symbole.

NIEBEZPIECZENSTWO: Oznacza natychmiastowo niebezpieczna sytuacje, ktéra, jesli jej sie nie
uniknie, spowoduje $mier¢ lub powazne obrazenia ciala.

OSTRZEZENIE: Oznacza potencjalnie niebezpieczng sytuacje, ktéra, jesli jej sie nie uniknie, moze
spowodowac Smierc lub powazne obrazenia ciata.
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PRZESTROGA: Oznacza potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktdra, jesli jej sie nie uniknie, moze
spowodowac miernego lub sredniego stopnia obrazenia ciala.

PRZESTROGA: Stosowana bez symbolu ostrzezenia oznacza potencjalnie niebezpieczng sytuacje,
ktora, jesli jej sie nie uniknie, moze spowodowac uszkodzenie mienia.

Btedna eksploatacja lub konserwacja tego produktu moze powodowac powazne obrazenia ciala

i uszkodzenia mienia. Nalezy przeczytac uwaznie wszystkie ostrzezenia i cafosé instrukcji obstugi przed
rozpoczeciem uzytkowania narzedzia. Podczas uzytkowania narzedzi mechanicznych zawsze powinno sie
postepowac zgodnie z podstawowymi zasadami bezpieczeristwa, aby zmniejszy¢ ryzyko obrazen ciata.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE.

OSTRZEZENIE:
«  NIE STOSOWAC niezgodnie z przeznaczeniem, ktére polega na mocowaniu nitéw zrywalnych STANLEY
Engineered Fastening.
+  Stosowac jedynie czesci, elementy zlgczne i akcesoria zalecane przez producenta.
+  NIEWOLNO modyfikowac narzedzia w zaden sposéb. Za wszelkie modyfikacje narzedzia wykonane przez
klienta odpowiada wytgcznie klient. Wszelkie modyfikacje powodujg uniewaznienie wszelkich gwarancji.
+  Przed uzyciem sprawdzi¢ czesci ruchome pod katem btednego ustawienia, uszkodzenia czesci oraz
kazdego innego nieprawidfowego stanu, ktéry moze miec wptyw na funkcjonowanie narzedzia.
Jesli narzedzie jest uszkodzone, przed ponownym uzyciem przekazac je do naprawy. Przed uzyciem
zdemontowac wszelkie klucze regulacyjne.
+  Przeszkolony personel musi utrzymywac narzedzie w bezpiecznym stanie technicznym przez caty
czas i regularnie sprawdzac je pod katem uszkodzen i prawidtowego dziatania. Demontaz moze
przeprowadzac jedynie przeszkolony personel. Nie demontowac tego narzedzia bez wczesniejszego
Zapoznania sie z instrukgcjg konserwacji.
Cisnienie doptywu powietrza roboczego nie moze przekraczac 7 barow (100 PSI).
Operatorzy i inne osoby znajdujace sie w obszarze pracy muszg nesi¢ okulary ochronne z ostonami
bocznymi spetniajgce wymogi norm. Zawsze nosic okulary ochronne i ochronniki stuchu podczas obstugi.
Nalezy ubra¢ sie odpowiednio. Nie zaktadac luznych ubran ani bizuterii. Wtosy, ubranie i rekawice trzymacd
z dala od ruchomych czesci. Luzne ubranie, bizuteria lub wlosy moga zosta¢ wciagniete przez ruchome
czesci,
NIE OBSLUGIWAC narzedzia skierowanego w strone osoby (0s6b).
NIE obstugiwaé narzedzia ze zdjetg obudowg zespotu gtowicy przedniej.
Przyjac stabilng pozycje lub pewnie stanac¢ przed rozpoczeciem obstugi narzedzia.
Przed uzyciem sprawdzi¢ przewody powietrzne pod katem uszkodzeri. Wszystkie ztagcza musza by¢
dobrze zamocowane. Nie upuszczac ciezkich przedmiotéw na weze. Silne uderzenie moze spowodowac
uszkodzenia wewnetrzne i prowadzi¢ do przedwczesnej usterki weza.,
NIE PODNOSIC narzedzia za waz Zawsze uzywaé uchwytu narzedzia.
Chroni¢ otwory wentylacyjne przed zatkaniem lub zastonieciem.
Odfaczy¢ waz powietrzny od narzedzia przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac konserwacyjnych, préb
regulacji, montazu lub demontazu zespotu glowicy przedniej.
Utrzymywac¢ uchwyty narzedzia w stanie suchym, czystym i wolnym od oleju i smaru.
Podczas przenoszenia narzedzia z miejsca na miejsce trzymac rece z dala od spustu, aby uniknaé
niezamierzonego uruchomienia.
Nigdy nie pozostawia¢ wlgczonego narzedzia bez nadzoru. Odtgczac¢ waz powietrzny, gdy narzedzie nie
jest uzywane,
Przed przejsciem dalej zapewni¢ odpowiedni odstep dla rak operatora narzedzia.
NIE upuszczad narzedzia ani nie uzywac go jako mlotka.
Chroni¢ uktad hydrauliczny narzedzia przed zanieczyszczeniami i ciatami obcymi, poniewaz mogg one
spowodowac usterke narzedzia.
Dopilnowac, aby zuzyle trzpienie nie stanowity zagrozenia.
Kolektor trzpieni oprézniac, gdy bedzie napetniony do okoto potowy.
NIE uzywac narzedzia bez zamontowanego kolektora trzpieni.
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NIE kierowac otworu wylotowego powietrza na kolektorze trzpieni na operatora ani inne csoby.

Unikaé stycznosci z ptynem hydraulicznym. Aby ograniczy¢ ryzyko wystgpienia wysypki, koniecznie
doktadnie wyptukaé miejsce stycznosci.

Karty charakterystyki dla wszystkich olejéw hydraulicznych i smaréw sa dostepne na zadanie u dostawcy
narzedzi.

Firma STANLEY Engineered Fastening stosuje polityke ciaglego doskonalenia produktow i zastrzega

2. DANETECHNICZNE

Narzedzia ProSet® XT1 i XT2 to nitownice pneumatyczno-hydrauliczne przeznaczone do mocowania nitow
zrywalnych Stanley Engineered Fastening z wysoka predkoscig

Narzedzia sq wyposazone w prézniowy uklad chwytania nitdéw zrywalnych i bezproblemowego zbierania
zuzytych trzpieni niezaleznie od potozenia narzedzia.

Po polaczeniu z wladciwym osprzetem zespotu gltowicy przedniej nitownice ProSet®XT1 i XT2 mogg by¢

stronie 7, aby uzyskac liste wszystkich obstugiwanych nitéw zrywalnych.
Nalezy zawsze przestrzegac ostrzezen dotyczacych bezpieczenstwa ze stron 41 5.

ﬁt S \&6‘1. pv?: d'o:rn \}v\{a‘r}@':nﬁémz‘rgg‘a}:ychoéred nicyYod2,4 mm do 4,8mmsSkorzYstaéztabejna

XT1 XT2

Sila zaciagania: Przy 5,5 barach 6,5 kN 1461 Ibf 8,9 kN 2001 Ibf

Cisnienie doprowadzania

. . 5,0 - 7,0 baréw |72,5 - 101,5 Ibf/cal’| 5,0 - 7,0 barow 72,5 - 101,5 Ibf/cal®
powietrza: Od min. do maks.

Cisnienie oleju: Zacigganie

przy 5,5 barach 160 bar6w 2320 Ibf/cal® 210 barow 3045 |bf/cal’

Skok: Minimalny skok ttoka 17,8 mm 0,7 cala. 19,8 mm 0,79 cala.

Ciezar: Wliczajac osprzet

zespolu gtowicy przednie] 117 kg 2581b 1,26 kg 2781b
Cigzar: bez osprzetu zespotu 1,07 kg 2,361b 1,15 kg 2,541b
glowicy przedniegj

Objetosc powietrza

atmosferycznego: 151 91,5 cali? 2,21 134,2 cali®
Przy 5,5 barach

Czas cyklu: W przyblizeniu 0,4 sekundy 0,6 sekundy
Poziom hatasu:

Niepewnosc pomiaru hatasu: 77,95 dB(A) 77,1 dB(A)
k=3db(A)

Poziom drgan: Niepewnosc <2,5m/s? <8,2 ft/s? <2,5m/s? <8,2 ft/s?
pomiaru drgan: k= 0,1 m/s
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2.2 DANE TECHNICZNE DOTYCZACE NITOWANIA

e e 2,4“ 3,2” 4,0" 43 4,8” 5,0 6,0 7,0
[3/3277] | [1/877] | [5/327] [3/167]

Nit zrywalny otwarty |© [ ° e

Nit zrywalny (1] [ o e
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Avseal® (STD) e Mo L2 Be) e 012 e (1))

NitQ e e e

Klamp-Tite BAPK® e

Klamp-Tite BAPKTR® emn

VGrip e

® Dotyczy obu narzedzi: XT1i X12 (1) Wymagany niestandardowy zespot glowicy przedniej

© Dotyczy tylko narzedzia XT1 (2) Wymagany niestandardowy osprzet zesp6t glowicy przedniej.

@ Dotyczy tylko narzedzia XT2

Aby uzyskac petng liste zgodnego osprzetu zespolu gtowicy przedniej dla poszczegdlnych typdw nitow
zrywalnych, wraz z instrukcja montazu i konserwacji, skorzysta¢ z instrukcji osprzetu zespotu glowicy
przedniej ProSet® 07900-09412

2.3 ZAWARTOSC OPAKOWANIA
1 nitownica do nitéw zrywalnych, ProSet® XT1 lub XT2.
1 zestaw standardowego osprzetu zespotu glowicy przedniej oraz zespotow gltowic przednich;
XT1:2,4(3/32°7,3,2 mm [1/8"] oraz 4,0 m [5/32"]
XT2: 3,2 mm [1/8"], 4,0 m [5/32"] 4,8 mm [3/16"]
1 Wydrukowana instrukcja obstugi - w zaleznosci do regionu.
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2.4 LISTA GROWNYCH KOMPONENTOW

Skorzystac z rysunkéw 1 i 2 oraz tabeli ponizej.

Pozycja | Numer czesci Opis I;':tz:;
TRMOO0360 Narzed.zife XT1 ze standardowym osprzetem zespotu gtowicy
: przedniej :
TRMOO0361 E;r:ggizel;e XT2 ze standardowym osprzetem zespotu gtowicy
2 TP144-171 Hak do wieszania 1
3 TRMO00227 Kolektor trzpieni 1
4 07001-00405 Przytacze oleju 1
5 07003-00194 Uszczelka 1
6 76003-02008 Spust 1
7 TRM00221 Zawor wiaczajacy/wytgczajacy 1
2.5 STANDARDOWY OSPRZET ZESPOtU GLOWICY PRZEDNIEJ
Skorzystac z rysunku 2 oraz tabeli ponizej.
Pozycja Narzedzie XT1 Narzedzie )’(T2 Opis Liczba
Numer czesci Numer czesci sztuk
PRN314 - Zespdt glowicy przednigj - 2,4 mm [3/32"]
la Zespdt glowicy przednigj - 4,8 mm [3/16"] 1
) PRNG14 (zamontowany na XT2)
b | PRN414 PRN414 é:if:;f’;\?v‘;’;;yngri‘?ﬂ?'ej -3:2mm [1/87] 1
1c PRN514 PRN514 Zespdt glowicy przednigj - 4,0 mm [5/32"] 1
1d TP144-111 TP144-048 Obudowa zespolu glowicy przedniej 1
le TP144-091 TP144-091 Pierécien uszczelniajacy 1
1f DPN239-006 DPN275-001 Prowadnica szczek 1
19 PRG402-8A 71210-15001 Szczeki 1 zestaw
Th TP144-117 TP144-050 Popychacz szczek 1
1i TP144-118 TP144-088 Podktadka uretanowa 1
1j TP144-119 TP144-081 Sprezyna popychacza szczgk 1
1k TP144-120 TP143-052 Prowadnica trzpienia 1
11 TRMO00167 TRMO00165 Gtowica zaciggajaca 1
Tm TP144-113 TP144-051 Blokada prowadnicy szczek 1
n TP144-114 TP144-080 Sprezyna blokada prowadnicy szczek 1
1o DPN900-004 DPN900-002 Pierécien uszczelniajacy 1
p TRM00238 TRM00239 Nakretka obudowy glowicy przedniej 1

Aby uzyska¢ dodatkowy osprzet zespotu gltowicy przedniej, skorzystac z instrukcji osprzetu zespotu glowicy

przedniej ProSet® 07900-09412 lub wejs¢ na strone

Aby uzyskac petng liste akcesoridow narzedzia, skorzystac z instrukgji akcesoriow ProSet 07900-09413.
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3. PRZYGOTOWANIE NARZEDZIA

WAZNE - UWAZNIE PRZECZYTAC OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA NA STR. 4 1 5 PRZED
ROZPOCZECIEM EKSPLOATACII.

WAZNE - DOPLYW POWIETRZA MUSI BYC WYEACZONY LUB ODEACZONY PRZED ZAMONTOWANIEM
LUB ZDEMONTOWANIEM ZESPOtU GLOWICY PRZEDNIEJ.

3.1 OSPRZETZESPOtU GLOWICY PRZEDNIEJ (PATRZ RYS. 2)

Wyttuszczone numery pozycji odnoszg sie do komponentéw na rysunkach 112 oraz w tabelach na stronie 8.
Narzedzie XT1 jest dostarczane zmontowane z zespotem gtowicy przedniej dla nitdw 3,2 mm [1/8"], a zespoty
gtowicy przedniej dla nitow 2,4 [3/32"]i 4,0 mm [5/32] sg dotgczene oddzielnie.

Narzedzie XT2 jest dostarczane zmontowane z zespotem gtowicy przedniej dla nitow 4,0 mm [5/327],

a zespoty gtowicy przedniej dla nitow 3,2 [1/8"] 1 4,8 [3/16"] sq dolaczone oddzielnie.

Montaz zespolu glowicy przedniej

«  Nalezy odtaczyc¢ doplyw powietrza.

«  Wybra¢ odpowiedni zespdt glowicy przedniej dopasowany do uzywanego nita zrywalnego.

+  Wykreci¢ nakretke obudowy glowicy przedniej (1p) i usungc obudowe glowicy przedniej (1d) wraz
z zespotem gtowicy przedniej (1a, b or ¢) i pierscieniem uszczelniajgcym (1e) z narzedzia.

«  Wyjac zespdt glowicy przedniej (1 a, b, c lub d) z cbudowy zespotu gtowicy przedniej (1d)

«  Wybrac zespét gltowicy przedniej o odpowiednim rozmiarze i przeprowadzi¢ montaz w odwrotne;j
kolejnosci.

Demontaz kompletnego osprzetu zespotu glowicy przednie;j.

«  Nalezy odtaczyc¢ doptyw powietrza.

«  Wykreci¢ nakretke obudowy glowicy przedniej (1p) i usungc obudowe gltowicy przedniej (1d) wraz
z zespotem gtowicy przedniej (1a, b lub ¢) i pierscieniem uszczelniajgcym (1e) z narzedzia.

+  Odciggna¢ blokade prowadnicy szczek (1m), pokonujgc opdr sprezyny (1n), a nastepnie zdemontowad
prowadnice szczek (1f).

«  Wyjac szczeki (19g) z prowadnicy szczek (1f).

«  Wyjac popychacz szczek (1h), podkiadke uretanowg (1i) oraz sprezyne popychacza szczek (1j) z gtowicy
zaciagajacej (11).

Montaz kompletnego osprzetu zespotu glowicy przedniej

»  Nalezy odtaczy¢ doptyw powietrza

+  Wszelkie zuzyte lub uszkodzone czesci nalezy wymienic.

»  Oczyscic szczeki i sprawdzi¢ ich zuzycie (19g).

«  Sprawdzi¢, czy popychacz szczgk (1h) lub sprezyna popychacza szczek (1j) nie sg odksztatcone.

+  Lekko nasmarowac szczeki (1g) smarem litowym z dodatkiem molibdenu (moly lithium).

»  Pozwoli¢ szczekom wpas¢ (1g) w prowadnice szczek (1f).

+  Wiozy¢ popychacz szczek (1h) i podkiadke uretanowg (1i) w gtowice zaciagajaca (11).

+  Odciggna¢ blokade prowadnicy szczek (1m) i nakreci¢ prowadnice szczek (1f) catkowicie na gtowice
Zaciagajaca (11).

+  Zwolni¢ blokade prowadnicy szczek (1m), a nastepnie czesciowo wykreci¢ prowadnice szczek (1f), az zab
blokady prowadnicy szczek (1m) zatrzasnie sie na kolejnej szczelinie na prowadnicy szczek (1f).

+  Umiesci¢ obudowe zespotu glowicy przedniej (1d) na prowadnicy szczek (1f), a nastepnie wkrecié jg do
konca na narzedzie.

Zespoty glowicy przedniej nalezy serwisowac w odstepach tygodniowych. Zalecamy przechowywanie
pewnego zapasu wszystkich wewnetrznych komponentow zespolu glowicy przedniej oraz zespotdow gtowicy
przedniej, poniewaz nalezy je regularnie wymieniac.
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3.2 DOPLYW POWIETRZA (Patrz rys. 3.)
Komponenty
A. Kurek odcinajacy (stosowany podczas konserwacji filtra/urzadzenia zwykte lub smarowane)
B. Regulator cisnienia i filtr (codzienne spuszczanie)
C.  Gléwny spust gtéwnego doptywu
D. Punkt odprowadzania z gtdwnego doptywu
Wszystkie narzedzia pracuja ze sprezonym powietrzem z minimalnym cisnieniem 5,0 barow.
Regulatory cisnienia i automatyczne uktady smarowania/filtrowania musza znajdowac sie na gtownym
uktadzie zasilania powietrzem w odlegtosci do 3 metrow od narzedzia (patrz rys. 3).
Weze powietrzne maja minimalne robocze skuteczne ciénienie znamionowe wynoszace 150%

maksymalnego cisnienia wytwarzanego w ukfadzie lub 10 baréw, w zaleznosci od tego, ktdra wartos¢ jest

wyzsza.

Weze powietrzne musza byc¢ olejoodporne, mie¢ powierzchnie zewnetrzng odporng na scieranie oraz byc

opancerzone, jesli warunki pracy moga prowadzic¢ do uszkodzenia wezy.
Wszystkie weze powietrzne MUSZA mie¢ minimalna srednice wewnetrzna 6,4 mm.

Sprawdzi¢, czy nie ma wyciekow powietrza. W razie uszkodzenia weze i ztgczki nalezy wymienic¢ na nowe.

Jesli regulator cisnienia nie jest wyposazony w filtr, oprozni¢ przewodd powietrzny, aby oczysci¢ go
z nagromadzonych zanieczyszczen lub wody przed podigczeniem weza powietrznego do narzedzia.

3.3 ZASADADZIALANIA

PRZESTROGA - DOSTARCZANIE ODPOWIEDNIEGO CISNIENIA JEST WAZNE DLA POPRAWNEGO
DZIALANIA NARZEDZIA. JESLI ODPOWIEDNIE CISNIENIE NIE BEDZIE ZAPEWNIONE, MOZE DOJSC DO
OBRAZEN CIALA LUB USZKODZENIA SPRZETU. DOSTARCZANE CISNIENIE NIE MOZE PRZEKRACZAC
WARTOSCI PODANEJ W DANYCH TECHNICZNYCH NARZEDZIA

Wyttuszczone numery pozycji odnoszg sie do komponentéw na rysunkach 1 2 oraz w tabelach na stronie 8.

Gdy waz pneumatyczny jest podigczony do nitownicy, cyklami zaciagania i powrotu narzedzia steruje sie
poprzez wciskanie i zwalnianie spustu (6) umieszczonego na uchwycie.

Nalezy odtaczy¢ doptyw powietrza,

Podtaczy¢ odpowiedni osprzet zespotu glowicy przedniej zgodnie 7 opisem na stronie 9,

Podtaczy¢ waz pneumatyczny do zaworu wlaczajacego/wylaczajacego doplyw powietrza (7).

Podtaczy¢ waz pneumatyczny gléwnego doplywu powietrza.

Wiaczyc¢ gtéwny dopltyw powietrza do narzedzia, przesuwajac zawoér wlaczajacy/wylaczajacy doplyw
powietrza (7) w gérne polozenie,

Powietrze jest teraz dostarczane do narzedzia i ulklad prézniowy dziata,

Nacisnac i zwolnic spust (6) kilka razy, wywotujac petny skok narzedzia, aby sprawdzi¢ poprawnos¢
dziatania, Obserwowac dziatanie narzedzia. Sprawdzic, czy nie wystepujg wycieki ptynu i/lub powietrza,

4. PROCEDURA OBStUGI

4.1 OBStUGA NARZEDZIA (PATRZRYS. 1,4,5, 6)

Instalacja nita zrywalnego

»  Dopilnowac, aby kolektor trzpieni (3) byt zamontowany.

»  Wiozyc¢ trzpien nita zrywalnego w zespot gtowicy przedniej (1a, b lub €). Uktad prézniowy bedzie
utrzymywac nit zrywalny w zespole gtowicy przedniej.

»  Ustawi¢ narzedzie w zgdanym potozeniu.

+  Dopilnowac, aby narzedzie byto ustawione pod odpowiednim katem (90°) do przedmiotu obrébki.

+  Nacisna¢ i przytrzymac spust (6), az nit zostanie catkowicie wprowadzony w obrabiany przedmiot,
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Gdy nit zostanie wprowadzony do korica, zwolnic spust (6). Narzedzie automatycznie powrdci

w potozenie wyjsciowe. Trzpieri zostanie automatycznie zassany do kolektora trzpieni (3) przez uktad
prézniowy.

Kolektor trzpieni nalezy opréznic, zanim napetni sie do potowy.

PRZESTROGA -NIE WBIJAC TRZPIENIA ANI NITA NA SILE. SPOWODUJE TO USZKODZENIE NARZEDZIA I/
LUB PRZEDMIOTU OBROBKI.

4.2 OPROZNIANIE KOLEKTORA TRZPIENI. (PATRZ RYS. 1)

PRZESTROGA - NIE UZYWAC NARZEDZIA ZE ZDEMONTOWANYM KOLEKTOREM TRZPIENI
Narzedzie jest wyposazone w kolektor trzpieni, ktdry szybko sie podiacza i odlacza (3).
Obrét o0 60° powoduje odigczenie lub podtaczenie kolektora trzpieni.
Odtaczenie kolektora trzpieni (3) od narzedzia powoduje automatyczne WYt ACZENIE prézniowego
uktadu przytrzymywania nitow zrywalnych i zasysania trzpieni,
Ponowne zamontowanie kolektora trzpieni powoduje WY ACZENIE ukladu prozniowego.

5. SERWISOWANIE NARZEDZIA

5.1 CZESTOTLIWOSC KONSERWACJI
Przeszkolony personel musi przeprowadzac regularne serwisowanie, a szczegétowy przeglad nalezy
przeprowadzac raz na rok lub co 500 000 tys. cykli, w zaleznosci od tego, co wystgpi wczesniej.

ODrACZYC DOPYYW POWIETRZA

Q PRZESTROGA - Nigdy nie wolno uzywac rozpuszczalnikéw ani innych agresywnych srodkéw chemicznych
do czyszczenia czesci narzedzia niewykonanych z metalu. Takie srodki chemiczne mogq ostabic materiaf,
z jakiego wykonano te czesdi.

5.2 OSPRZET ZESFOtU GLOWICY PRZEDNIEJ
Zespoty glowicy przedniej nalezy serwisowac w odstepach tygodniowych lub co 5 000 cykli. Zalecamy
przechowywanie pewnego zapasu wszystkich wewnetrznych komponentow zespotu gtowicy przedniej oraz
zespotow glowicy przedniej, poniewaz nalezy je regularnie wymieniac.
Odfaczy¢ doptyw powietrza
Zdemontowac kompletny zespot gtowicy przedniej, wykonujgc procedure opisana w punkcie 3.1,
Sprawdzic wszystkie komponenty. Wszelkie zuzyte lub uszkodzone czesci nalezy wymieniac na nowe.
W szczegolnosci sprawdzac zuzycie szczek (1g).
Oczyscic wszystkie czesci i nasmarowac szczeki (1g) | stozkowaty otwdr prowadnicy szczek (1) smarem
litowym z dodatkiem molibdenu (07992-00020).
Zmontowac zgodnie z instrukcja montazu w punkcie 3.2.

5.3 CODZIENNY SERWIS

»  Przed uzyciem sprawdzi¢ narzedzie, waz i ztaczki pod katem wyciekdw powietrza i oleju. W razie
uszkodzenia zaprzestac uzytkowania narzedzia i wymieni¢ uszkodzone czesci na nowe.
Jedli regulator ci$nienia nie jest wyposazony w filtr, oprozni¢ przewod powietrzny, aby oczysci¢ go
z nagromadzonych zanieczyszczen lub wody przed podiaczeniem weza powietrznego do narzedzia. Jesli
zamontowany jest filtr, spusci¢ z niego wode.
Sprawdzi¢, czy osprzet zespotu gtowicy przedniej (1
do zamontowania i poprawnie zamontowany.
Sprawdzi¢, czy skok narzedzia jest zgodny z minimalnymi parametrami (patrz. 2.1).
Kolektor trzpieni (3) musi by¢ zamontowany na narzedziu.
Sprawdzi¢, czy komora powietrzna jest ciasno zamontowana na korpusie narzedzia.

"
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5.4 COTYGODNIOWY SERWIS

Sprawdzi¢ narzedzie, waz i zlgczki pod katem wyciekdw powietrza i oleju. W razie uszkodzenia zaprzestac
uzytkowania narzedzia i wymienic uszkodzone czesci na nowe.

Aby uzyskac petne instrukcje serwisowania, rozwigzywania probleméw i konserwacji, skorzystac z Instrukgji
serwisowe]

nr 07900-09408 do XT1107900-09409 do XT2.

Dane dotyczace bezpieczeristwa smaru | oleju uzywanych w tym narzedziu znajdujg sie w Instrukgji
serwisowe]

nr 07900-09408 do XT1107900-09409 do XT2.
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6. DEKLARACJA ZGODNOSCIWE

Tlumaczenie oryginatu

, 0swiadczamy

swoja wylaczng odpowiedzialnosc, ze produkt:

Opis
Marka/Model POP-Avdel® / 76001 oraz POP Avdel® / 76002
Nr seryjny

ktérego dotyczy niniejsza deklaracja, jest zgodny z nastepujacymi normami:

150 12100:2010 EN ISO 28927-5:2009/A1:2015
ENISO 11202;2010 ENISO 3744:2010
ENISO 4413:2010 ENI1SO 11148-1:2011
ENISO 4414:2010 BS EN 28662-1:1993

EN ISO 20643:2008+A1:2012

Dokumentacja techniczna zostata sporzadzona zgodnie z Aneksem 1, rozdziatem 1.7.4.1,
zgodnie z nastepujaca dyrektywa:

2006/42/WE Dyrektywa maszynowa
Regulations refers.)

Nobuharu Naito

Senior Manager - R&D Engineering

Nippon POP Rivets, Noyori-cho aza hosoda Toyohashi
Aichi, 441-8540 Japonia

Miejsce wydania Japonia

Data wydania 01.03.2017

Autoryzowany przedstawiciel:
A.K. Seewraj
Technology Manager — EU Blind Fastening

Hertfordshire, SG6 1JY WIELKA BRYTANIA

( € Ta maszyna jest zgodna z dyrektywa maszynowg 2006/42/WE,
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7. CHRON SWOJA INWESTYCJE!

7.1 GWARANCJA NITOWNICY DO NITOW ZRYWALNYCH POP*AVDEL®

STANLEY Engineered Fastening gwarantuje, ze wszystkie narzedzia zostaty wyprodukowane z nalezyta
starannoscig i pozostang wolne od wad materialowych i wad wykonania w warunkach normalnego
uzytkowania i serwisowania przez okres jednego (1) roku.

Niniejsza gwarancja ma zastosowanie do pierwszego nabywcy narzedzia.

Wyjatki:

Normalne zuzycie.

Konserwacja okresowa oraz naprawa i wymiana czesci spowodowane normalnym zuzyciem nie sa cbhjete
gwarancja.

Uzytkowanie niezgodnie z przeznaczeniem.
Uszkodzenia i usterki wynikajagce z btednego uzytkowania, przechowywania, uzytkowania niezgodnie

z przeznaczeniem, wypadku lub zaniedbania, jak np. uszkodzenia fizyczne, nie s objete gwarancja.

Nieuprawnione serwisowanie lub modyfikacja.
Uszkodzenia lub usterki wynikajace z serwisowania, probnej regulacji, instalacji, konserwagji, jakichkolwiek

zmian lub modyfikacji przeprowadzonych przez osobe inng niz pracownik STANLEY Engineered Fastening lub
pracownik autoryzowanego centrum serwisowego tej firmy nie sa objete gwarancja.

Wszelkie inne oswiadczenia i zapewnienia, wyrazone lub domniemane, w tym gwarancje przydatnosci do
sprzedazy lub do okreslonego celu sg niniejszym wytgczone.

Jesli wystapi usterka podczas gwarancji, prosze niezwtocznie przekazac narzedzie do najblizszego
autoryzowanego centrum serwisowego. Aby uzyskac liste autoryzowanych centrow obstugi POP”Avdel”®
w USA lub Kanadzie, prosze skontaktowac sie z nami pod bezptatnym numerem (877)364 2781.

Poza USA i Kanadg prosze wejs¢ na naszg strone
www.StanleyEngineeredFastening.com, aby odszukac najblizsze centrum obstugi STANLEY Engineered
Fastening.

STANLEY Engineered Fastening nastepnie wymieni bezptatnie kazdg czes¢ lub wszystkie czesci, jakie uzna za
wadliwe

w wyniku wad materiatowych lub wykonania i zwréci narzedzie na wtasny koszt. Powyzsze zobowigzanie
stanowi jedyne zobowigzanie zgodnie z niniejsza gwarancja.

W zadnym razie STANLEY Engineered Fastening nie odpowiada za zadne szkody szczegdlne lub wynikowe
wynikajgce z zakupu lub eksploatacji tego narzedzia.

7.2 ZAREJESTRUJ SWOJA NITOWNICE DO NITOW ZRYWALNYCH W INTERNECIE.
Aby zarejestrowac swojg gwarancje w Internecie, odwiedz nasza witryne

Dziekujemy za wybranie narzedzia marki STANLEY Engineered Fastening’s POP®Avdel®.
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