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PART NUMBERS COVERED BY THIS MANUAL

This manual covers the setup and use of Norbar HandTorque® multipliers.

Standard Series

Maximum Part Number
Torque | WihowAWUR | WimhAWUR |

HT1&HT 2 1700 N'm 16010, 16012.HD, 16030.HD, 16034.HD 16088, 16089.HD
HT 5 & HT 6 3400 N-m 16014, 16028, 16064, 16016, 16024 16090, 16092, 16093
HT 7 6000 N-m 16018, 16067 16065, 16068
HT 9 9500 N-m 16059 16070, 16071
HT 11 20000 N'm 16082 16049
HT 13 47500 N-m - 16053

Small Diameter Series

Part Number
mmm:-m

HT 30 3000 N-m 18003 18004, 18006
HT 60 6000 N-m 18009, 18013 18008
HT4 Series

Part N b
I e e T s T —
HT 4 3000 N'-m - 17022
HT 4 4500 N'm - 17021

Compact Series

Maximum Part Number
Torque | Without AWUR | With AWUR

HT-52 & HT-72 1000 N-m 181440, 11%111118 181442, 181443, 11881'4;1% 181445,
HT-72 1500 N-m 181447 -
HT-72 2000 N'm 181449, 181450 181451
HT-92 4000 N'm - 181452
HT-119 7000 N-m - 181453
HT-52 (HandTorque® Kit) 1000 N-m - 77560
HT-72 (HandTorque® Kit) 2000 N-m - 77561
HT-92 (HandTorque® Kit) 4000 N-m - 77562
AWUR = Anti Wind Up Ratchet.
NOTE: For more information on HandTorque® Kits, see page 9.

Optional Extras

A range of Sockets, Nose Extensions and Annular Torque Transducers are available to suit the
HandTorque® range.



SAFETY

IMPORTANT: DO NOT OPERATE THE TOOL BEFORE READING THESE INSTRUCTIONS.
FAILURE TO DO SO MAY RESULT IN PERSONAL INJURY OR DAMAGE TO THE TOOL.

This tool is intended for use with threaded fasteners. Any other use is not recommended.

These tools require a reaction bar. See section on torque reaction.

There is a risk of crushing between the reaction bar and work piece.
Keep hands away from reaction bar.

Keep hands away from tool output.

INTRODUCTION

The HandTorque® multiplier is a precision tool that will multiply the input torque by the specified ratio.

The HandTorque® multiplier is a planetary gear system. The outer case of the multiplier, known as the
annulus, will rotate in the opposite direction to the input torque unless a reaction arm is fitted to the annulus.
Without the reaction arm no torque is applied through the square drive. See section on torque reaction (Page
5) for more details.

HandTorque® multipliers with a high ratio gearbox (15:1 or more) require a certain amount of windup
(backlash) to be taken up before any useful tightening work is applied to the nut. In this instance an Anti
Wind-Up Ratchet (AWUR) is fitted to retain all of the wind up forces. See section on AWUR (Page 11 — 12)
for more details.



OPERATING INSTRUCTIONS

To operate the HandTorque® multiplier you will need the following:-
e Power Drive or Impact Quality Sockets.
e Reaction Arm.

e Norbar or other quality torque wrench.
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Torque Reaction

When the HandTorque® is in operation, the Reaction Plate rotates in the opposite direction to the Output
Square Drive and must be allowed to rest squarely against a solid object or surface adjacent to the bolt to be
tightened (see Figure 2).

Where the standard reaction plate is not suitable, it may be possible to adapt it. Refer to your Norbar
distributor for advice.

Reaction

Reaction

Clockwise Operation Counter-Clockwise Operation

Reaction

L Reaction

Clockwise Operation Counter-Clockwise Operation

FIGURE 2



IMPORTANT: CARE MUST BE TAKEN TO ENSURE THAT THE REACTION PLATE IS ONLY USED
WITHIN THE LIMITATIONS SHOWN IN FIGURES 3, 4, 5 AND 6.

For special applications or where extra deep sockets must be used the standard arm may be extended but
only within the limitations shown in Figures 3, 4, 5 and 6.

WARNING: FAILURE TO OBSERVE THE LIMITATIONS SHOWN IN FIGURES 3, 4, 5
\ AND 6 WHEN MODIFYING STANDARD REACTION PLATES OR MAKING

/ SPECIALS MAY RESULT IN PREMATURE WEAR OR DAMAGE TO THE
“ ' MULTIPLIER OUTPUT DRIVE.

Standard square drive extensions MUST NOT be used as these will cause serious damage to the wrench
output drive. Norbar manufacture a range of nose extensions for applications where access is restricted and
these are designed to support the final drive correctly.

It is essential the reaction bar rests squarely against a solid object or surface adjacent to the fastener to be
tightened, with reaction taken at the end of the reaction bar.

The supplied reaction bar has been designed to give an ideal reaction point when used with a standard
length socket. If an extra long socket is used it may move the reaction bar outside the safe reaction window,
as shown in figures 3, 4, 5 and 6. The standard reaction bar may need to be extended to ensure it remains
wholly within the shaded area.

Standard Length Socket Extra Length Socket

Handforque ('

Torque Reaction should be ——*
taken in the shaded areas only

FIGURE 3 - Standard Series Safe Reaction Window

Standard Length Socket Extra Length Socket

tv

Torque Reaction should be ——»
taken in the shaded areas only

FIGURE 4 — Small Diameter Series Safe Reaction Window



Standard Length Socket

Extra Length Socket

Torque Reaction should be ——
taken in the shaded areas only

FIGURE 5 - HT 4 Series Safe Reaction Window

Standard Length Socket Extra Length Socket
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taken in the shaded areas only

FIGURE 6 — Compact Series Safe Reaction Window



Setting Torque for Bolt Tightening (Non-Calibrated)

1. Establish the correct torque figure for the bolt from manufacturer’s instructions or by calculation. A
torque tension calculator is available on the Norbar website (www.norbar.com), which can be used as a
guide to help calculate the tension generated in a bolt for a given thread size, torque and friction value.

NOTE: Many factors have an effect on the torque/induced load relationship and care should be
taken to consider factors such as surface finish and amount/type of lubrication. In critical
applications, the relationship between torque and induced load should be determined by
experimentation with the actual components and lubrication used.

2. Divide the required torque by the ‘Multiplication factor’ of the multiplier (See Specifications section, page
14). This gives the input torque.

Example: A HandTorque® HT 1 has a ‘Multiplication ratio of 5.2:1, so for an input torque of 1 N-m
there is an output torque of 5.2 N-m, with a +4% tolerance.

To reach the HandTorque® HT 1 maximum output torque of 1,700 N-m the below
calculation is made:

1,700 (Required Torque)
5.2 (Multiplication Factor)

= 327 N-m (Input Torque)

3. Select a suitable torque wrench for the input torque. The wrench should be of high quality and regularly
calibrated.

Setting Torque for Bolt Tightening (Calibrated)

This section only applies to HandTorque’s that are supplied with a Certificate of Calibration (see Figure 7).
The following part numbers come with a Certificate of Calibration; 181440, 181441, 181442, 181443,
181444, 181445, 181446, 181447, 181448, 181449, 181450, 181451, 181452, 181453, 77560, 77561 and
77562.

1. Establish the correct torque figure for the bolt from manufacturer’s instructions or by calculation. A
torque tension calculator is available on the Norbar website (www.norbar.com), which can be used as a
guide to help calculate the tension generated in a bolt for a given thread size, torque and friction value.

NOTE: Many factors have an effect on the torque/induced load relationship and care should be
taken to consider factors such as surface finish and amount/type of lubrication. In critical
applications, the relationship between torque and induced load should be determined by
experimentation with the actual components and lubrication used.



2. Divide the required torque by the ‘Multiplication factor’ of the
multiplier as stated on the Calibration Certificate included

Norbar Torque Tools Ltd

with the HandTorque®. This gives the input torque. gk T e
NOTE: Calibrated HandTorque’s come with a unique CERTIFICATE OF CALIBRATION
Calibration Certificate which highlights the g":ﬁ;'-;:”ig;ss,sgg'“m""'° PR IR0 R
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Torque output calculations are therefore a matter of simple
arithmetic with little risk of incorrect bolt loading due to Input Transcucer Serial umber. 58805 Cort No., 260780

. 5 . . . Output Transducer Serial Number. 85595 Cert No.: 261805
conversion errors. Other manufacturer’'s multipliers often require

graphs or formulae to calculate the input torque to achieve a

particular output. FIGURE 7 — Certificate of Calibration
Supplied with Compact Series (see above
Example:  The HandTorque® HT-52 Certificate of for applicable models).

Calibration in Figure 7 displays a multiplication
ratio of 21.84:1, meaning that for every 1 N-m of input, 21.84 N-m are output, with a +4%
tolerance.

To reach the HandTorque® HT-52 maximum output torque of 1,000 N-m, the below calculation
is made:

1,000 (Required Torque)
21.84 (Multiplication Factor)

46 N-m (Input Torque)

3. Select a suitable torque wrench for the input torque. The wrench should be of high quality and regularly
calibrated.

The HT 52, 72 and 92 Compact Series models can also come as part of a kit which includes a Norbar
NorTorque® Torque Wrench and Carry Case. The table below details the range of HandTorque® Kits

available:
Kit Part Kit Contents
Number HandTorque® Multiplier NorTorque® Torque Wrench

18186 HT-52 (77560) MDL 60 Dual Scale (130101)
18192 HT-72 (77561) MDL 100 Dual Scale (130103)
18195 HT-92 (77562) MDL 200 Dual Scale (130104)

The HandTorque® Kit has a combined accuracy of +6.5%. This is taken from a combination of the +3%
NorTorque® Torque Wrench tolerance and the working variation of the HandTorque® gearbox.

NOTE: The accuracy of +6.5% is only valid provided the multiplication ratio on the Calibration
Certificate is used and reaction is taken within the parameters demonstrated in Figure 6.



Setting Torque for Bolt Loosening

1.

2.
3.

To ensure that the multiplier is not overloaded, it is desirable to use a torque wrench even for bolt
loosening.

Divide the multiplier maximum output by the ‘Multiplication factor’. This gives the maximum input torque.

Select a suitable torque wrench for the input torque.

NOTE: Some torque wrenches will not be active (‘click’ or 'break') when used in the counter-

clockwise direction.

Operating the Multiplier

1.

2
3.
4

TIP:

10

Fit the multiplier with the correct size of power drive or impact quality socket to suit the bolt to be tightened.
Fit the multiplier to the bolt with the reaction plate adjacent to the reaction point. See Figure 2.
Fit the torque wrench to the multiplier, set as in 'Setting Torque for Bolt Tightening'.

Operate the torque wrench in the normal manner until it 'clicks' or 'breaks'. Smooth and even use of the
torque wrench will give more accurate results.

For extra accuracy a torque transducer can be used to measure the input or output torque.



ANTI WIND-UP RATCHET
Purpose of the Anti Wind-Up Ratchet (AWUR)

Most multipliers with ratios of 15:1 and over are fitted with an anti wind-up ratchet. The multiplier can be
thought of as a spring which must be fully wound before any tightening/untightening work can be applied to
the bolt.

The AWUR ensures that the 'spring' stays wound and that any further torque input to the multiplier is applied
directly to the bolt.

Familiarise yourself with the tool by initially applying low torques and removing wind-up.

There are two different types of AWUR that your HandTorque® may be equipped with as demonstrated
below in Figure 8. The AWUR shown on the left side of the page requires a hexagon key to lock in to the
neutral position. The AWUR on the right side of the page will automatically lock into the neutral position
without the need for a hexagon key.

Operation of the Anti Wind-Up Ratchet
Please Read Carefully

1. Position the ‘ratchet direction selector’ for the appropriate direction of operation:

Clockwise Operation / Bolt Tightening

Neutral Position:

Centralise the ‘ratchet direction selector’.
Depending on model type this may need locking
into position using a hexagon key. Check that the

input square rotates freely in both directions before
operation.

Counter-Clockwise Operation /
Bolt Loosening

FIGURE 8

l

Test direction of rotation and ensure that the ratchet operates freely.

Or CW = Clockwise

Or CCW = Counter-Clockwise

Or N = Neutral

y
/i if WARNING: DO NOT USE TOOL IF RATCHET DOES NOT OPERATE FREELY.
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2. To apply torque, follow the instructions given earlier for setting and operating of the multiplier. Set the
direction of operation for the Anti Wind-Up ratchet as shown in Figure 8.

3. To remove the multiplier, carefully load the gearbox until the ‘ratchet direction selector’ can be moved
towards the neutral position. Allow the wrench to rotate slowly counter-clockwise until the multiplier
becomes free.

3.1 Load the torque wrench.

FIGURE 9

3.2  With the wrench still loaded, move the ‘ratchet direction selector’ to counter-clockwise:

FIGURE 10

3.3  Allow the torque wrench to rotate slowly until the multiplier becomes free.

FIGURE 11

If wind-up cannot be released with one sweep of the wrench, re-engage the ratchet by pushing the ‘ratchet
direction selector’ back to the clockwise position. Reposition the wrench and follow procedure 3 until the
wind-up is fully released.

4. The tool may now be removed from the fastener.

5. Familiarise yourself with this tool by initially applying low torques and removing wind-up.

We recommend that the Anti Wind up assembly input gear and ratchet teeth are inspected annually
by your Norbar approved distributor for wear or damage.

12



MAINTENANCE
Output Square Drive

The only user maintenance required on HandTorque® multipliers is the replacement of drive squares, should
they become damaged. To avoid internal damage (especially due to torque overload), the output drive
square / shaft have been designed to shear first. This saves major internal damage and allows easy square
removal.

In some instances the square drive will not be removable without disassembling the gearbox. In these cases
the HandTorque® multiplier should be returned to Norbar or a Norbar approved agent for repair.

However, in many cases the square drive can be replaced without disassembling the gearbox.

In these cases remove the bolt holding the drive square in position (bolt will be either M4 or M5).

Then remove the broken / damaged drive square.

Fit the new drive square.

Fit the new bolt and tighten (4.7 N-m for M4 bolts and 9 N-m for M5 bolts)

FIGURE 12

Any other maintenance or repairs should be carried out by Norbar or a Norbar approved agent and should
form part of a service. Service intervals will depend on the type of usage of the tools and the environment in
which they are being used.

Cleaning

Keep the tool in a clean condition to aid safety. Do not use abrasives or solvent based cleaners.

13



SPECIFICATIONS

Standard Series

Maximum Torque Input Output
Part Output Square Square
gl I T i in_

HT 1/5 16010 1700 1250 5.2:1 3 "
HT 2/5 HD 16012.HD 1700 1250 5.2:1 V24 1”
HT 2/5 HD 16030.HD 1700 1250 5.2:1 s 1”
HT 2/25 HD 16034.HD 1700 1250 27:1 Z4 1”
HT 2/25 AWUR 16088 1700 1250 271 iz "
HT 2/25 AWURHD  16089.HD 1700 1250 27:1 Zs 1”
HT 5/5 16014 3400 2500 5.2:1 " 17
HT 5/25 16028 3400 2500 271 VZs 1”
HT 5/125 16064 3400 2500 135:1 s 1”
HT 5/25 AWUR 16090 3400 2500 271 VZs 1”
HT 6/5 16016 3400 2500 5.2:1 " 1%
HT 6/25 16024 3400 2500 271 VZs 1%
HT 6/25 AWUR 16092 3400 2500 271 v 1%
HT 6/125 AWUR 16093 3400 2500 135:1 Vs 1%
HT 7/5 16067 6000 4425 5.2:1 ¥4 1%
HT 7/25 16018 6000 4425 27:1 s 1%
HT 7/25 AWUR 16065 6000 4425 27:1 v 1%
HT 7/125 AWUR 16068 6000 4425 135:1 Vs 1%
HT 9/25 16059 9500 7000 27:1 ¥4 1%
HT 9/25 AWUR 16070 9500 7000 27:1 4 1%
HT 9/125 AWUR 16071 9500 7000 135:1 v 1%
HT 11/25 16082 20000 14700 27:1 4 2V
HT 11/125 AWUR 16049 20000 14700 135:1 3 2%
HT 13/125 AWUR 16053 47500 35000 135:1 Y2 2%

14



Small Diameter Series

Maximum Torque Input Output
Part Output Square Square
gl I T __in | __in__|

HT 30/5 18003 3000 2200 5.2:1 % 1”
HT 30/15 AWUR 18004 3000 2200 15:1 v 17
HT 30/25 AWUR 18006 3000 2200 27:1 vy 1"
HT 60/25 AWUR 18008 6000 4425 27:1 v 1%
HT 60/25 18009 6000 4425 27:1 vy 1%
HT 60/125 18013 6000 4425 135:1 T 1%
HT4 Series
mm
Number |
HT4/15.5 17022 3000 2200 15.5:1 5 1"
HT4/26 17021 4500 3300 26:1 vy 1"

Compact Series

e o | e Mo | S
Torque Output S¢ uare
Number
HT-52/4.7 181440 1000 740 471 Ve °V"
HT-52/22.2 181441 1000 740 22.2:1 %" 74
HT-52/22.2 181442 1000 740 22.2:1 3 74
HT-52/22.2 AWUR 181443 1000 740 22.2:1 % 7%
HT-52/22.2 AWUR 181444 1000 740 22.2:1 V8 Y
HT-52/22.2 AWUR 181445 1000 740 22.2:1 %" 1”
HT-52/22.2 AWUR 181446 1000 740 22.2:1 VZ3 1”
HT-72/5.2 181447 1500 1100 5.2:1 V2 1”
HT-72/5.2 181448 1000 740 5.2:1 74 Y
HT-72/5.2 181449 2000 1450 5.2:1 Y 1”
HT-72/27 181450 2000 1450 271 VZ8 1”
HT-72/27 AWUR 181451 2000 1450 27:1 V23 1”
HT-92/25 AWUR 181452 4000 2950 25:1 iz 1”
HT-119/25.5 AWUR 181453 7000 5100 25.5:1 VZa 1%
HT-52 (HandTorque® Kit) 77560 1000 740 22.2:1 VZ3 74
HT-72 (HandTorque® Kit) 77561 2000 1450 27:1 V2 1”
HT-92 (HandTorque® Kit) 77562 4000 2950 25:1 Ve 1”
NOTE: Some of the ratios in the above table are a rough guide only, for more accurate results

please refer to the multiplication ratio on your Certificate of Calibration provided with your
HandTorque® (see page 9).

15



TROUBLESHOOTING

The following is only a guide, for more complex faults please contact your local Norbar agent or Norbar
directly.

Likely Solutions

Drive square sheared See maintenance section.

- Check AWUR change lever is not in neutral position.

- Remove drive square and check if sheared (See
Input drive rotates but output will not maintenance section).

- Serious damage to internal gears, return to Norbar or

agent for repair.

Input drive will not rotate Check AWUR change lever is in the correct position.

16



NOTES
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TEILENUMMERN, FUR DIE DIESE BEDIENUNGSANLEITUNG
GELTEN

Diese Bedienungsanleitung beschreibt die Installation und den Gebrauch der Norbar HandTorque®
Drehmomentverfielfaltiger.

Standard - Serien

Maximal Teile - Nr
Drehmoment Ohne RAS ______ MitRAS

HT1&HT 2 1700 N-m 16010, 16012.HD, 16030.HD, 16034.HD 16088, 16089.HD
HT 5 & HT 6 3400 N-m 16014, 16028, 16064, 16016, 16024 16090, 16092, 16093
HT 7 6000 N-m 16018, 16067 16065, 16068
HT 9 9500 N-m 16059 16070, 16071
HT 11 20000 N-m 16082 16049
HT 13 47500 N-m - 16053

Serien Fir Kleine Durchmesser

Maximal
Drehmoment Ohne RAS _______ MitRAS

HT 30 3000 N-m 18003 18004, 18006
HT 60 6000 N-m 18009, 18013 18008
HT4 - Serien

Maximal Teile - Nr
I I e
HT 4 3000 N'm - 17022
HT 4 4500 N-m - 17021

Compact Serien

Maximal
Drohmoment Ohne RAS C WitRAS

181440, 181441, 181442, 181443, 181444, 181445,
HT-52 & HT-72 1000 N-m 181448 181446
HT-72 1500 N-m 181447 -
HT-72 2000 N'm 181449, 181450 181451
HT-92 4000 N-m - 181452
HT-119 7000 N'm - 181453
HT-52 (HandTorque® Kit) 1000 N-m - 77560
HT-72 (HandTorque® Kit) 2000 N-'m - 77561
HT-92 (HandTorque® Kit) 4000 N-m - 77562

RAS = Riicklaufsperre

HINWEIS: Weitere Informationen iiber HandTorque®-Sitze siehe Seite 9.

Optionales Zubehor

Fir diese HandTorque® Produktreihe ist eine Vielzahl an Verlangerungsstiicken und ringférmigen
MeRwertgebern erhaltlich.



SICHERHEIT

WICHTIG: DIESES WERKZEUG DARF NUR BETRIEBEN WERDEN, WENN ZUVOR DIESE
BEDIENUNGSANLEITUNG GELESEN UND VERSTANDEN WURDE.
BEI NICHTBEACHTUNG BESTEHT DIE GEFAHR VON PERSONEN-UND SACHSCHADEN
DURCH DAS WERZEUG.

Dieses Werkzeug darf nur fir Befestigungsmittel mit Gewinde verwendet werden. Ein anderweitiger
Gebrauch ist nicht zulassig.

Diese Werkzeuge bendtigen eine Abstlitzvorrichtung. Naheres dazu finden Sie im Abschnitt
Abstltzvorrichtung.

Zwischen der Abstltzvorrichtung und dem Werkstlick besteht Quetschgefahr.

Hande immer von der Abstitzvorrichtung fernhalten.

Hande immer vom Werkzeugansatz fernhalten.

EINLEITUNG

Der handgefuhrte Drehmomentvervielfaltiger ist ein Prazisionswerkzeug mithilfe dessen das
Eingangsdrehmoment exakt gemaR dem spezifizierten Verhaltnis vervielfaltigt wird.

Der HandTorque® Drehmomentvervielfaltiger ist ein Planetengetriebesystem. Das duRere Geh&use des
Drehmomentvervielfaltigers, das auch Kranz genannt wird, rotiert in entgegengesetzter Richtung des
Eingangsdrehmoments, auRer die Abstiitzvorrichtung wurde am Kranz montiert. Ohne die
Abstltzvorrichtung wird kein Drehmoment Gber den Antriebsvierkant ausgelibt. Weitere Informationen hierzu
finden Sie im Abschnitt Abstltzvorrichtung (Seite 5).

HandTorque® Drehmomentvervielfaltiger mit einem hohen Untersetzungsverhaltnis (25:1 oder mehr)
bendtigen eine grofle Spannung (Backlash), die aufgebaut werden muss, bevor die Anschraubung von
Schrauben beginnen kann. In diesem Fall wurde eine Ratsche mit Rucklaufsperre (RAS) eingebaut, um die
Anzugsspannung zu erhalten. Weitere Informationen hierzu finden Sie im Abschnitt RAS (Seite 11 — 12).



BETRIEB

Zum Betrieb des handgefuhrten Drehmomentvervielfaltigers ist folgendes erforderlich:-
o Kraftantrieb oder Kraft-Einsatz.
e Abstltzvorrichtung.
e Drehmomentschlissel der Marke Norbar oder vergleichbare Qualitat eines anderen Herstellers.

ANTRIEBSVIERKANT RATSCHE
ANTRIEBSVIERKANT \ /RUCKLAUFSPERRE

RATSCHE

RUCKLAUFSPERRE  ——

ABSTUTZVORRICHTUNG

\

ABSTUTZVORRICHTUNG

Handtorque

! !

1

SEKUNDARER VIERKANT ABTRIEBSVIERKANT ABTRIEBSVIERKANT
Standard - Serien Serien Fiir Kleine Durchmesser
ANTRIEBSVIERKANT
RATSCHE
ANTRIEBSVIERKANT RUCKLAUFSPERRE
RATSCHE
RUCKLAUFSPERRE

ABSTUTZVORRICHTUNG

ABSTUTZVORRICHTUNG \

o

} HandTorg
ABTRIEBSVIERKANT ABTRIEBSVIERKANT
HT4 - Serien Compact Serien
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Abstutzvorrichtung

Wenn der handgefihrte Drehmomentschliissel betatigt wird, dreht sich die Abstitzvorrichtung in
entgegengesetzter Richtung des Abtriebsvierkants. Die Stiitze muss dann voll auf einem festen Korper oder
einer festen Oberflache aufliegen, die an die zu befestigende Schraube angrenzt (siehe Abb. 2).

Sollte sich die Standard-Abstitzvorrichtung fur eine spezielle Anwendung nicht eignen, kann sie entsprechend
angepasst werden. Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Norbar-Vertriebspartner.

Drehmoment Drehmoment

Stitzpunkt

& Stitzpunkt

Vorwartsbetrieb Riickwartsbetrieb

Drehmoment Drehmoment

Stitzpunkt

Stitzpunkt

Vorwartsbetrieb Riickwartsbetrieb

ABBILDUNG 2



WICHTIG: ES MUSS UNBEDINGT DARAUF GEACHTET WERDEN, DASS DIE
ABSTUTZVORRICHTUNG NUR INNERHALB DER IN DEN ABBILDUNGEN 3, 4, 5 UND 6
GEZEIGTEN GRENZEN BETRIEBEN WIRD.

Bei Sonderanwendungen und bei Fallen, bei denen ein extra langer Steckschllssel bendtigt wird, kann die
Standard-Abstltzvorrichtung verlangert werden. Allerdings miissen die in den Abbildungen 3, 4, 5und 6
gezeigten Einschrankungen eingehalten werden.

ACHTUNG: EIN NICHTBEACHTEN DER IN DEN ABBILDUNGEN 3, 4, 5 UND 6
GEZEIGTEN EINSCHRANKUNGEN BEIM MODIFIZIEREN EINER
STANDARD ABSTUTZVORRICHTUNG KANN ZU EINEM VORZEITIGEN
VERSCHLEISS ODER ZU BESCHADIGUNGEN AM ABTRIEB DES
VERVIELFALTIGERS FUHREN.

Verlangerungen fir den Standardantriebsvierkant DURFEN NICHT verwendet werden, da sonst der
Ausgangsantrieb des Werkzeugs ernsthaft beschadigt wird. Fir Anwendungen mit eingeschranktem Zugang
stehen eine Reihe von Ansatzverlangerungen von Norbar zur Verfigung, mit denen das Antriebsstlck richtig
gestutzt wird.

Es ist unerlasslich, dass die Drehmomentstitze direkt an einem festen Kdrper oder einer festen Oberflache
in der Nahe des festzuziehenden Befestigungselements anliegt, sodass die Abstiitzung am Ende der
Drehmomentstitze erfolgt.

Die mitgelieferte Drehmomentstitze wurde so entwickelt, dass sie einen idealen Stutzpunkt bietet, wenn sie
mit einer Fassung in Standardlange genutzt wird. Falls eine extra lange Fassung genutzt wird, kann dies zu
einer Verlagerung der Drehmomentstitze aulRerhalb des sicheren Stutzfensters flhren, wie in den
Abbildungen 3, 4, 5 und 6 gezeigt. Die Standarddrehmomentstitze muss ggf. verlangert werden, um
sicherzustellen, dass sie vollstandig in dem farblich hervorgehobenen Bereich bleibt.

Steckschlissel, normale Lange Steckschlissel, extra lang

Handtorque

\ Reaktionskrafte dirfen nur in /
den schattierten Bereichen
aufgefangen werden

ABBILDUNG 3 - Standard - Serien Sicheres Stltzfenster

Steckschlissel, normale Lange Steckschlissel, extra lang

e
\‘ -
g '>\ Reaktionskrafte dirfen nurin ——» / —
den schattierten Bereichen o
aufgefangen werden g

—

6 ABBILDUNG 4 - Serien Fur Kleine Durchmesser Sicheres Stiitzfenster



Steckschlissel, extra lang

Reaktionskrafte diirfen nurin ——
den schattierten Bereichen
aufgefangen werden

ABBILDUNG 5 — HT4 - Serien Sicheres Stitzfenster

Steckschliissel, normale Lange ¥*

Reaktionskrafte diirfen nur in "

den schattierten Bereichen
aufgefangen werden

ABBILDUNG 6 — Compact Serien Sicheres Stutzfenster



Drehmoment Zum Schraubenanziehen Einstellen (Nicht Kalibriert)

1. Stellen Sie das korrekte Drehmoment fiir die Schraube anhand der Herstellervorgaben oder durch
Berechnung ein. Ein Drehmomentrechner ist auf der Norbar Internetseite (www.norbar.com) verfigbar
und dient als Orientierung fir die Berechnung des Drehmoments, der in Bolzen mit einer bestimmten
GewindegroRe, Drehmoment und Reibwert erzeugt wird.

HINWEIS:  VIELE FAKTOREN KONNEN EINEN EINFLUSS AUF DAS VERHALTNIS ZWISCHEN DEM
DREHMOMENT UND DER INDUKTIVEN LAST HABEN UND MUSSEN DAHER
BERUCKSICHTIGT WERDEN. ZU DIESEN FAKTOREN GEHOREN AUCH DIE
OBERFLACHENBESCHAFFENHEIT UND DIE MENGE/ART DES SCHMIERMITTELS. IN

KRITISCHEN ANWENDUNGEN SOLLTE DAS VERHALTNIS ZWISCHEN DEM DREHMOMENT

UND DER INDUKTIVEN LAST DURCH VERSUCHE MIT DEN TATSACHLICHEN
KOMPONENTEN UND DEM VERWENDETEN SCHMIERMITTEL BESTIMMT WERDEN.

2. Teilen Sie das erforderliche Drehmoment durch das ,Ubersetzugsverhaltnis des Vervielfaltigers (Siehe
Abschnitt zu den technischen Daten auf Seite 14). Sie erhalten den Wert fiir das Eingangsdrehmoment.

Beispiel: Ein HandTorque® HT 1 hat ein ,Multiplikationsverhaltnis“ von 5,2:1, das heif’t, bei einem
Eingabe-Drehmoment von 1 Nm erhalt man ein Ausgabe-Drehmoment von 5,2 Nm mit
einer Toleranz von +4 %.

Um das maximale Ausgabe-Drehmoment des HandTorque® HT 1 von 1,700 Nm zu
erreichen, wird die folgende Rechnung vorgenommen:

1,700 Nm (gewtinschtes Drehmoment)
5,2 (Multiplikationsfaktor)

= 327 Nm (Eingabe-Drehmoment)

3.  Wahlen Sie einen geeigneten Drehmomentschllssel flr das Eingangsdrehmoment. Achten Sie darauf,
dass der Schlussel aus qualitativ hochwertigem Material besteht und regelmafig kalibriert wird.

Drehmoment Zum Schraubenanziehen Einstellen (Kalibriert)

Dieser Abschnitt bezieht sich nur auf HandTorques, fiir die ein Kalibrierungszertifikat (siehe Abbildung 7)
mitgeliefert wurde. Die folgenden Teilenummern werden mit einem Kalibrierungszertifikat geliefert: 181440,
181441, 181442, 181443, 181444, 181445, 181446, 181447, 181448, 181449, 181450, 181451, 181452,
181453, 77560, 77561 und 77562.

1. Stellen Sie das korrekte Drehmoment fir die Schraube anhand der Herstellervorgaben oder durch
Berechnung ein. Ein Drehmomentrechner ist auf der Norbar Internetseite (www.norbar.com) verfigbar
und dient als Orientierung fir die Berechnung des Drehmoments, der in Bolzen mit einer bestimmten
Gewindegréfle, Drehmoment und Reibwert erzeugt wird.

HINWEIS:  VIELE FAKTOREN KONNEN EINEN EINFLUSS AUF DAS VERHALTNIS ZWISCHEN DEM
DREHMOMENT UND DER INDUKTIVEN LAST HABEN UND MUSSEN DAHER
BERUCKSICHTIGT WERDEN. ZU DIESEN FAKTOREN GEHOREN AUCH DIE
OBERFLACHENBESCHAFFENHEIT UND DIE MENGE/ART DES SCHMIERMITTELS. IN
KRITISCHEN ANWENDUNGEN SOLLTE DAS VERHALTNIS ZWISCHEN DEM
DREHMOMENT UND DER INDUKTIVEN LAST DURCH VERSUCHE MIT DEN
TATSACHLICHEN KOMPONENTEN UND DEM VERWENDETEN SCHMIERMITTEL
BESTIMMT WERDEN.



2. Teilen Sie das erforderliche Drehmoment durch das
,Ubersetzugsverhaltnis des Vervielfaltigers wie auf dem R odirsurt vl SN
Kalibrierungszertifikat, das mit dem HandTorque® geliefert @“’!‘“' el L
wurde, angegeben ist. Sie erhalten den Wert fir das
Eingangsdrehmoment. CERTIFICATE OF CALIBRATION
Model: 180203 HT52-22 1000 N.m AWUR 3/8" IP %" OP

Serial No.: 1234567890
Maximum Torque Capacity (N-m): 1000.0

HINWEIS: Kalibrierte HandTorques werden mit einem Dets of Caltatin, _9 Deo 2021
einzigartigen Kalibrierungszertifikat geliefert, auf e T
Series 2 Series 3 Series 4

dem das einzigartige SSesi]
»Multiplikationsverhaltnis“ des \ o (e | o | | o

- £00.0 26.541 28.083 27.148 26.853
HandTorques hervorgehoben ist. \m

1000.0 5.436 46.811 45.922

Diese HandTorques haben eine leichte o : .
Abweichung in Bezug auf die Multiplier Mehan Ratlc( 21.84.1)
Getriebeiibersetzung, sodass fiir genauere
Ergebnisse das Verhaltnis auf dem
Kalibrierungszertifikat genutzt werden sollte.

Calibration Methad
The asove device was caliales by mountng wilh iTs ‘olational axis verlica o a purpose designed
fietre,

The cutpul drive v connueled to ground via a calisraled forgue Vansduser of suitable eique capasity
The road ansducer of

alies.
o inal The auiput giive o Lh device

e fof the sulpul
ted through 90 ciag

ured iput and nerinal oubst brues for

Verstarker von Norbar wurden so entwickelt, dass jeder Getriebestufe

i thes partmarca of the above ¢ nationzl fracuzbilty

Thes targue tust o ipr slitatins ~as e
thraugh the 7allowing laaaatory which is UKAS sccredited 1o IS0 17025:2017

ein bestimmtes Geschwindigkeitsverhaltnis zugeordnet ist. Wenn Rt e e
beispielsweise ein 25:1-Getriebe 2 Stufen hat, die jeweils ein ,

. . . » . . . . Input Transducer Serial Number. 88865 Cert No.: 260780
Geschwindigkeitsverhaltnis von 5,45:1 aufweisen, erhalt man ein Olfin T aricer Setial b . (86305, Gl NE 28160

Gesamtgeschwindigkeitsverhaltnis von 29,75:1. Kalkuliert man die

Effizienz des Getriebes ein, ergibt der Multiplikationsfaktor ein

Verhiltnis von ungefahr 25-1. ABBILDUNG 7 — Bei der Compact Series

mitgeliefertes Kalibrierungszertifikat (fir

Berechnungen des Ausgabe-Drehmoments sind daher eine Frage anwendbare Modelle siehe oben).

einfacher Arithmetik mit einem geringen Risiko einer fehlerhaften

Vorspannung des Befestigungselements aufgrund von Umwandlungsfehlern. Verstarker anderer Hersteller
bendtigen haufig Graphen oder Formeln, um das Eingabe-Drehmoment zu berechnen, damit ein bestimmtes
Ausgabe-Drehmoment erreicht wird.

Beispiel: Das Kalibrierungszertifikat des HandTorque® HT-52 in Abbildung 7 zeigt ein
Multiplikationsverhaltnis von 21,84:1, dies bedeutet, dass man bei einem Eingabe-Drehmoment
von 1 Nm ein Ausgabe-Drehmoment von 21,84 Nm erhalt, mit einer Toleranz von +4 %.

Um das maximale Ausgabe-Drehmoment des HandTorque® HT-52 von 1,000 Nm zu erreichen,
wird die folgende Rechnung vorgenommen:

1,000 Nm (gewtinschtes Drehmoment)
21,84 (Multiplikationsfaktor)

= 46 Nm (Eingabe-Drehmoment)

3.  Wahlen Sie einen geeigneten Drehmomentschllssel fir das Eingangsdrehmoment. Achten Sie darauf,
dass der Schlussel aus qualitativ hochwertigem Material besteht und regelmafiig kalibriert wird.

Die Modelle HT 52, 72 und 92 der Compact Series werden auch als Teil eines Satzes geliefert, in dem ein
Norbar- NorTorque®-Drehmomentschraubenschliissel und ein Transportkoffer enthalten sind. In der
folgenden Tabelle wird die Auswahl an verfligbaren HandTorque®-Séatzen im Einzelnen aufgefiinrt:

. Inhalt des Satzes
Teilenummer

®_
des Satzes HandTo__r que Drehmomentschraubenschliissel
Verstarker

18186 HT-52 (77560) NorTorque®-60-Doppelskala (130101)
18192 HT-72 (77561) NorTorque®-100-Doppelskala (130103)
18195 HT-92 (77562) NorTorque®-200-Doppelskala (130104)

Der HandTorque®-Satz hat eine kombinierte Genauigkeit von +6,5 %. Diese erhalt man durch eine
Kombination der Toleranz von +3 % des NorTorque®-Drehmomentschraubenschllissels mit der
Walzabweichung des HandTorque®-Getriebes.

HINWEIS: Die Genauigkeit von +6,5 % gilt nur, wenn das Multiplikationsverhaltnis auf dem
Kalibrierungszertifikat genutzt wird und die Abstiitzung innerhalb der in Abbildung 6
dargestellten Parameter erfolgt.



Drehmoment Zum Schraubenlosen Einstellen

1.

3.

Um zu gewahrleisten, dass der Vervielfaltiger nicht Gberlastet wird, wird die Verwendung eines
Drehmomentschlissels auch beim Lésen von Schrauben empfohlen.

Teilen Sie das maximale Ausgangsdrenmoment durch das ,Ubersetzugsverhéltnis. Sie erhalten den
Hochstwert fur das Eingangsdrehmoment.

Wahlen Sie einen geeigneten Drehmomentschlissel fir das Eingangsdrehmoment.

HINWEIS:  BEI EINIGEN DREHMOMENTSCHLUSSELN IST BEI BETRIEB GEGEN DEN

UHRZEIGERSINN KEIN ,,KLICKEN“ ODER ,,KNACKEN“ ZU HOREN.

Vervielfaltiger Bedienen

1.

Rusten Sie den Vervielfaltiger mit dem fiir die anzuziehende Schraube korrekten Kraftantrieb bzw.
Kraft-Einsatz aus.

Stecken Sie den Vervielféltiger so auf die Schraube, dass sich die Abstutzvorrichtung neben dem
Drehmomentpunkt befindet. Siehe Abbildung 2.

Stecken Sie den Drehmomentschlissel auf den Vervielfaltiger mit der Einstellung wie unter
,0rehmoment zum Schraubenanzug einstellen* beschrieben.

Betatigen Sie den Drehmomentschlissel wie gewohnt bis Sie ein ,Klicken“ oder ,Brechen® héren. Durch
langsame und gleichférmige Verwendung des Drehmomentschliissels erzielen Sie genauere
Ergebnisse.

HINWEIS: FUR BESSERE GENAUIGKEIT KANN EIN MERWERTGEBER ZUR MESSUNG DES

EINGANGS- UND AUSGANGSDREHMOMENTS VERWENDET WERDEN.
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RATSCHE MIT RUCKLAUFSPERRE
Zweck Der Ratsche Mit Riucklaufsperre (RAS)

Die meisten Vervielfaltiger mit einem Drehmomentverhaltnis von 25:1 und mehr sind mit einer Ratsche mit
Rucklaufsperre ausgestattet. Der Vervielfaltiger funktioniert in diesem Fall als eine Feder, die vollstéandig
gespannt werden muss, bevor ein Anziehen bzw. Losen von Schrauben mdglich ist.

Dank der Ratsche wird gewahrleistet, dass die ,Feder” gespannt bleibt und jeder weitere
Eingangsdrehmoment direkt auf die Schraube lbertragen wird.

Machen Sie sich mit der Funktionsweise des Werkzeugs vertraut, indem Sie ein niedriges Drehmoment
anwenden und die aufgebaute Spannung zurtickschnellen lassen.

Es gibt zwei verschiedene Arten von Ratschen mit Riicklaufsperre, mit denen der HandTorque® ausgerustet
sein kann, wie in Abbildung 8 unten gezeigt wird. Die links auf der Seite dargestellte Ratsche mit
Ricklaufsperre erfordert einen Sechskantschliissel, um sie in der neutralen Position festzustellen. Die rechts
auf der Seite dargestellte Ratsche mit Ricklaufsperre rastet automatisch in der neutralen Position ein, ohne
dass ein Sechskantschlissel benétigt wird.

Betrieb Der Ratsche Mit Rucklaufsperre

Bitte aufmerksam lesen

1. Positionieren Sie den Richtungswahlhebel der Ratsche fiir die entsprechende Betriebsrichtung:

Rechtslaufiger Betrieb/ Schrauben anziehen

Neutrale Position:

Positionieren Sie den Richtungswahlhebel der
Ratsche zentral. Je nach Modellart wird fir das
Einrasten in der Position ein Sechskantschlissel
bendtigt. Vergewissern Sie sich vor
Inbetriebnahme, dass der Antriebsvierkant in beide
Richtung frei rotiert.

Linkslaufiger Betrieb/ Schrauben I6sen

ABBILDUNG 8

Priifen Sie die Rotationsrichtung und stellen Sie sicher, dass die Ratsche frei bedient werden kann.

Or CW = Rechtslaufiger

Or CCW = Linkslaufiger

Or N = Neutrale

/ ACHTUNG: VERWENDEN SIE DAS WERKZEUG NICHT, WENN DIE RATSCHE NICHT
/ FREI BEDIENT WERDEN KANN.

11



2. Zur Anwendung des Drehmoments beachten Sie die Hinweise im Abschnitt Einstellen und Bedienen des
Vervielfaltigers. Stellen Sie die Richtung der Ratsche mit Rucklaufsperre wie in Abbildung 8 dargestellt ein.

3. Zum Entfernen des Vervielfaltigers bauen Sie vorsichtig Spannung im Getriebe auf bis der
Richtungswahlhebel der Ratsche in die neutrale Position gestellt werden kann. Lassen Sie den
Drehmomentschliissel langsam linkslaufig rotieren bis der Vervielfaltiger freigegeben wird.

3.1 Spannen Sie die Drehmomentschlissel y %

ABBILDUNG 9

3.2 Wahrend die Ratsche weiterhin unter Spannung steht, stellen Sie den
Richtungswahlhebel der Ratsche in die linkslaufiger position:

ABBILDUNG 10

3.3 Lassen Sie den Drehmomentschlissel langsam rotieren bis der Vervielfaltiger freigegeben wird.

ABBILDUNG 11

Kann die aufgebaute Spannung nicht mit einer Schliisselumdrehung abgebaut werden, schieben Sie den
Richtungswahlhebel der Ratsche zurtiick in die rechtslaufige Richtung und bringen Sie die Ratsche so wieder
in Position. Positionieren Sie den Drehmomentschlissel wieder und gehen Sie gemaf Prozedur Nr. 3 vor bis
die aufgebaute Spannung vollstandig abgebaut ist.

4. Das Werkzeug kann jetzt von dem Verbindungselement genommen werden.

5. Machen Sie sich mit der Funktionsweise des Werkzeugs vertraut, indem Sie einen niedrigen
Drehmoment anwenden und die aufgebaute Spannung zurlickschnellen lassen.

Es wird empfohlen, das Riicklaufsperre-Eingangsgetriebe und die Zdhne der Ratsche jahrlich durch
einen von Norbar zugelassenen Handler auf Verschlei und Beschadigungen prifen zu lassen.

12



WARTUNG

Abriebsvierkant

Die einzige Wartungsarbeit des Betreibers fiir diese HandTorque® Drehmomentvervielfaltiger ist das
Austauschen der Abtriebsvierkante, sollten diese beschadigt werden. Um das Gerat und Getriebe vor (vor
allem durch ein Uberdrehen verursachte) Schaden zu schiitzen, wurde der Abtriebsvierkant/Welle so
entwickelt, dass er bei einem Uberdrehen abbricht. Somit werden interne Bauteile geschiitzt, und der
Vierkant kann leicht ausgetauscht werden.

In einigen Fallen kann der Antriebsvierkant nicht ohne den Ausbau des Getriebes entfernt werden. In diesen
Fallen sollte der handgeflihrte Drehmomentvervielfaltiger zur Reparatur an Norbar oder einen von Norbar
zugelassenen Handler geschickt werden.

In einigen Fallen kann der Abtriebsvierkant jedoch ohne den Ausbau des Getriebes ausgetauscht werden.
In diesen Fallen muss der Bolzen, der den Abtriebsvierkant an seiner Position halt (Bolzen ist entweder M4
oder M5) entfernt werden.

Entfernen Sie anschlieBend den gebrochenen/defekten Abtriebsvierkant.
Bauen Sie den neuen Abftriebsvierkant ein.

Setzen Sie einen neuen Bolzen ein und ziehen Sie diesen fest (4,7 N-m fir M4-Bolzen und 9 N-m fiir M5-Bolzen)

ABBILDUNG 12

Alle anderen Wartungs- und Reparaturarbeiten miissen von der Fa. Norbar oder einem beauftragten Handler
ausgefuhrt werden und sind Teil des Kundendiensts. Die Zeitabstande, in denen Wartungsarbeiten
notwendig werden, hangen von der Belastung und Betriebsumgebung ab.

Reinigung

Halten Sie das Werkzeug immer sauber, um héchste Sicherheitsstandards zu garantieren. Verwenden Sie
keine scheuernden Reinigungsmittel oder Losungsmittel.

13



TECHNISCHE DATEN

Standard - Serien

Maximales Ausgabe- Eingabe- Ausgabe-
Teile - Nr Drehmoment Verhiltnis Vierkant Vierkant

__zoll | zol
HT 1/5 16010 1700 1250 5,2:1 s "
HT 2/5 HD 16012.HD 1700 1250 5,2:1 V24 1”
HT 2/5 HD 16030.HD 1700 1250 5,21 Zs 1”
HT 2/25 HD 16034.HD 1700 1250 27:1 V2’ 1”
HT 2/25 AWUR 16088 1700 1250 27:1 Za Y
HT 2/25 AWURHD  16089.HD 1700 1250 27:1 V2’ 1”
HT 5/5 16014 3400 2500 5,2:1 Y 1”
HT 5/25 16028 3400 2500 271 Zs 1”
HT 5/125 16064 3400 2500 135:1 s 17
HT 5/25 AWUR 16090 3400 2500 271 Zs 1”
HT 6/5 16016 3400 2500 5,2:1 Y’ 1%
HT 6/25 16024 3400 2500 271 Zs 1%
HT 6/25 AWUR 16092 3400 2500 27:1 V2" 1%
HT 6/125 AWUR 16093 3400 2500 135:1 s 1%
HT 7/5 16067 6000 4425 5,2:1 V24 1%
HT 7/25 16018 6000 4425 27:1 s 1%
HT 7/25 AWUR 16065 6000 4425 27:1 V2" 1%
HT 7/125 AWUR 16068 6000 4425 135:1 s 1%
HT 9/25 16059 9500 7000 27:1 V24 1%
HT 9/25 AWUR 16070 9500 7000 27:1 4 1%
HT 9/125 AWUR 16071 9500 7000 135:1 Zs 1%
HT 11/25 16082 20000 14700 27:1 4 2V
HT 11/125 AWUR 16049 20000 14700 135:1 Zs 2%
HT 13/125 AWUR 16053 47500 35000 135:1 Y/ 2%
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Serien Fir Kleine Durchmesser

Maximales Ausgabe- Eingabe- Ausgabe-
Teile - Nr Drehmoment Verhiltnis Vierkant Vierkant

—Nm | brh
HT 30/5 18003 3000 2200 5,2:1 78 1”
HT 30/15 AWUR 18004 3000 2200 15:1 5 1”
HT 30/25 AWUR 18006 3000 2200 271 VZ3 1”
HT 60/25 AWUR 18008 6000 4425 271 2 1%
HT 60/25 18009 6000 4425 271 123 1%
HT 60/125 18013 6000 4425 135:1 V5 1%
HT4 - Serien
Maximales Ausgabe- Ausgabe-
Teile - Nr Drehmoment Verhiltnis Vierkant Vierkant
HT4/15.5 17022 3000 2200 15,5:1 123 1”
HT4/26 17021 4500 3300 26:1 V5 1”

Compact Serien

Teile - Nr Drehmoment Verhaltnis | Vierkant | -Vierkant
_ Nm | Ibfft | | zoll | zoll

HT-52/4.7 181440 1000 740 4,71 3 78
HT-52/22.2 181441 1000 740 22,2:1 % 7%
HT-52/22.2 181442 1000 740 22,2:1 VZ8 74
HT-52/22.2 AWUR 181443 1000 740 22,2:1 %" 7%
HT-52/22.2 AWUR 181444 1000 740 22,2:1 V23 %
HT-52/22.2 AWUR 181445 1000 740 22,2:1 % 1”
HT-52/22.2 AWUR 181446 1000 740 22,2:1 VZ3 17
HT-72/5.2 181447 1500 1100 5,21 V5 1”
HT-72/5.2 181448 1000 740 5,21 /% 74
HT-72/5.2 181449 2000 1450 5,2:1 % 17
HT-72/27 181450 2000 1450 27:1 /3 1”
HT-72/27 AWUR 181451 2000 1450 27:1 V5 1”
HT-92/25 AWUR 181452 4000 2950 25:1 VZ3 17

HT-119/25.5 AWUR 181453 7000 5100 25,5:1 V3 1%
HT-52 (HandTorque® Kit) 77560 1000 740 22,2:1 V23 %
HT-72 (HandTorque® Kit) 77561 2000 1450 27:1 /3 1”
HT-92 (HandTorque® Kit) 77562 4000 2950 25:1 VZ8 17

HINWEIS: Einige der Verhaltniszahlen in der oben stehenden Tabelle sind nur eine grobe
Orientierungshilfe. Um genauere Ergebnisse zu erhalten, nutzen Sie bitte das
Multiplikationsverhiltnis auf Inrem Kalibrierungszertifikat, das mit Inrem HandTorque®
geliefert wurde (siehe Seite 9)
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FEHLERSUCHE

Folgende Tabelle gilt als Orientierungshilfe, kontaktieren Sie bei komplexeren Stérungen bitte lhren Norbar

Handler oder Norbar direkt.

| Storung | Mdgliche Abhilfe

Antriebsvierkant ausgerissen

Antriebsvierkant rotiert, aber nicht der
Abtriebsvierkant

Der Antriebsvierkant rotiert nicht

16

Siehe Abschnitt Wartung

Schwerer Schaden der Innenverzahnung! Schicken Sie das
Gerat zur Reparatur an Norbar oder deren Handler (Prifen Sie,
dass der RAS-Richtungshebel nicht in neutraler Position ist)
Prifen Sie, dass der RAS-Richtungshebel nicht in neutraler
Position ist.



AUFZEICHNUNGEN
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NUMEROS DE PIEZA INCLUIDOS EN ESTE MANUAL

Este manual describe la instalacion y la utilizacion de los multiplicadores de par manuales Norbar
HandTorque®.

Serie Estandar

Modelo Maxima N.° De Pieza
Torsion | SinAWUR Con AWUR

HT1&HT2 1700 N'm 16010, 16012.HD, 16030.HD, 16034.HD 16088, 16089.HD
HT5&HT6 3400 N'm 16014, 16028, 16064, 16016, 16024 16090, 16092, 16093
HT 7 6000 N'm 16018, 16067 16065, 16068
HT 9 9500 N'm 16059 16070, 16071
HT 11 20000 N'm 16082 16049
HT 13 47500 N-m - 16053

Serie de Diametro Pequeio

oo | Wima
Torsion | ———Sin AWUR [ Gon AWoR

HT 30 3000 N'm 18003 18004, 18006
HT 60 6000 N-m 18009, 18013 18008
Serie HT4
Modelo Maxima N.° De Pieza
Torsion | SinAWUR | Con AWUR
HT 4 3000 N'm - 17022
HT 4 4500 N'm - 17021

Serie Compacta

Modelo Maxima N.° De Pieza
Torsion | SinAWUR | Con AWUR

HT-52 & HT-72 1000 N-m 181440, 115233111113 181442, 181443, 11%1111% 181445,
HT-72 1500 N-m 181447 -
HT-72 2000 N'm 181449, 181450 181451
HT-92 4000 N'm - 181452
HT-119 7000 N'm - 181453
HT-52 (HandTorque® Kit) 1000 N-m - 77560
HT-72 (HandTorque® Kit) 2000 N-m - 77561
HT-92 (HandTorque® Kit) 4000 N-m - 77562

AWUR (por sus siglas en inglés) = Trinquete antirretorno.

NOTA: Para mas informacién sobre los kits HandTorque®, véase pagina 9

Extras Opcionales

Esta disponible una amplia variedad de extensiones del morro y de transductores de tension anulares que
se adapta a la gama de pares manuales.



SEGURIDAD

IMPORTANTE: LEA ESTAS INSTRUCCIONES ANTES DE UTILIZAR LA HERRAMIENTA. DE LO
CONTRARIO, PUEDE SUFRIR LESIONES O CAUSAR DANOS A LA MAQUINA.

Esta herramienta esta pensada para usarse con elementos de sujecion roscados. Cualquier otro uso no es
aconsejable.

Este tipo de herramienta necesita una barra de reaccion. Consulte la seccién sobre reaccion de torsion.

Existe riesgo de aplastamiento entre la barra de reaccion y la pieza de trabajo.

Mantenga las manos alejadas de la barra de reaccion.

Mantenga las manos alejadas de la salida de la herramienta.

INTRODUCCION

El multiplicador de par manual es una herramienta de precisién que multiplicara la torsiéon de entrada
exactamente por el indice especificado.

El multiplicador de par manual es un sistema de engranajes universal. La cubierta exterior del multiplicador,
conocida como corona circular, rotara en la direccion contraria a la torsion de entrada a no ser que se ajuste
un brazo de reaccion a la corona circular. Sin el brazo de reaccion, no se aplica ningun tipo de torsion a
través del cuadro transmisor. Consulte la seccion sobre reaccion de torsién, pagina 5, para obtener mas
detalles.

Los multiplicadores de par manuales con una caja de engranajes de indice alto (25:1 0 mas) necesitan
cierta cantidad de retorno (contragolpe) para estar ajustados antes de realizar cualquier trabajo de apriete
en la tuerca. En este caso se ajusta un trinquete antirretorno (AWUR, por sus siglas en inglés) para retener
todas las fuerzas de retorno. Consulte la seccion sobre AWUR, pagina 11 a 12, para obtener mas detalles.



INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

Para usar el multiplicador de par manual necesitara los siguientes elementos:
e Enchufes de impacto de calidad o de accionamiento.
e Un brazo de reaccién.

e Una llave de torsion Norbar u otra llave de torsion de calidad.
CUADRO TRANSMISOR DE ENTRADA TRINQUETE

\ ANTIRRETORNO

CUADRO TRANSMISOR DE ENTRADA

TRINQUETE ANTIRRETORNO \

PLACA DE REACCION

\

PLACA DE REACCION

\

!

! !

CUADRO AUXILIAR CUADRO TRANSMISOR DE SALIDA CUADRO TRANSMISOR DE SALIDA

Serie Estandar Serie de Diametro Pequeiio

CUADRO TRANSMISOR DE ENTRADA

CUADRO TRANSMISQOR DE ENTRADA

TRINQUETE —»
TRINQUETE ANTIRRETORNO ANTIRRETORNO !

PLACA DE REACCION

e -
|
—-— PLACA DE REACCION g
CUADRO TRANSMISOR T
DE SALIDA
CUADRO TRANSMISOR
DE SALIDA
Serie HT4 Serie Compacta

ILUSTRACION 1



Reaccion De Torsion

Cuando el par manual esta en funcionamiento, la placa de reaccion rota en la direccion inversa al cuadro
transmisor de salida, y es necesario dejar que se apoye completamente en un objeto o superficie sélida
adyacente al perno que desea apretar (consulte la ilustracion 2).

Si la placa de reaccién estandar no es apta, se puede adaptar. Consulte a su distribuidor Norbar para que le
asesore

Reaccion

Reaccion
Funcionamiento En El Sentido De Funcionamiento En El Sentido
Las Agujas Del Reloj Contrario a Las Agujas Del Reloj

Reaccion

L Reaccion

Funcionamiento En El Sentido De Funcionamiento En El Sentido
Las Agujas Del Reloj Contrario a Las Agujas Del Reloj

ILUSTRACION 2



IMPORTANTE: ASEGl"JRESE DE QUE LA PLACA DE REACCION SOLO SE UTILIZA DENTRO DE
LOS LIMITES MOSTRADOS EN LAS FIGURAS 3,4,5Y 6.

Para aplicaciones especiales, o cuando se deben utilizar enchufes especialmente profundos, es posible
extender el brazo estandar, pero solo dentro de los limites que se muestran en las figuras 3, 4, 5y 6.

AN ADVERTENCIA: SINO SE RESPETAN LOS LIMITES QUE SE MUESTRAN EN LAS
/ \ FIGURAS 3,4,5Y 6 A LA HORA DE MODIFICAR LAS PLACAS DE

\ REACCION ESTANDAR O HACER PLACAS ESPECIALES, EL
D TRANSMISOR DE SALIDA DEL MULTIPLICADOR PUEDE SUFRIR UN
DESGASTE PREMATURO O DANOS.

No se deben utilizar extensiones del cuadro transmisor estandar, ya que podrian causar dafos graves al
transmisor de salida de la llave. Norbar fabrica una gama amplia de extensiones del morro para aplicaciones
de acceso dificil y éstas estan disefiadas para soportar el transmisor final correctamente.

Es esencial que la barra de reaccion descanse correctamente sobre un objeto o superficie sélidos
adyacentes para apretar el perno, con la reaccién tomada al final de la barra de reaccion.

La barra de reaccién suministrada ha sido disefiada para dar un punto de reaccion ideal cuando se utiliza con
un enchufe de longitud estandar. Si se utiliza un enchufe extralargo, puede sacar la barra de reaccién de la
ventana de reaccién de seguridad, tal y como se muestra en la figura 3, 4, 5 y 6. Es posible que sea necesario
extender la barra de reaccion estandar para asegurar que permanece entera dentro del area sombreada.

Enchufe de longitud estandar Enchufe de longitud extra

La reaccion de torsion se debe dar ————
solo en las areas sombreadas

ILUSTRACION 3 — Serie Estandar Ventana de reaccion de seguridad

Enchufe de longitud estandar Enchufe de longitud extra

‘v

B La reaccion de torsion se debe dar ———» o
solo en las areas sombreadas g

ILUSTRACION 4 — Serie de Diametro Pequefio Ventana de reaccion de seguridad



. Enchufe de longitud estandar

Enchufe de longitud extra ‘

B

~_

La reaccion de torsion se debe dar
solo en las areas sombreadas

ILUSTRACION 5 — Serie HT4 Ventana de reaccion de seguridad

i
Enchufe de longitud estandar Enchufe de longitud extra

La reaccion de torsion se debe dar ———— >
solo en las areas sombreadas

ILUSTRACION 6 — Serie Compacta Ventana de reaccién de seguridad



Ajuste De La Torsion Para Apretar Pernos (No Calibrado)

1. Establezca la cifra de torsién correcta para el perno segun las instrucciones del fabricante o mediante
los calculos necesarios. En la pagina Web de Norbar (www.norbar.com) puede encontrar un calculador
de tension de torsidn, que puede usar para calcular la tension generada en un perno por una medida
de rosca, torsion y friccion dadas.

NOTA: Son muchos los factores que influyen en la relacién torsién/carga inducida y se debe
prestar atencion a factores como el acabado de la superficie y cantidad/tipo de
lubricacion. En aplicaciones importantes, la relaciéon entre torsion y carga inducida se
debe determinar mediante la realizacion de pruebas con los componentes reales y la
lubricacion que se vaya a usar.

2. Divida la torsion necesaria entre el "factor de multiplicacion" del multiplicador (Véase la seccion de
Especificaciones, pagina 14). Asi se obtiene la torsion de entrada.

Ejemplo: HandTorque® HT 1 tiene un "indice de multiplicacién" de 5,2:1, por lo que para un par de
entrada de 1 N m, existe un par de salida de 5,2 N-m, con un +4% de tolerancia.

Para alcanzar el par de salida maximo de HandTorque® HT 1 de 1700 N-m se realiza el
siguiente calculo:

1700 (par necesario)
5,2 (factor de multiplicacion)

= 327 N m (par de entrada)

3. Seleccione una llave de torsion adecuada para la torsion de entrada. La llave debe ser de alta calidad y
se debe calibrar con regularidad.

Ajuste De La Torsion Para Apretar Pernos (Calibrado)

Esta seccion solo se aplica a los HandTorque® que tengan un certificado de calibracion (véase figura 7). Los
siguientes numeros de piezas vienen con un certificado de calibracion: 181440, 181441, 181442, 181443,
181444, 181445, 181446, 181447, 181448, 181449, 181450, 181451, 181452, 181453, 77560, 77561 y
77562.

Norbar Torque Tools Ltd
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NOTA: El HandTorque® calibrado viene con un certificado
de calibracion que subraya el indice de
multiplicacion tnico del HandTorque®. Este
HandTorque® tendra una ligera variacion en el
indice de la caja de cambios, por lo que para unos
resultados mas precisos, debera utilizarse el indice en el certificado de calibracion.

ILUSTRACION 7 — Certificado de calibracion
suministrado con series compactas (véase
arriba para modelos aplicables).



Los multiplicadores Norbar estan creados de manera que cada etapa de engranaje tenga un indice de
velocidad especifico. Por ejemplo, una caja de cambios 25:1 tiene dos etapas, cada una con un indice de
velocidad de 5,45:1, lo que da un indice de velocidad general de 29,75:1. Si se tiene en cuenta la eficacia
de la caja de cambios, el factor de comunicacion dara un indice de 25:1 aproximadamente.

Los calculos de pares de salida, por lo tanto, son objeto de simple aritmética con un pequefio riesgo de
carga de los pernos debido a los errores de conversion. Otros multiplicadores de los fabricantes necesitan
normalmente graficos o férmulas para calcular el par de entrada para alcanzar una salida particular.

Ejemplo: El certificado de calibracion de HandTorque® HT-52 en la figura 7 muestra un indice de

multiplicacion de 21,84:1, lo que quiere decir que por cada 1 N-m de entrada, 21,84 N-m son
de salida, con una tolerancia de +4%.

Para alcanzar el par de salida maximo de HandTorque® de 1000 N m se realiza el siguiente
calculo:

1000 (par necesario)
21,84 (factor de multiplicacion)

= 46 N m (par de entrada)

3. Seleccione una llave de torsién adecuada para la torsidon de entrada. La llave debe ser de alta calidad y
se debe calibrar con regularidad.

Los modelos de las series HT 52, 72 y 92 Compact también pueden formar parte de un kit que incluya una
llave dinamométrica Norbar NorTorque® y un estuche. La tabla que se encuentra a continuacion detalla el
indice de los kits de HandTorque® disponibles:

Contenido del kit

N.° de parte Multiplicador del
del kit i atri
el Ki Llave dinamométrica
18186 HT-52 (77560) MDL 60 Escala dual (130101)
18192 HT-72 (77561) MDL 100 Escala dual (130103)
18195 HT-92 (77562) MDL 200 Escala dual (130104)

El kit HandTorque® tiene una precision combinada de +6,5%. Esto se toma de una combinacion de

tolerancia de llave dinamométrica de +3% NorTorque® y la variacion de trabajo de la caja de cambios del
HandTorque®.

NOTA: La precision de +6,5% solo es valida si se utiliza el indice de multiplicacién proporcionado
en el certificado de calibracién y la reacciéon se toma dentro de los parametros
demostrados en la figura 6.



Ajuste De La Torsion Para Aflojar Pernos

1.

3.

Para garantizar que el multiplicador no se sobrecargue, se recomienda usar una llave de torsion incluso
para aflojar pernos.

Divida la salida maxima del multiplicador entre el "factor de multiplicacion". Asi se obtiene la torsién de
entrada maxima.

Seleccione una llave de torsion adecuada para la torsién de entrada.

NOTA: Algunas llaves de torsion no se activaran ("clic" o "parada") cuando se usen en la

direccion contraria a las agujas del reloj.

Funcionamiento Del Multiplicador

1.

Ajuste el multiplicador con el tamafio correcto de enchufe de impacto de calidad o de accionamiento
que se adapte al perno que se va a apretar.

Ajuste el multiplicador al perno con la placa de reaccidn adyacente al punto de reaccion. Consulte la
ilustracion 2.

Ajuste la llave de torsion al multiplicador, como se indica en "Ajuste de la torsion para apretar pernos".

Use la llave de torsion de la forma habitual hasta que haga clic o se detenga. El uso cuidadoso y
uniforme de la llave de torsion proporcionara resultados mas precisos.

CONSEJO: Para obtener una precision extra, se puede usar un transductor de torsion para medir la

torsion de salida o de entrada.
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TRINQUETE ANTIRRETORNO
Objetivo Del Trinquete Antirretorno (AWUR)

Un gran namero de multiplicadores con indices de 25:1 y superiores incluyen un trinquete antirretorno. Se
puede entender el multiplicador como un muelle que se puede enrollar completamente antes de realizar
cualquier trabajo en el que haya que apretar o aflojar el perno.

El AWUR garantiza que el "muelle" esté enrollado y que cualquier otra entrada de torsién en el multiplicador
se aplique directamente al perno.

Familiaricese con la herramienta aplicando primero torsiones bajas y eliminando el retorno.

Existen dos tipos diferentes de AWUR que pueden equiparse en su HandTorque® tal y como se demuestra
en la figura 8. El AWUR que se muestra en el lado izquierdo de la pagina requiere una llave hexagonal para
bloquear en posicién neutra. EI AWUR del lado derecho de la pagina se bloqueara de forma automatica en
la posicién neutra sin la necesidad de una llave hexagonal.

Funcionamiento Del Trinquete Antirretorno
Lea con atencion

1. Coloque el selector de direccion del trinquete en la direccion de funcionamiento deseada:

En el sentido de las agujas del
reloj/apretar pernos

Posicion Neutral:

Centre el selector de direccion del trinquete.
Dependiendo del tipo de modelo, puede que sea
necesario bloquear con una llave
hexagonal.Compruebe que el cuadro de entrada
rota sin impedimentos en ambas direcciones antes
de empezar a usar la herramienta.

En el sentido contrario a las agujas del
reloj/aflojar pernos

ILUSTRACION 8

Compruebe la direccion de la rotacién y asegurese de que el trinquete funciona sin impedimentos.

O CW = en el sentido de las agujas del reloj

W=l O CCW = en el sentido contrario al de las agujas del reloj

O N = Neutro
\ ADVERTENCIA: NO USE LA HERRAMIENTA S| EL TRINQUETE NO PUEDE
i FUNCIONAR SIN IMPEDIMENTOS.
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Para aplicar la torsion, siga las instrucciones que se han dado anteriormente para ajustar y usar el
multiplicador. Establezca la direccién de funcionamiento para el trinquete antirretorno tal y como se
muestra en la ilustracién 8.

Para retirar el multiplicador, aplique presién con cuidado en la caja de engranajes hasta que el
selector de direccion del trinquete se pueda mover hacia la posicion neutral. Deje que la llave rote
despacio en el sentido contrario a las agujas del reloj hasta que el muitiplicador esté liberado.

3.1 Aplique presion en la llave de torsion. y ‘

ILUSTRACION 9

3.2 Aplicando presion en la llave, mueva el selector de direccion del trinquete en el
sentido contrario al de las agujas del reloj:

ILUSTRACION 10

3.3 Deje que la llave de torsién rote despacio hasta que el multiplicador esté liberado. Mantenga el
selector de direccion del trinquete colocado en el cuerpo del dispositivo.

ILUSTRACION 11

Si el retorno no se puede liberar con un movimiento de la llave, vuelva a engranar el trinquete volviendo a
colocar el selector de direccién del trinquete en la direccién de las agujas del reloj. Coloque otra vez la llave
y siga el procedimiento 3 hasta que el retorno esté completamente liberado.

Ahora se puede retirar la herramienta del elemento de sujecion.

Familiaricese con esta herramienta aplicando primero torsiones bajas y eliminando el retorno.

Es recomendable que su distribuidor autorizado de Norbar revise los dientes del trinquete y del
engranaje de entrada del conjunto antirretorno todos los anos, para evaluar el desgaste o los dafios.

12



MANTENIMIENTO

Cuadro Transmisor De Salida

El Unico mantenimiento que debe realizar el usuario de los multiplicadores de par manuales es la sustitucion
de los cuadros de salida en caso de que estén dafados. Para evitar danos en el interior de la herramienta
(especialmente ocasionados por una sobrecarga de torsion), el cuadro transmisor de salida/eje se ha
disefiado para que se seccione antes de que los dafios se produzcan. De esta forma, se evitan averias
internas mas graves y resulta mas facil sustituir el cuadro.

En algunos casos, el cuadro transmisor no se podra retirar sin desmontar la caja de engranajes. Cuando
esto suceda, el multiplicador de par manual debe enviarse a Norbar o a un agente autorizado para que se
repare.

Sin embargo, en muchos casos el cuadro transmisor se puede sustituir sin desmontar la caja de engranajes.
En estos casos retire el perno sujetando el cuadro transmisor en posicion (el perno debe ser M4 o M5).
Después, retire el cuadro transmisor roto/dafiado.

Coloque el nuevo cuadro transmisor.

Coloque el perno nuevo y apriete (4,7 N.m para pernos M4 y 9 N.m para pernos M5)

ILUSTRACION 12
Cualquier otra tarea de mantenimiento o reparacion debe realizarla Norbar o un agente autorizado por

Norbar, y debe formar parte de un servicio. Los intervalos de servicio dependen del tipo de uso que se dé a
las herramientas y del entorno en que éstas se utilicen.

Limpieza

Conservar la herramienta en buenas condiciones de limpieza aumenta la seguridad. No utilice productos de
limpieza abrasivos o disolventes.
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ESPECIFICACIONES

Serie Estandar

. .. Cuadro De Cuadro De
— Nm | brr | Pugada | N-m |

HT 1/5 16010 1700 1250 5,2:1 3 "
HT 2/5 HD 16012.HD 1700 1250 5,2:1 V24 1”
HT 2/5 HD 16030.HD 1700 1250 5,2:1 s 1”
HT 2/25 HD 16034.HD 1700 1250 27:1 Z4 1”
HT 2/25 AWUR 16088 1700 1250 271 iz "
HT 2/25 AWURHD  16089.HD 1700 1250 27:1 Z4 1”
HT 5/5 16014 3400 2500 5,2:1 " 17
HT 5/25 16028 3400 2500 271 VZs 1”
HT 5/125 16064 3400 2500 135:1 s 1”
HT 5/25 AWUR 16090 3400 2500 271 Zs 1”
HT 6/5 16016 3400 2500 5,2:1 " 1%
HT 6/25 16024 3400 2500 271 Zs 1%
HT 6/25 AWUR 16092 3400 2500 271 v 1%
HT 6/125 AWUR 16093 3400 2500 135:1 s 1%
HT 7/5 16067 6000 4425 5,2:1 ¥4 1%
HT 7/25 16018 6000 4425 27:1 s 1%
HT 7/25 AWUR 16065 6000 4425 27:1 v 1%
HT 7/125 AWUR 16068 6000 4425 135:1 s 1%
HT 9/25 16059 9500 7000 27:1 ¥4 1%
HT 9/25 AWUR 16070 9500 7000 27:1 4 1%
HT 9/125 AWUR 16071 9500 7000 135:1 v 1%
HT 11/25 16082 20000 14700 27:1 " 2V
HT 11/125 AWUR 16049 20000 14700 135:1 3 2%
HT 13/125 AWUR 16053 47500 35000 135:1 Y2 2%
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Serie de Diametro Pequeno

] Par De Salida Maximo ELEELE D C“adf° —
Modelo ; Entrada Salida

HT 30/5 18003 3000 2200 5,2:1 vZ8
HT 30/15 AWUR 18004 3000 2200 15:1 V5 17
HT 30/25 AWUR 18006 3000 2200 27:1 VZ3 1”7
HT 60/25 AWUR 18008 6000 4425 27:1 V5 1%
HT 60/25 18009 6000 4425 271 Za 1%
HT 60/125 18013 6000 4425 135:1 V5 1%
HT 30/5 18003 3000 2200 5,21 vZ8 1
Serie HT4
ro De Cuadro De
mm Pulgada Pulgada
HT4/15.5 17022 3000 2200 15,5:1 1”
HT4/26 17021 4500 3300 26:1 1/z” 1’

Serie Compacta

. .. Cuadro De Cuadro De

m Pulgada Pulgada

HT-52/4.7 181440 1000 740 4,7:1 s "
HT-52/22.2 181441 1000 740 22,2:1 V8 V24
HT-52/22.2 181442 1000 740 22,21 s Y
HT-52/22.2 AWUR 181443 1000 740 22,2:1 %" Y
HT-52/22.2 AWUR 181444 1000 740 22,2:1 Iz Y
HT-52/22.2 AWUR 181445 1000 740 22,2:1 V28 1”
HT-52/22.2 AWUR 181446 1000 740 22,21 s 1”
HT-72/5.2 181447 1500 1100 5,2:1 s 1”
HT-72/5.2 181448 1000 740 5,2:1 a7 "
HT-72/5.2 181449 2000 1450 5,2:1 V2% 1”
HT-72/27 181450 2000 1450 27:1 iz 1”
HT-72/27 AWUR 181451 2000 1450 271 s 1”
HT-92/25 AWUR 181452 4000 2950 25:1 Zs 1”

HT-119/25.5 AWUR 181453 7000 5100 25,511 Vs 1%
HT-52 (HandTorque® Kit) 77560 1000 740 22,21 s Y
HT-72 (HandTorque® Kit) 77561 2000 1450 271 s 1”
HT-92 (HandTorque® Kit) 77562 4000 2950 25:1 Zs 17

NOTA: Algunos de los indices de la tabla superior solo deben utilizarse como guia, para unos
resultados mas precisos, dirijase al indice de multiplicacion de su certificado de calibraciéon
proporcionado con su HandTorque® (véase pagina 8).
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

La explicacién que figura a continuacién es solo orientativa, para solucionar errores mas complejos pongase
en contacto con el agente de Norbar de su zona o con Norbar directamente.

Posible Solucion

Cuadro transmisor seccionado.

El transmisor de entrada rota pero el
de salida no.

El transmisor de entrada no rota.

16

Consulte la seccién mantenimiento.

Dario grave en los engranajes internos, devuelva el producto a
Norbar para que lo repare (compruebe que la palanca de
cambio del AWUR no esta en la posicion neutral).

Compruebe que la palanca de cambio del AWUR esta en la
posicion correcta.
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REFERENCES CONCERNEES PAR CE MANUEL

Le présent manuel traite du réglage et de I'utilisation de multiplicateurs de Norbar HandTorque®.

Séries Standard

Modéle Couple Référence
Maximum | SansAWUR | Avec AWUR

HT1&HT2 1700 N-m 16010, 16012.HD, 16030.HD, 16034.HD 16088, 16089.HD
HT5&HT6 3400 N'm 16014, 16028, 16064, 16016, 16024 16090, 16092, 16093
HT 7 6000 N-m 16018, 16067 16065, 16068
HT 9 9500 N'm 16059 16070, 16071
HT 11 20000 N'm 16082 16049
HT 13 47500 N-m - 16053

Séries De Petit Diameétre

Référence
Modeél le Maxi
ocele couple Maximum "g s AWUR Avec AWUR

HT 30 3000 N'm 18003 18004, 18006
HT 60 6000 N-m 18009, 18013 18008
Séries HT4
Référence
Modeél le Maxi
| vodle | oupeMesim |
HT 4 3000 N-m - 17022
HT 4 4500 N-m - 17021

Gamme Compact

Modéle Couple Référence
Maximum | SansAWUR | Avec AWUR

HT-52 & HT-72 1000 N-m 181440, 11%111118 181442, 181443, 11881'4;1% 181445,
HT-72 1500 N-m 181447 -
HT-72 2000 N'm 181449, 181450 181451
HT-92 4000 N'-m - 181452
HT-119 7000 N'm - 181453
HT-52 (HandTorque® Kit) 1000 N-m - 77560
HT-72 (HandTorque® Kit) 2000 N-m - 77561
HT-92 (HandTorque® Kit) 4000 N-m - 77562

AWUR = Anti Wind Up Ratchet (cliquet anti-enroulement).
REMARQUE : Pour plus d'informations sur les kits HandTorque®, voir en page 9

Options

Une série d'extensions d'embouts et de transducteurs de couple annulaires est disponible pour compléter la
gamme HandTorque®.



SECURITE

IMPORTANT : VEUILLEZ LIRE ATTENTIVEMENT CES INSTRUCTIONS AVANT D’UTILISER CET
OUTIL. VOUS RISQUEZ SINON DE VOUS BLESSER OU D’ENDOMMAGER L’OUTIL.

Cet outil est prévu pour étre utilisé avec des fixations filetées. Toute autre utilisation est déconseillée.

Ces outils nécessitent une barre de réaction. Reportez-vous a la section « Couple de réaction ».

A

Il existe un risque d’écrasement entre la barre de réaction et la piéce usinée.

Veuillez tenir vos mains a I’écart de la barre de réaction.

Veuillez tenir vos mains a I'’écart de la sortie de I'outil.

INTRODUCTION

Le multiplicateur HandTorque® est un outil de précision qui multiplie le couple d'entrainement par le taux
spécifique exact.

Le multiplicateur HandTorque® est un systéme d’engrenage planétaire. Le boitier externe du multiplicateur,
appelé couronne, tourne pour atteindre le sens opposé au couple d'entrainement, a moins qu'un bras de
réaction ne se trouve dans la couronne. Sans bras de réaction, le couple ne peut pas étre appliqué via le
carré d'entrainement. Consulter la section concernant la réaction du couple (page 5) pour plus de détails.

Les multiplicateurs HandTorque® dotés d’une boite d’engrenage avec un taux élevé (25 :1 ou plus)
nécessitent un certain nombre d'enroulements (backlash) pour pouvoir étre embobinés avant toute opération
de serrage utile appliqué a I'écrou. Dans ce cas, un cliquet anti-enroulement (AWUR) est placé pour retenir
toute la force d'enroulement. Consulter la section relative a AWUR (page 11 a 12) pour plus de détails.



INSTRUCTIONS D'UTILISATION

Pour actionner le multiplicateur HandTorque®, vous aurez besoin :
e d'un entrainement ou de douilles a choc.
e d'un bras de réaction.

e d'une autre clé dynamométrique Norbar ou qualité équivalente.
CARRE D'ENTRAINEMENT
D'ENTREE CLIQUET ANTI-
\ ENROULEMENT
CARRE D'ENTRAINEMENT D'ENTREE

CLIQUET ANTI-ENROULEMENT

PLATEAU DE REACTION

\

PLATEAU DE REACTION

\

!

CARRE D'ENTRAINEMENT DE SORTIE

! !

CARRE AUXILIAIRE CARRE D'ENTRAINEMENT DE SORTIE

Séries Standard Séries a Petit Diametre

CARRE D'ENTRAINEMENT D'ENTREE

CARRE D'ENTRAINEMENT D'ENTREE

CLIQUET ANTI-
ENROULEMENT

CLIQUET ANTI-ENROULEMENT
PLATEAU DE REACTION

¥

] HandTorq

-

CARRE D'ENTRAINEMENT DE SORTIE

T

CARRE D'ENTRAINEMENT
DE SORTIE

Séries HT4 Gamme Compact

FIGURE 1



Couple De Réaction

Lorsque le HandTorque® fonctionne, le plateau de réaction tourne dans le sens opposé a celui du carré
d’entrainement de sortie et doit reposer perpendiculairement sur un objet ou sur une surface solide proche
du boulon a serrer (voir figure 2).

Si le plateau de réaction standard n'est pas adapté, il peut étre possible de I'adapter. Adressez-vous a votre
distributeur Norbar pour tout conseil.

Réaction

Réaction

Fonctionnement Dans Le Sens Horaire Fonctionnement Dans Le Sens Anti-Horaire

Réaction

Réaction

Fonctionnement Dans Le Sens Horaire Fonctionnement Dans Le Sens Anti-Horaire

FIGURE 2



IMPORTANT : VEILLER A CE QUE LE PLATEAU DE REACTION NE SOIT UTILISE QUE DANS LES
LIMITES INDIQUEES A SUR LES FIGURES 3, 4, 5 ET 6.

Pour les applications spéciales ou lorsque des douilles extra-profondes doivent étre utilisées, le bras
standard peut étre rallongé mais uniquement dans les limites indiquées a sur les figures 3, 4, 5 et 6.

AVERTISSEMENT : LORS DE LA MODIFICATION DES PLATEAUX DE REACTION
/’ STANDARD OU LA CREATION DE PLATEAUX SPECIAUX, LE

\ NON-RESPECT DES LIMITES INDIQUEES A SUR LES FIGURES 3,
- 4,5 ET 6 PEUT ENTRAINER L’'USURE PREMATUREE OU LA
DETERIORATION DE L'ENTRAINEMENT DE SORTIE DE LA
MULTIPLICATEUR.

Les extensions pour carré d’entrainement standard NE DOIVENT PAS étre utilisées sous peine d’endommager
gravement I'entrainement de sortie de la clé. Norbar propose une gamme d’extensions d’embouts pour les
applications ou 'accés est difficile ; elles sont prévues pour supporter correctement I'entrainement final.

Il est impératif que la barre de réaction repose perpendiculairement sur un objet ou sur une surface solide
proche de la fixation a serrer en prenant la réaction a I'extrémité de la barre de réaction.

La barre de réaction fournie a été congue pour fournir un point de réaction idéal lorsqu'elle est utilisée avec une
douille de longueur standard. Si une douille trés longue est utilisée, cela peut faire sortir la barre de réaction
hors de la fenétre de réaction sire, comme le montrent les figures 3, 4, 5 et 6. |l se peut qu'il soit nécessaire
d'étendre la barre de réaction standard pour s'assurer qu'elle reste entierement dans la zone hachurée

Douille de longueur standard Douille de longueur prolongée

Handtorque Handtorque

ll

Le couple de réaction doit étre pris —
dans les zones hachurées uniquement

FIGURE 3 — Séries Standard Fenétre de Réaction Sire

Douille de longueur standard Douille de longueur prolongée

- Le couple de réaction doit étre pris —— L—
dans les zones hachurées uniquement g

FIGURE 4 - Séries a Petit Diameétre Fenétre de Réaction Sire



Douille de longueur standard

/

Le couple de réaction doit étre pris dans
les zones hachurées uniquement

FIGURE 5 — Séries HT4 Fenétre de Réaction Sire

Douille de longueur standard Douille de longueur prolongée

Le couple de réaction doit étre pris /

dans les zones hachurées uniquement

FIGURE 6 — Gamme Compact Fenétre de Réaction Sire



Réglage Du Couple Pour Le Vissage Des Boulons (Non Etalonné)

1. Etablir la figure de couple correcte pour le boulon a I'aide des instructions du fabricant ou par calcul. Un
calculateur de tension de couple est disponible sur le site internet de Norbar (www.norbar.com), et peut
étre utilisé comme guide de calcul pour la tension générée dans un boulon pour des valeur de filetage,
de couple et de frottement données.

REMARQUE : De nombreux facteurs influencent le couple/la relation de charge appliquée, veillez
ainsi a prendre en compte les facteurs tels que la finition de surface et la quantité/le
type de lubrification. Dans des applications critiques, la relation entre le couple et la
charge appliquée doit étre déterminée par expérimentation avec les composants
réels et la lubrification employée.

2. Diviser le couple nécessaire par le "facteur de multiplication" du multiplicateur (Voir la section
Spécifications, page 14). Cela donne le couple d'entrainement.

Exemple :  Un outil HandTorque® HT 1 a un « rapport de multiplication » de 5,2:1. Ainsi, pour un couple
d'entrée d'1 N-m, le couple de sortie est de 5,2 N-m, avec une tolérance de +4 %.

On effectue le calcul ci-dessous pour atteindre le couple de sortie maximum de 1 700 N-m de
I'outil HandTorque® HT 1 :

1 700 (couple requis)
5,2 (facteur de = 327 N-m (couple d'entrée)
multiplication)

3. Sélectionner une clé dynamométrique correspondante pour le couple d'entrainement. La clé doit étre de
premiére qualité et réguliérement calibrée.

Réglage Du Couple Pour Le Vissage Des Boulons (Etalonné)

Cette section ne s'applique qu'aux outils HandTorque® fournis avec un certificat d'étalonnage (voir figure 7).
Les références suivantes sont fournies avec un certificat d'étalonnage : 181440, 181441, 181442, 181443,
181444, 181445, 181446, 181447, 181448, 181449, 181450, 181451, 181452, 181453, 77560, 77561 et
77562.

1. Etablir la figure de couple correcte pour le boulon a I'aide des instructions du fabricant ou par calcul. Un
calculateur de tension de couple est disponible sur le site internet de Norbar (www.norbar.com), et peut
étre utilisé comme guide de calcul pour la tension générée dans un boulon pour des valeur de filetage,
de couple et de frottement données.

REMARQUE : De nombreux facteurs influencent le couple/la relation de charge appliquée, veillez
ainsi a prendre en compte les facteurs tels que la finition de surface et la quantité/le
type de lubrification. Dans des applications critiques, la relation entre le couple et la
charge appliquée doit étre déterminée par expérimentation avec les composants
réels et la lubrification employée.

2. Diviser le couple nécessaire par le "facteur de multiplication" du multiplicateur comme l'indique le
certificat d'étalonnage inclus avec I'outil HandTorque®. Cela donne le couple d'entrainement.

REMARQUE : Les outils HandTorque® calibrés sont fournis avec un unique certificat d'étalonnage
mettant en valeur le « rapport de multiplication » unique de I'outil HandTorque®. Ces
outils HandTorque® auront une légére variation du rapport du réducteur. Il faudra
donc utiliser le rapport figurant sur le certificat d'étalonnage pour des résultats plus
précis.

Les multiplicateurs Norbar sont congus de telle sorte que chaque position des engrenages a un rapport de
vitesse spécifique. Par exemple, un réducteur 25:1 dispose de 2 positions, chacune d'entre elles ayant un
rapport de vitesse de 5,45:1, ce qui donne un rapport de vitesse total de 29,75:1. En tenant compte de
I'efficacité du réducteur, le facteur de multiplication permettra d'obtenir un rapport d'environ 25:1.



Par conséquent, le calcul des couples de sortie équivaut a de
I'arithmétique simple, avec un faible risque de mal charger les
boulons a cause d'une erreur de conversion. Les multiplicateurs
d'autres fabricants ont souvent besoin de graphiques ou de
formules pour calculer le couple d'entrée nécessaire a l'obtention

d'un couple de sortie défini.

Exemple :

le certificat d'étalonnage de I'outil HandTorque® HT-52

de la figure 7 affiche un rapport de multiplication de
21,84:1, ce qui signifie que pour chaque N-m entrant,
21,84 N-m sortent, avec une tolérance de +4 %.

On effectue le calcul ci-dessous pour
atteindre le couple de sortie maximum de
1 000 N-m de I'outil HandTorque® HT-52 :

1 000 (couple requis)

= 46 N'm (couple d'entrée)

21,84 (facteur de multiplication)

3. Sélectionner une clé dynamométrique correspondante pour
le couple d'entrainement. La clé doit étre de premiéere qualité

et régulierement calibrée.

Norbar Torque Tools Ltd
Wildmere Road | Banbury | Oxfordshire QX186 3JU | UK

[’q!ﬂ!’!ﬁ!’ﬁ Lﬁ: :;gjr}:zagri: iznuaas | E enquiry@norbar.com
CERTIFICATE OF CALIBRATION

Model: 180203 HT52-22 1000 N.m AWUR 3/8" IP %" OP
Serial No.: 123456789

Maximum Torque Capacity (N-m): 1000.0

Date of Calibration: 8 Dec 2021

Direction of Rotation; Clockwise

Nominal Output Applied Input Torque Readings

Series 1 Series 2 Series 3 Series 4
200.0 9.051 9.347 9.348 9.026
600.0 26.541 28.083 27.148 26.853
1000.0 46.714 45.438 46.811 45.922

Multiplier Mean Ratic‘ 21.84:5)

o
Tvs owics wes calibiated by maunting With it's rolational axis vertcal on 8 pupose deeskgned
frture.

The autput drive was cannecte o around vis a caliorsted toraus iransducer of suiteh s foroue <zpacity
Thy inout torque, akso connscled to ground. wes nocorded using @ sucond calibratod bansducer of
aparopriate size. Reaction was taken by the Tture. n an appropiate way o prevent side loats

Four saries, o° inciessing tarues wers spplied 1 the devics in 3 clockwise direction, when viewsd from
4he input drive snd, Tha incicatsd valus of 78 input farq.ss wers recorded for sach of the utp.t velues.
The va ues for the butn . torquss were schisved wihin £0.5% of nominal. The output drive of the device
was rotatad tHiough D0 degroat batwaen sach mas surament seriss.

The rrult plier mean rato has Eaen calcu ated from the measured inpLt ard naminal eulp.t torques for

1nig device.

The targus test squipment used in the pe-formanoe of te above calibratan has nematicnal traceab ity
{hreugh the following calioration Iaborstary which iz UKAS acaracited to IS0 17026:2017
UKAS Lsborato'y Nember: 0258

Cert No.; 260780
Cert No.: 261805

Input Transcucer Serial Number: 88865
Output Transducer Serial Number: 85585

FIGURE 7 - Certificat d'étalonnage fourni
avec la gamme Compact (voir ci-dessus

pour les modéles applicables).

Les modéles HT 52, 72 et 92 de la gamme Compact peuvent également étre fournis dans un kit incluant une
clé dynamomeétrique NorTorque® et un étui de transport Norbar. Le tableau ci-dessous détaille la gamme des

kits HandTorque® disponibles :

Référence

du kit

“.f:,',t:,‘}':,‘itj:é Clé dynamométrique NorTorque®

18186
18192
18195

HT-52 (77560)
HT-72 (77561)
HT-92 (77562)

MDL 60 Double affichage (130101)
MDL 100 Double affichage (130103)
MDL 200 Double affichage (130104)

Le kit HandTorque® a une précision combinée de +6,5 %. Ceci est obtenu d'une combinaison des +3 % de
tolérance de la clé dynamométrique NorTorque® et des variations de service du réducteur HandTorque®.

REMARQUE :

La précision de +6,5 % est valable, a condition d'utiliser le rapport de multiplication

figurant sur le certificat d'étalonnage et de tirer la réaction des parametres
démontrés par la figure 6.




Réglage Du Couple Pour Le Desserrage Des Boulons

1. Afin de garantir que la résistance n'est pas surchargée, il est préférable d'utiliser une clé
dynamomeétrique méme pour le desserrage des boulons.

2. Diviser la sortie maximum de la résistance par le "facteur de multiplication". Cela donne le couple
d'entrainement maximum.

3. Sélectionner une clé dynamométrique correspondante pour le couple d'entrainement.

REMARQUE : Certaines clés dynamométriques ne seront pas actives ("clic” ou "rupture™)
lorsqu’elles sont utilisées dans le sens contraire de l'aiguille d'une montre.

Fonctionnement Du Multiplicateur
1. Fixer I'entrainement ou la douille a choc sur le multiplicateur pour I'adapter au boulon a desserrer.
2. Fixer le multiplicateur sur boulon avec le plateau adjacent au point de réaction. Voir la Figure 2.

3. Fixer la clé dynamométrique sur le multiplicateur, comme indiqué dans "Réglage du couple pour le
serrage des boulons".

4. Actionner la clé dynamométrique normalement jusqu'a ce qu'elle "clique" ou "rompe". Une utilisation
douce et homogéne de la clé dynamométrique donnera des résultats plus précis.

CONSEIL : Pour encore plus de précision, un transducteur de couple peut étre utilisé pour
mesurer le couple d'entrée ou de sortie.
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CLIQUET ANTI-ENROULEMENT
Fonction Du Cliquet Anti-Enroulement (AWUR)

La plupart des multiplicateurs dont les taux sont de 25 :1 ou plus sont équipés de cliquets anti-enroulement.
On peut se représenter le multiplicateur comme un ressort qui doit étre complétement enroulé avant que des
opérations de serrage/desserrage puissent étre appliquées au boulon.

L’AWUR permet de garantir que le "ressort" reste enroulé et que tout autre entrainement de couple sur le
multiplicateur soit appliqué directement au boulon.

Familiarisez-vous avec l'outil en appliquant des couples faibles et en supprimant I'enroulement.

Votre outil HandTorque® pourrait étre équipé de deux différents types de CAR, comme le démontre la figure
8 ci-dessous. Le CAR figurant sur le c6té gauche de la page requiert une clé hexagonale pour étre verrouillé
en position neutre. Le CAR figurant sur le c6té droit de la page se verrouillera automatiquement en position
neutre sans avoir besoin d'utiliser une clé hexagonale.

Fonctionnement Du Cliquet Anti-Enroulement

A lire attentivement

1. Positionner le "sélecteur de sens du cliquet” dans le sens correct de fonctionnement :

Serrage de boulons/actionnement dans
le sens des aiguilles d'une montre

Position Neutre:

Centraliser le "sélecteur de sens du cliquet". Selon
le type du modeéle, il se peut qu'une clé hexagonale
soit nécessaire pour le verrouiller en position..
Vérifier que le carré d'entrée tourne sans
encombres dans les deux sens avant de
l'actionner.

Desserrage de boulon/actionnement dans
le sens contraire de l'aiguille d'une montre

FIGURE 8

EC‘! Ou CCW = Sens Anti-Horaire

Ou N = Neutre

/ AVERTISSEMENT : NE PAS UTILISER D'OUTIL SI LE CLIQUET NE FONCTIONNE PAS
/ SANS ENCOMBRES.

{
e
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2. Pour appliquer le couple, suivre les instructions mentionnées ci-dessus pour régler et utiliser le multiplicateur.
Régler le sens de fonctionnement pour le cliquet anti-enroulement comme indiqué dans la figure 8.

3. Pour retirer le multiplicateur, charger soigneusement la boite d’engrenage jusqu'a ce que le "sélecteur
de sens du cliquet" puisse étre déplacé pour atteindre une position neutre. Laisser tourner lentement la
clé dans le sens contraire des aiguilles d'une montre jusqu'a ce que le multiplicateur bouge librement.

3.1 Charger la clé dynamomeétrique. « %

FIGURE 9

3.2 Lorsque la clé est encore chargée, déplacer le "sélecteur de sens du cliquet" vers la
Sens Anti-Horaire :

FIGURE 10
3.3 Laisser tourner lentement la clé dynamométrique dans le sens contraire des aiguilles d'une
montre jusqu'a ce que le multiplicateur bouge librement. ‘

FIGURE 11

Si I'enroulement ne peut pas étre déclenché avec un tour de clé, remettre le cliquet en place en poussant le
"sélecteur de sens du cliquet" a nouveau en position dans le sens des aiguilles d'une montre. Repositionner
la clé et suivre la procédure 3 jusqu'a ce que I'enroulement soit tout a fait déclenché.

4. L'outil peut maintenant étre retiré de la fixation.

5. Familiarisez-vous avec cet outil en appliquant des couples faibles et en supprimant I'enroulement.

Nous recommandons de procéder a une inspection annuelle de I'outil d'entrée de I'assemblage anti-
enroulement et des dents du cliquet par votre distributeur Norbar homologué.

12



ENTRETIEN

Carré D'entrainement De Sortie

L’'unique entretien nécessaire sur les multiplicateurs HandTorque® est le remplacement des carrés
d’entrainement s'ils sont endommageés. Pour éviter les dommages internes (notamment dus a la surcharge
du couple), le carré/arbre d’entrainement de sortie a été congu pour céder en premier. Ceci permet d’éviter
les dommages internes et de retirer facilement le carré.

Dans certains cas, le carré d'entrainement ne pourra pas étre retiré sans désassembler le réducteur. Dans
ces cas, le multiplicateur HandTorque® doit étre retourné a Norbar ou a un agent certifié par Norbar pour une
réparation.

Dans de nombreux cas cependant, le carré d'entrainement peut étre repositionné sans désassembler le
réducteur.

Dans ces cas, retirer le boulon qui maintient le carré d'entrainement en position (le boulon est un M4 ou M5).
Retirer ensuite le carré d'entrainement cassé/endommageé.

Installer le carré d’entrainement neuf.

Installer le nouveau boulon et serrer (4,7 N-m pour les boulons M4 et 9 N-m pour les boulons M5)

FIGURE 12

Toutes les autres procédures d’entretien et de réparation doivent étre réalisées par Norbar ou un technicien
certifié par Norbar dans le cadre d’une intervention aprés-vente. Les intervalles d’entretien dépendent de
I'utilisation des outils et de I'environnement dans lequel ils sont utilisés.

Nettoyage

Pour des raisons de sécurité, veiller a ce que I'outil soit propre. Ne pas utiliser de produits abrasifs ni de
détergents a base de solvants.
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SPECIFICATIONS

Séries Standard

Couple Maximum De
Modéle Référence Sortie

__ N-m__ bt

HT 1/5 16010 1700 1250 5,2:1 3 "

HT 2/5 HD 16012.HD 1700 1250 5,2:1 V24 1”

HT 2/5 HD 16030.HD 1700 1250 5,2:1 s 1”
HT 2/25 HD 16034.HD 1700 1250 27:1 Z4 1”
HT 2/25 AWUR 16088 1700 1250 271 iz "
HT 2/25 AWURHD  16089.HD 1700 1250 27:1 Z4 1”
HT 5/5 16014 3400 2500 5,2:1 " 17

HT 5/25 16028 3400 2500 271 VZs 1”

HT 5/125 16064 3400 2500 135:1 s 1”

HT 5/25 AWUR 16090 3400 2500 271 Zs 1”
HT 6/5 16016 3400 2500 5,2:1 " 1%
HT 6/25 16024 3400 2500 271 Zs 1%
HT 6/25 AWUR 16092 3400 2500 271 v 1%
HT 6/125 AWUR 16093 3400 2500 135:1 s 1%
HT 7/5 16067 6000 4425 5,2:1 ¥4 1%
HT 7/25 16018 6000 4425 27:1 s 1%
HT 7/25 AWUR 16065 6000 4425 27:1 v 1%
HT 7/125 AWUR 16068 6000 4425 135:1 s 1%
HT 9/25 16059 9500 7000 27:1 ¥4 1%
HT 9/25 AWUR 16070 9500 7000 27:1 4 1%
HT 9/125 AWUR 16071 9500 7000 135:1 v 1%
HT 11/25 16082 20000 14700 27:1 " 2V
HT 11/125 AWUR 16049 20000 14700 135:1 3 2%
HT 13/125 AWUR 16053 47500 35000 135:1 Y2 2%
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Séries a Petit Diamétre

Modéle Référence Sortie Taux D'entrée Sortie

HT 30/5 18003 3000 2200 5,2:1 v 1"
HT 30/15 AWUR 18004 3000 2200 15:1 s 17
HT 30/25 AWUR 18006 3000 2200 27:1 v 1”
HT 60/25 AWUR 18008 6000 4425 27:1 s 1%
HT 60/25 18009 6000 4425 27:1 v 1%
HT 60/125 18013 6000 4425 135:1 % 1%
Séries HT4
 N'm | bt | . in__ | _in__
HT4/15.5 17022 3000 2200 15,5:1 % 1”
HT4/26 17021 4500 3300 26:1 % 1”

Gamme Compact

Couple Maximum De P —
Modeéle Référence Sortie Taux D'entrée

HT-52/4.7 181440 1000 740 4,71 Zs 24
HT-52/22.2 181441 1000 740 22,21 %" 4
HT-52/22.2 181442 1000 740 22,21 s 4
HT-52/22.2 AWUR 181443 1000 740 22,21 VZh V24
HT-52/22.2 AWUR 181444 1000 740 22,2:1 Zs 4
HT-52/22.2 AWUR 181445 1000 740 22,21 %" 1”
HT-52/22.2 AWUR 181446 1000 740 22,21 s 17
HT-72/5.2 181447 1500 1100 5,2:1 Zi 17
HT-72/5.2 181448 1000 740 5,2:1 Ya” 24
HT-72/5.2 181449 2000 1450 5,2:1 " 1”
HT-72/27 181450 2000 1450 271 s 17
HT-72/27 AWUR 181451 2000 1450 27:1 Zi 17
HT-92/25 AWUR 181452 4000 2950 251 s 1”
HT-119/25.5 AWUR 181453 7000 5100 25,511 Za 1%
HT-52 (HandTorque® Kit) 77560 1000 740 22,21 s 4
HT-72 (HandTorque® Kit) 77561 2000 1450 27:1 Zi 17
HT-92 (HandTorque® Kit) 77562 4000 2950 251 Zs 1”

REMARQUE : Certains rapports du tableau ci-dessus ne sont donnés qu'a titre indicatif. Pour des
résultats plus précis, veuillez vous référer au rapport de multiplication figurant sur le
certificat d'étalonnage fourni avec votre outil HandTorque® (voir page 9).

15



DEPANNAGE

Cette liste n’est donnée qu’a titre indicatif. Pour des pannes plus complexes, veuillez contacter directement
Norbar ou votre distributeur Norbar regional.

Solutions Possibles

Carré d’entrailnement cassé

L'entrainement d'entrée tourne mais
pas la sortie

Entrainement d'entrée ne tourne pas

16

Voir chapitre Entretien.

Dommages importants des pignons internes, retourner a Norbar ou
a un agent pour réparation (vérifier que le levier de changement
AWUR n'est pas en position neutre).

Vérifier que la position du levier de changement AWUR est correcte.
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CODICI ARTICOLO TRATTATI IN QUESTO MANUALE

Questo manuale tratta I'impostazione e I'utilizzo dei moltiplicatori HandTorque® Norbar.

Serie Standard

Modello | Mi@ssima Coppia Codice Articolo
Di Serraggio Senza AWUR Con AWUR

HT 1 & HT 2 1700 N°-m 16010, 16012.HD, 16030.HD, 16034.HD 16088, 16089.HD
HT 5 & HT 6 3400 N-m 16014, 16028, 16064, 16016, 16024 16090, 16092, 16093
HT 7 6000 N-m 16018, 16067 16065, 16068
HT 9 9500 N-m 16059 16070, 16071
HT 11 20000 N'm 16082 16049
HT 13 47500 N'm - 16053

Serie Diametro Piccolo

Modello Massima Coppia Codice Articolo
Di Serraggio Senza AWUR Con AWUR

HT 30 3000 N-m 18003 18004, 18006
HT 60 6000 N-m 18009, 18013 18008
Serie HT4
Modello Mas.sima CoPpia Codice Articolo
Di Serraggio Senza AWUR Con AWUR
HT 4 3000 N-m - 17022
HT 4 4500 N-m - 17021

Serie Compact

Modello Massima Coppia Codice Articolo
Di Serraggio Senza AWUR Con AWUR

HT-72 1500 N-m 181447 -
HT-72 2000 N'm 181449, 181450 181451
HT-92 4000 N-m - 181452
HT-119 7000 N'm - 181453
HT-52 (HandTorque® Kit) 1000 N-m - 77560
HT-72 (HandTorque® Kit) 2000 N'm - 77561
HT-92 (HandTorque® Kit) 4000 N-m - 77562

AWUR = nottolino anti-windup.
NOTA: Per ulteriori informazioni sui kit HandTorque®, vedere pagina 9

Extra Opzionali

E disponibile una gamma di prolunghe e trasduttori di coppia anulare adatti alla gamma HandTorque®.



SICUREZZA

IMPORTANTE: LEGGERE QUESTE ISTRUZIONI PRIMA DI METTERE IN FUNZIONE L'AVVITATORE.
ALTRIMENTI SI POTREBBE CORRERE IL RISCHIO DI LESIONI ALLA PERSONA O
DI DANNI ALL'UTENSILE.

Questo attrezzo deve essere utilizzato con fissaggi a vite. Se ne sconsiglia qualsiasi uso diverso.

Questi attrezzi richiedono una barra di reazione. Vedere la sezione sulla reazione della coppia di serraggio.

Rischio di schiacciamento fra la barra di reazione e il pezzo in lavorazione.
Tenere le mani lontane dalla barra di reazione.

Tenere le mani lontane dall'uscita dell'utensile.

INTRODUZIONE

Il moltiplicatore HandTorque® & uno strumento di precisione che moltiplichera esattamente la coppia di input
per il fattore specificato.

Il moltiplicatore HandTorque® & un sistema ad ingranaggio planetario. L'intelaiatura esterna del moltiplicatore
nota come corona anulare, ruotera nel senso opposto a quello della coppia di input, a meno che non si
installi un braccio di reazione nella corona anulare. Senza il braccio di reazione non € applicata alcuna
coppia attraverso l'attacco quadro. Per ulteriori dettagli vedere la sezione sulla reazione della coppia di
serraggio (pagina 5).

| moltiplicatori HandTorque® con un alto rapporto nella scatola degli ingranaggi (25:1 o piu) richiedono di
effettuare un certo livello di avvolgimento (gioco) prima di svolgere qualsiasi lavoro di serraggio utile al dado.
A questo proposito & installato un nottolino anti-windup (AWUR) per trattenere tutte le forze di avvolgimento.
Per ulteriori dettagli vedere la sezione sul AWUR (pagine 11 —12).



ISTRUZIONI DI FUNZIONAMENTO

Per utilizzare il moltiplicatore HandTorque® vi servira quanto segue:
o Dispositivo di presa di forza o bussole resistenti agli urti di qualita.
e Braccio di reazione.

e Chiave torsiometrica Norbar o di un altro marchio di qualita.
ATTACO QUADRO INPUT NOTTOLING

\ ANTI-WINDUP

ATTACO QUADRO INPUT

NOTTOLINO ANTI-WINDUP \

PIASTRA DI REAZIONE

\

PIASTRA DI REAZIONE

\

!

! !

SLAVE SQUARE ATTACO QUADRO OUTPUT ATTACO QUADRO OUTPUT

Serie Standard Serie a Diametro Piccolo

ATTACO QUADRO INPUT

ATTACO QUADRO INPUT

NOTTOLINO
NOTTOLINO ANTI-WINDUP ANTI-WINDUP

PIASTRA DI REAZIONE

¥

HandTorq

PIASTRA DI REAZIONE

-4

ATTACO QUADRO OUTPUT

ATTACO QUADRO
OUTPUT

Serie HT4 Serie Compact

FIGURA 1



Reazione Di Coppia Di Serraggio

Quando il moltiplicatore HandTorque® & in funzione, la piastra di reazione ruota nella direzione opposta
all'attacco quadro di uscita e deve potersi appoggiare a filo contro un oggetto o una superficie solida
adiacente al bullone da serrare (vedere figura 2).

Se la piastra di reazione standard non € adatta, pud essere possibile adattarla. Per consulenze rivolgersi al
proprio distributore Norbar

Reazione

Reazione

Rotazione in Senso Orario Rotazione in Senso Antiorario

Reazione

Reazione

Rotazione in Senso Orario Rotazione in Senso Antiorario

FIGURA 2



IMPORTANTE: ASSICURARSI CHE LA PIASTRA DI REAZIONE VENGA USATA SOLO ENTRO |
LIMITI ILLUSTRATI NELLE FIGURE 3, 4,5 E 6.

Per applicazioni speciali 0 quando si devono usare bussole particolarmente profonde, si pud estendere |l
braccio standard ma solo nei limiti illustrati nelle figure 3, 4, 5 e 6.

AN AVVERTENZA: LA MANCATA OSSERVANZA DEI LIMITI ILLUSTRATI NELLE FIGURE 3,
/ \ 4,5 E 6 QUANDO SI MODIFICANO LE PIASTRE DI REAZIONE

\ STANDARD O SI REALIZZANO ATTREZZI SPECIALI, PUO
D COMPORTARE UN'USURA PREMATURA O IL DANNEGGIAMENTO
DELL'AVVITATORE.

NON usare prolunghe con attacco quadro standard, che provocherebbero seri danni all'attacco di uscita
dell'avvitatore. Norbar realizza una serie di prolunghe da usare in applicazioni con accesso limitato; esse
sono state progettate per supportare in modo corretto I'attacco finale.

E essenziale che la barra di reazione poggi perpendicolarmente su un oggetto resistente o su una superficie
adiacente al fissaggio da stringere, con la reazione portata all'estremita della barra di reazione.

La barra di reazione in dotazione ¢ stata progettata per fornire un punto di reazione ideale quando usata con
una bussola di lunghezza standard. Se viene usata una bussola extra lunga, essa potrebbe spostare la
barra di reazione fuori dall'area di reazione sicura, come mostrato nelle figura 3, 4, 5 e 6. La barra di
reazione standard potrebbe essere allungata per assicurarsi che rimanga interamente nell'area ombreggiata.

Bussola lunghezza standard
g Bussola lunghezza extra

Handtorque

La reazione della coppia di serraggiova ———»
presa soltanto nelle zone ombreggiate

FIGURA 3 - Serie Standard Area di Reazione Sicura

Bussola lunghezza standard Bussola lunghezza extra

‘v

La reazione della coppia di serraggiova —» y
presa soltanto nelle zone ombreggiate g

6 FIGURA 4 - Serie a Diametro Piccolo Area di Reazione Sicura



. Bussola lunghezza standard Bussola lunghezza extra

La reazione della coppia di serraggio va
presa soltanto nelle zone ombreggiate

FIGURA 5 — Serie HT4 Area di Reazione Sicura

Bussola lunghezza standard § Bussola lunghezza extra §#

Torque Reaction should be ——— %
taken in the shaded areas only

FIGURA 6 — Serie Compact Area di Reazione Sicura



Impostazione Della Coppia Per Serrare i Bulloni (Non Tarato)

1. Stabilire il corretto valore della coppia per il bullone in base alle istruzioni del produttore o calcolandolo.
Al sito web di Norbar (www.norbar.com) € disponibile un calcolatore della tensione della coppia che pud
essere utilizzato come guida e aiuto nel calcolo della tensione generata in un bullone per una
dimensione della filettatura, una coppia ed un valore di frizione dati.

NOTA: Molti fattori influiscono sulla relazione coppia / carico indotto, ed & necessario prestare
attenzione a considerare fattori come la finitura della superficie e la quantita / il tipo di
lubrificazione. In applicazioni critiche, la relazione tra coppia e carico indotto va determinata
per sperimentazione con i componenti e la lubrificazione effettivamente utilizzati.

2. Dividere la coppia richiesta per il ‘Fattore di moltiplicazione’ del moltiplicatore (Vedere la sezione
Specifiche, pagina 14). Ne risulta la coppia di input.

Esempio:  Un avvitatore HandTorque® HT 1 ha un "rapporto di moltiplicazione" di 5,2:1, quindi per un
input di coppia di f 1 N-m vi & un output di coppia di 5,2 N-m, con una tolleranza di +4%.

Per raggiungere I'output massimo di coppia di 1.700 N-m di HandTorque® HT 1 viene
svolto il seguente calcolo:

1.700 (Coppia richiesta)
5,2 (Fattore di = 327 N-m (Input di coppia)
moltiplicazione)

3. Selezionare una chiave torsiometrica adatta per la coppia di input. La chiave dovrebbe essere di alta
qualita e regolarmente calibrata.

Impostazione Della Coppia Per Serrare i Bulloni (Tarato)

Questa sezione si applica soltanto agli avvitatori HandTorque® forniti con un Certificato di taratura (vedere
Figura 7). | seguenti codici articolo sono dotati di Certificato di calibrazione; 181440, 181441, 181442,
181443, 181444, 181445, 181446, 181447, 181448, 181449, 181450, 181451, 181452, 181453, 77560,
77561 e 77562

Norbar Torque Toels Ltd

1. _Stabil_ire _iI corretto valore della coppia per il _bullone ir_1 base alle T frmmp o i s x
istruzioni del produttore o calcolandolo. Al sito web di Norbar [_\q!!!w?!! sl T
www.norbar.com) e disponibile un calcolatore della tensione
( ! ) > dISp o . X CERTIFICATE OF CALIBRATION
della coppia che puo essere utilizzato come guida e aiuto nel

. . . . Model: 180203 HT52-22 1000 N.m AWUR 3/8" IP %" OP
calcolo della tensione generata in un bullone per una dimensione T L I—
. . . .. . aximum Torque Capacity (N-m): X
della filettatura, una coppia ed un valore di frizione dati. Date of Callbration: 8 Dec 2021
Direction of Rotation: Clockwise
. . . R . . |Nominal Qutput Applied Input Torque Readings
NOTA: Molti fattori influiscono sulla relazione coppia / carico Sees1 _ Seriesz  Series3  Seriesd
indotto, ed & necessario prestare attenzione a 20007 9081 34T sb | B0,
considerare fattori come la finitura della superficie e la el e o I
1000.0 46.714 45.438 46.811 45.922

quantita / il tipo di lubrificazione. In applicazioni
critiche, la relazione tra coppia e carico indotto va
determinata per sperimentazione con i componenti e la
lubrificazione effettivamente utilizzati.

2. Dividere la coppia richiesta per il ‘Fattore di - \ u.
moltiplicazione’ del moltiplicatore come dichiarato ot

The torguie st scuipment used in the pe-fammances of the anove callbierion has IMematicnal tracea ity
Hhrough the following cal oratior laboratery which is UKAS accrcited o S0 17025: 2017

nel Certificato di taratura incluso con l'avvitatore e
HandTorque®. Ne risulta la coppia di input.

Multiplier Mean Ratiof21.84:

Input Transducer Serial Mumber: 88865 Cert No.: 260780
Qutput Trangducer Serial Number: 85595 Cert No.: 261605

NOTA: Gli avvitatori HandTorque® tarati sono dotati di un
certificato di taratura che mette in evidenza il

rapporto di moltiplicazione unico dello stesso. FIGURA 7 — Certificato di taratura in
Questi avvitatori HandTorque® avranno una leggera dotazione con la serie Compact (vedere in
variazione nel rapporto della scatola degli alto per i modelli applicabili).

ingranaggi, pertanto, per ottenere risultati piu
precisi, dovra essere utilizzato il rapporto riportato nel Certificato di taratura.



I moltiplicatori Norbar sono progettati in modo tale che ciascuna fase dell'ingranaggio abbia un rapporto di
velocita specifico. Ad esempio, una scatola degli ingranaggi 25:1 ha 2 fasi, ciascuna con un rapporto di
velocita di 5,45:1, e fornisce un rapporto di velocita totale di 29,75:1. Tenendo conto dell'efficienza della
scatola degli ingranaggi, il fattore di moltiplicazione fornira un rapporto di circa 25:1.

| calcoli di output della coppia sono pertanto una questione di semplice aritmetica, con un piccolo rischio di
caricamento non corretto del bullone a causa di errori di conversione. | moltiplicatori di altri produttori spesso
richiedono grafici o formule per calcolare l'input di coppia, per ottenere un output particolare.

Esempio: Il certificato di taratura dell'avvitatore HandTorque® HT-52 nella Figura 7 visualizza un rapporto
di moltiplicazione di 21,84:1, in altre parole per ogni 1 N-m di input, & prodotto un output di
21,84 N-m, con una tolleranza di +4%.

Per ottenere I'output massimo di coppia per HandTorque® HT-52 di 1.000 N-m, viene svolto il
calcolo in basso:

1.000 (Coppia richiesta)
21,84 (Fattore di moltiplicazione)

= 46 N-m (Input di coppia)

3. Selezionare una chiave torsiometrica adatta per la coppia di input. La chiave dovrebbe essere di alta
qualita e regolarmente calibrata.

I modelli della serie Compact HT 52, 72 e 92 possono essere anche forniti come parte di un kit che include
un'avvitatore Norbar NorTorque® e una custodia. La tabella in basso riporta i dettagli della gamma di kit
HandTorque® disponibili:

Codice Contenuti del kit

articolo kit Moltiplicatore Chiave torsiometrica
HandTorque® NorTorque®

18186 HT-52 (77560) MDL 60 doppia scala (130101)
18192 HT-72 (77561) MDL 100 doppia scala (130103)
18195 HT-92 (77562) MDL 200 doppia scala (130104)

Il kit HandTorque® dispone di una precisione combinata di +6,5%. Essa & presa da una combinazione della
tolleranza di +3% dell'avvitatore NorTorque® e della variazione di lavoro della scatola degli ingranaggi
HandTorque®.

NOTA: La precisione di +6,5% & valida purché sia usato il rapporto di moltiplicazione riportato sul
Certificato di taratura e sia presa una reazione all'interno dei parametri dimostrati in figura
6.



Impostazione Della Coppia Per Allentare il Bullone

1. Per assicurarsi che il moltiplicatore non sia sovraccarico, & consigliabile utilizzare una chiave
torsiometrica anche per allentare il bullone.

2. Dividere I'output massimo del moltiplicatore per il ‘Fattore di moltiplicazione’. Ne risulta la coppia di input
massima.

3. Selezionare una chiave torsiometrica adatta per la coppia di input.

NOTA: Alcune chiavi torsiometriche non saranno attive (‘click’ o 'spaccatura’) quando utilizzate in
senso antiorario.

Funzionamento Del Moltiplicatore

1. Dotare il moltiplicatore di un dispositivo di presa di forza o bussola resistente agli urti di qualita delle
dimensioni adatte a fissare il bullone.

2. Adattare il moltiplicatore al bullone con la piastra di reazione adiacente al punto di reazione. Vedere
figura 2.

3. Adattare la chiave torsiometrica al moltiplicatore, impostato come indicato alla sezione 'Impostazione
della coppia per serrare i bulloni'.

4. Utilizzare la chiave torsiometrica in maniera normale fino al 'click’ o alla 'spaccatura’. Utilizzando la
chiave torsiometrica in maniera morbida e regolare si ottengono risultati piu accurati.

SUGGERIMENTO: Per aumentare ulteriormente I'accuratezza & possibile utilizzare un trasduttore
di coppia per misurare la coppia di input o output.
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NOTTOLINO ANTI-WINDUP
Scopo Del Nottolino-Anti Windup (AWUR)

La maggior parte dei moltiplicatori con rapporti 25:1 e piu sono dotati di un nottolino anti-windup. Si puo
pensare al moltiplicatore come ad una molla che deve essere completamente avvolta prima di poter
effettuare sul bullone qualunque lavoro di serraggio / diserraggio.

I AWUR assicura che la 'molla’ rimanga avvolta e che qualsiasi ulteriore coppia di input al moltiplicatore
venga applicata direttamente al bullone.

Prendere confidenza con lo strumento applicando dapprima coppie basse e rimuovendo I'avvolgimento.

Vi sono due differenti tipi di AWUR di cui pud essere dotato I'avvitatore HandTorque®, cosi come dimostrato
in figura 8. L'AWUR mostrato sul lato sinistro della pagina richiede una chiave esagonale per bloccarlo in
posizione neutra. L'AWUR sul lato destro della pagina si blocchera automaticamente in posizione neutra
senza |'utilizzo di una chiave esagonale.

Funzionamento Del Nottolino Anti-Windup
Leggere attentamente

1. Posizionare il ‘selettore senso nottolino’ sul senso di funzionamento adatto:

Funzionamento in senso orario / serraggio bullone

Posizione Neutrale:

posizionare al centro il ‘selettore senso nottolino’.
In base al tipo di modello, potrebbe essere
necessario bloccarlo in posizione usando una
chiave esagonale. Prima dell'utilizzo, controllare
che l'attacco quadro input ruoti liberamente in
entrambe le direzioni.

Funzionamento in senso antiorario
/allentamento bullone

FIGURA 8

Effettuare un test del senso di rotazione per assicurarsi che il nottolino funzioni liberamente.

O CW = Senso orario

O CCW = Senso antiorario

ON = Neutro

AVVERTENZA: NON UTILIZZARE LO STRUMENTO SE IL NOTTOLINO NON FUNZIONA
/ LIBERAMENTE.
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2. Per applicare una coppia di torsione seguire le istruzione date in precedenza per l'impostazione e
I'utilizzo del moltiplicatore. Impostare il senso di funzionamento per il nottolino anti-windup come
mostrato in figura 8.

3. Per rimuovere il moltiplicatore, caricare con cura la scatola degli ingranaggi fino a che non si riesce a
spostare il ‘selettore senso nottolino’ verso la posizione neutrale. Permettere alla chiave di ruotare
lentamente in senso antiorario fino a che il moltiplicatore non si libera. %

3.1 Caricare la chiave torsiometrica.

FIGURA 9

3.2 Con la chiave ancora carica, spostare il ‘selettore senso nottolino’ verso la posizione
Antiorario:

FIGURA 10

3.3 Permettere alla chiave torsiometrica di ruotare lentamente fino a che il moltiplicatore non si libera.

FIGURA 11

Se non si riesce a rilasciare I'avvolgimento con un solo movimento della chiave, ringranare il nottolino
spingendo indietro il ‘selettore senso nottolino’ alla posizione senso orario. Riposizionare la chiave e seguire
la procedura 3 fino a che I'avvolgimento non & completamente rilasciato.

4.  Non rimuovere lo strumento dal fissaggio.

5. Prendere confidenza con questo strumento applicando dapprima coppie basse e rimuovendo I'avvolgimento.

Si raccomanda di far controllare annualmente I'ingranaggio input del gruppo nottolino anti-windup e
i denti del nottolino dal proprio distributore autorizzato Norbar per verificarne I'eventuale usura o
danneggiamento.
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MANUTENZIONE
Attaco Quadro Output

L'unica manutenzione richiesta all'utente sui moltiplicatori HandTorque® é la sostituzione degli attacchi
quadri, qualora venissero danneggiati. Per evitare danni interni (dovuti soprattutto al sovraccarico della
coppia), I'attacco / asta quadri di uscita sono stati progettati per deformarsi per primi. Cio evita danni interni
seri e permette la rimozione facile dell'attacco quadro.

In alcuni casi non & possibile rimuovere I'attacco quadro senza smontare la scatola degli ingranaggi. In
questi casi si dovra restituire il moltiplicatore HandTorque® a Norbar o a un suo agente autorizzato per le
riparazioni.

Tuttavia in molti casi & possibile sostituire I'attacco quadro senza smontare la scatola degli ingranaggi.
In questi casi, rimuovere il bullone che tiene in posizione I'attacco quadro (il bullone sara M4 o M5).
Quindi rimuovere I'attacco quadro rotto / danneggiato.

Inserire il nuovo attacco quadro.

Inserire il nuovo bullone e fissare (4.7 N.m per bulloni M4 e 9 N.m per bulloni M5)

FIGURA 12
Ogni altra manutenzione o riparazione deve essere effettuata da Norbar o da un suo agente approvato e

fara parte del servizio di assistenza. Gli intervalli di assistenza dipenderanno dal tipo di utilizzo degli
strumenti e dall'ambiente in cui vengono usati.

Pulizia

Per contribuire alla sicurezza, mantenere sempre pulito lo strumento. Non usare abrasivi o detergenti a base
di solventi.

13



SPECIFICHE
Serie Standard

Attacco Attacco
Codice Serraggio Max Quadro Quadro
Modello Articolo Rapporto | 55yt Output

—Nm [ b
HT 1/5 16010 1700 1250 5,2:1 V7% 7
HT 2/5 HD 16012.HD 1700 1250 5,2:1 7% 17
HT 2/5 HD 16030.HD 1700 1250 5,2:1 V2% 1”
HT 2/25 HD 16034.HD 1700 1250 27:1 3 17
HT 2/25 AWUR 16088 1700 1250 27:1 VZ3 7
HT 2/25 AWUR HD 16089.HD 1700 1250 27:1 3 17
HT 5/5 16014 3400 2500 5,2:1 7 17
HT 5/25 16028 3400 2500 27:1 V25 17
HT 5/125 16064 3400 2500 135:1 V2% 1”
HT 5/25 AWUR 16090 3400 2500 27:1 ' 17
HT 6/5 16016 3400 2500 5,2:1 " 1%
HT 6/25 16024 3400 2500 27:1 ' 1%
HT 6/25 AWUR 16092 3400 2500 271 V7% 1%
HT 6/125 AWUR 16093 3400 2500 135:1 ' 1%
HT 7/5 16067 6000 4425 5,2:1 " 1%
HT 7/25 16018 6000 4425 271 V23 1%
HT 7/25 AWUR 16065 6000 4425 271 V7% 1%
HT 7/125 AWUR 16068 6000 4425 135:1 V23 1%
HT 9/25 16059 9500 7000 271 7% 1%
HT 9/25 AWUR 16070 9500 7000 271 %" 1%
HT 9/125 AWUR 16071 9500 7000 135:1 V7% 1%
HT 11/25 16082 20000 14700 271 7 2V
HT 11/125 AWUR 16049 20000 14700 135:1 VZ% 2V
HT 13/125 AWUR 16053 47500 35000 135:1 7% 2

14



Serie a Diametro Piccolo

Codi Serraadio Max Attacco Attacco
Modello Arct)iclc(:le:) 99 Rapporto | Quadro Input | Quadro Output
HT 30/5 18003 3000 2200 5,2:1 24 1”
HT 30/15 AWUR 18004 3000 2200 15:1 V23 1”
HT 30/25 AWUR 18006 3000 2200 271 V7% 17
HT 60/25 AWUR 18008 6000 4425 27:1 V23 1%
HT 60/25 18009 6000 4425 271 V23 1%
HT 60/125 18013 6000 4425 135:1 V23 1%
Serie HT4
-
Modello :r(t)lc(lzlgleo 99 Rapporto | Quadro Input | Quadro Output
HT4/15.5 17022 3000 2200 15,5:1 VZ3 1”
HT4/26 17021 4500 3300 26:1 Vs 1”

Serie Compact

i
Modeilo :r(t)iotl:lgﬁa Rapporto | Quadro Input | Quadro Output

HT-52/4.7 181440 1000 740 4,71 vz V24
HT-52/22.2 181441 1000 740 22,21 %" 24
HT-52/22.2 181442 1000 740 22,21 s a7

HT-52/22.2 AWUR 181443 1000 740 22,21 VZa Y4
HT-52/22.2 AWUR 181444 1000 740 22,2:1 Zs 24
HT-52/22.2 AWUR 181445 1000 740 22,21 %" 1”
HT-52/22.2 AWUR 181446 1000 740 22,21 s 17

HT-72/5.2 181447 1500 1100 5,2:1 Zi 1”

HT-72/5.2 181448 1000 740 5,2:1 Ya” V24

HT-72/5.2 181449 2000 1450 5,2:1 " 1”

HT-72/27 181450 2000 1450 27:1 s 17

HT-72/27 AWUR 181451 2000 1450 27:1 Zi 1”
HT-92/25 AWUR 181452 4000 2950 25:1 Vs 1”
HT-119/25.5 AWUR 181453 7000 5100 25,5:1 Za 1%
HT-52 (HandTorque® Kit) 77560 1000 740 22,21 s S
HT-72 (HandTorque® Kit) 77561 2000 1450 27:1 Zi 1”
HT-92 (HandTorque® Kit) 77562 4000 2950 25:1 Zs 1”

NOTA: Alcuni dei rapporti della tabella in lato costituiscono solo una guida sommaria, per risultati
piu precisi, fare riferimento al rapporto di moltiplicazione riportato sul Certificato di
Calibrazione fornito con I'avvitatore HandTorque® (vedere pag. 8).
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RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Quanto segue € solo una guida, per problemi piu complessi contattare direttamente Norbar o il proprio
agente locale.

Attacco quadro deformato Vedere la sezione manutenzione.

Grave danno agli ingranaggi interni, restituire a Norbar o ad un
L'attacco input ruota ma quello output no  suo un agente per la riparazione (controllare che la leva di
cambio del AWUR non sia in posizione neutrale).

Controllare che la leva di cambio del AWUR sia nella posizione

L'attacco input non ruota
corretta.

16
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SPIS TRESCI

Numery Czesci Objete Niniejszym Poradnikiem
Seria Standardowa (STANDARD)

Seria Mata Srednica (SMALL DIAMETER)

Seria HT4

Seria Kompaktowa (COMPACT)

Opcjonalne Akcesoria

Bezpieczenstwo Uzytkowania
Wprowadzenie

Instrukcje Uzytkowania

Reakcja Momentu

Nastawa Momentu dla Dokrecania Potgczen (Wzmacniacz bez Kalibracji)
Nastawa Momentu dla Dokrecania Potgczen (Wzmacniacz z Kalibracjg)
Nastawa Momentu dla Odkrecania Potaczen

Operowanie Wzmacniaczem Momentu Obrotowego

Zapadka Antyposlizgowa (AWUR)
Cel Zastosowania Zapadki Antyposlizgowej
Dziatanie Zapadki Antyposlizgowej

Konserwacja i Naprawa
Kwadrat Wyjscia Napedu
Czyszczenie

Specyfikacje

Seria Standardowa (STANDARD)

Seria Mata Srednica (SMALL DIAMETER)
Seria HT4

Seria Kompaktowa (COMPACT)

Rozwigzywanie Probleméw

NNNNNDDN

w
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NUMERY CZESCI OBJETE NINIEJSZYM PORADNIKIEM

Niniejszy poradnik obejmuje nastawianie i stosowanie wzmacniaczy momentu obrotowego serii
HandTorque® produkowanych przez firme Norbar Torque Tools Ltd.

Seria Standardowa (STANDARD)
Maksymaliny Numer Czesci
Moment | BezAWULR | ZAWUR |

HT1&HT2 1700 N'-m 16010, 16012.HD, 16030.HD, 16034.HD 16088, 16089.HD
HT 5 &HT 6 3400 N-m 16014, 16028, 16064, 16016, 16024 16090, 16092, 16093
HT 7 6000 N'm 16018, 16067 16065, 16068
HT 9 9500 N'm 16059 16070, 16071
HT 11 20000 N'm 16082 16049
HT 13 47500 N-m - 16053

Seria Mata Srednica (SMALL DIAMETER)
Tor—
Moment | BezAWUR | ZAWUR

HT 30 3000 N'm 18003, 18004, 18006
HT 60 6000 N-m 18009, 18013 18008
HT4 Series
Maksymalny Numer Czesci
ST Bez AWUR _______ZAWUR
HT 4 3000 N'm 17022
HT 4 4500 N'm - 17021

Seria Kompaktowa (COMPACT)

Maksymainy Numer Czesci
Moment Bez AWUR zAWR

HT-52 & HT-72 1000 N-m 181440, 188‘:11; 181442, 181443, 11%111% 181445,
HT-72 1500 N-m 181447 -
HT-72 2000 N'm 181449, 181450 181451
HT-92 4000 N-m - 181452
HT-119 7000 N'm - 181453
HT-52 (HandTorque® Kit) 1000 N-m - 77560
HT-72 (HandTorque® Kit) 2000 N'm - 77561
HT-92 (HandTorque® Kit) 4000 N-m - 77562

AWUR (Anti Wind Up Ratchet) = Zapadka Antyposlizgowa

UWAGA: Wiecej informacji o zestawach HandTorque® Kit znajduje sie na stronie 9.

Opcjonalne Akcesoria

Dostepna jest szeroka gama Nasadek, Przedtuzek oraz Pierscieniowych Przetwornikéw Momentu
Obrotowego pasujgcych do wzamcniaczy momentu obrotowego serii HandTorque®.



BEPIECZENSTWO

BARDZO WAZNE: NIE UZYWAJ NARZEDZIA PRZED PRZECZYTANIEM PONIZSZYCH
INSTRUKCJI. NIE ZROBIENIE TEGO MOZE SKUTKOWAC DOZNANIEM
URAZU PRZEZ UZYTKOWNIKA LUB USZKODZENIEM NARZEDZIA.

Wzmacniacze momentu obrotowego przeznaczone sg do stosowania dla poftaczeh gwintowanych. Uzywanie
ich do innych celow nie jest zalecane.

Wzmacniacze momentu obrotowego wymagajg uzycia elementu reakcyjnego. Patrz do rozdziatu Reakcja
Momentu (str. 5).
Istnieje ryzko zgniecenia konczyny pomiedzy elementem reakcyjnym a

dokrecanym elementem.

Trzymaj rece z dala od elementu reakcyjnego.

Trzymaj rece z dala od wyjs$cia napedu wzmacniacza.

WPROWADZENIE

Wzmacniacz momentu obrotowego serii HandTorque®jest precyzyjnym narzedziem ktore zwielokratnia
wejsciowy moment obrotowy o okreslone przetozenie.

Wzmachiacz momentu obrotowego serii HandTorque®jest przektfadnig planetarng. Zewnetrzna obudowa
wzmachniacza, okreslana jako pierscien, bedzie sie obracata w kierunku przeciwnym do zadawanego
momentu obrotowego, o ile nie bedzie do niej zamocowany element reakcyjny. Bez elementu reakcyjnego
nie ma przeniesienia momentu obrotowego na kwadrat wyjscia napedu. Przejdz do rozdzialu Reakcja
Momentu (str. 5) po wiecej informaciji.

Wzmacniacze momentu obrotowego serii HandTorque® 0 wysokim przetozeniu (25:1 lub wyzszym)
wymagajg nakrecenia do pewnego stopnia (eliminacja luzu wstecznego) zanim zostanie wykonana
uzyteczna praca dokrecania $ruby lub nakretki. W takich sytuacjach Zapadka Antyposlizgowa (AWUR) jest
instalowana we wzmacniaczu celem zachowania w nim sit napinajagcych. Przejdz do rozdziatu Zapadka
Antyposlizgowa (AWUR) (str. 11-12) po wiecej informaciji.



INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

Aby operowaé wzmacniaczem momentu obrotowego serii HandTorque® dodatkowo potrzebne sa:

o Nasadki Klasy Udarowej lub O Podobnej Wytrzymatosci.
e Element Reakcyjny.
e Klucz dynamometryczny firmy Norbar lub klucz wysokiej jakosci innego producenta.

KWADRAT WEJSCIA
NAPEDU ZAPADKA
/ ANTYPOSLIZGOWA

KWADRAT WEJSCIA NAPEDU

ZAPADKA \
ANTYPOSLIZGOWA

Handtorque

ELEMENT REAKCYJNY

\
f f

ELEMENT REAKCYJNY,

!

KWADRAT ZALEZNY KWADRAT WYJSCIA NAPEDU KWADRAT WYJSCIA NAPEDU
Seria Standardowa (STANDARD) Seria Mata Srednica (SMALL DIAMETER)
KWADRAT WEJSCIA NAPEDU
KWADRAT WEJSCIA NAPEDU \A ,
ZAPADKA ZAPADKA
ANTYPOSLIZG ANTYPOSLIZG
; OWA
ELEMENT REAKQY \

HandTorqy;

- ELEMENT REAKCYJNY

KWADRAT WYJSCIA NAPEDU

KWADRAT WYJSCIA NAPEDU
Seria HT4 Seria Kompaktowa (COMPACT

Rys. 1



Reakcja Momentu

W momencie operowania Wzmacniaczem Momentu Obrotowego serii HandTorque®, Element Reakcyjny
bedzie sie obracat w kierunku przeciwnym do obrotéw Wyjsciowego Kwadratu Napedowego

rotates in the opposite direction to the Output Square Drive and nalezy pozwoli¢, aby spoczywata ona prosto
na staltym obiekcie lub powierzchni przylegajgcej do potaczenia, ktére ma by¢ dokrecone (patrz Rys. 2).

W sytuacjach gdy standardowy element reakcyjny nie odpowiada potrzebom danej aplikacji istnieje
mozliwosc jego odpowiedniej modyfikacji. Zwrd¢ sie do dystrybutor firmy Norbar Torque Tools Ltd po
doradztwo i pomoc w dobraniu odpowiedniego elementu.

Moment Obrotowy

Reakcja

Operowanie zgodne Operowanie przeciwnie
z ruchem wskazéwek zegara do ruchu wskazéwek zegara

& Reakcja

Operowanie zgodne Operowanie przeciwnie
z ruchem wskazéwek zegara do ruchu wskazéwek zegara

Rys. 2



WAZNE: MUSIBYC ZACHOWNA UWAGA W CELU ZAPEWNIENIA UZYCIA ELEMENTOW
REAKCYJNYCH W RAMACH OGRANICZEN NA RYSUNKACH 3,4, 5i 6.

Dla specjalnych zastosowah gdzie jest wymagana szczegodlnie gteboka nasadka standardowy element
reakcyjny moze by$ wykorzystany przy uwzglednieniu ograniczet pokazanych na rysunkach 3, 4, 51 6.

OSTRZEZENIE: NIE PRZESTRZEGANIE OGRANICZEN POKAZANYCH NA RYSUNKACH
\ 3,4,5i6 GDY DOKONYWANE BEDA MODYFIKACJE

/ STANDARDOWYCH ELEMENTOW REAKCYJNYCH LUB WYKONYWANIA
D ICH WERSJI SPECJALNYCH MOZE DOPROWADZIC DO
PRZEDWCZESNEGO ZUZYCIA LUB USZKODZEN NAPEDU
WYJSCIOWEGO WZMACNIACZA MOMENTU OBROTOWEGO.

NIE WOLNO uzywac standardowych przedtuzaczy do kwadratu wyjsciowego napedu, poniewaz mogg
spowodowaé powazne uszkodzenie napedu wyjsciowego. Firma Norbar produkuje szerokg game
przedtuzaczy przeznaczonych do zastosowan, w ktérych dostep jest ograniczony. Sg one zaprojektowane
tak aby zapewniaty prawidtowe przeniesienie napedu wyjsciowego.

Konieczne jest, aby element reakcyjny spoczywat prosto na statym obiekcie lub powierzchni przylegajgcej do
do dokrecanego ztgcza, przy czym reakcja momentu obrotowego byta przeprowadzona na kohcu elementu
reakcyjnego.

Dostarczone elementy reakcyjne zostaty zaprojektowane tak aby zapewnic idealny punkt reakcji momentu
obrotowego przy uzyciu nasadki standardowej dtugosci. Jezeli korzysta sie z nasadek wydtuzonych to moze
okazac¢ sie ze punkt reakcji momentu obrotowego znajdzie sie poza zacienionymi obszarami na rysunkach 3,
4,5i6. W takiej sytuacji moze okazac sie niezbedne wydituzenie elementu reakcyjnego aby punkt reakgciji
momentu obrotowego z powrotem znalazt sie w zacienionym obszarze.

Nasadka Standardowej Dtugosci Nasadka Wydtuzona

\ Miejsce reakcji momentu

obrotowego powinno znajdowa¢__—»
sie tylko w zacienionych

Rys. 3 — Seria Standardowa (STANDARD) — strefa bezpiecznego stosowania elementu eakcyjnego

Nasadka
Wydtuzona

Nasadka Standardowej
Dtugosci

g Miejsce reakcji momentu /
obrotowego powinno znajdowa¢ —% =
sie tylko w zacienionych g

Rys. 4 — Seria Mata Srednica (SMALL DIAMETER) — strefa bezpiecznego stosowania elementu reakcyjnego
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Nasadka Standardowej

Nasadka Wydtuzona
Diugosci

Miejsce reakcji momentu —— %
— obrotowego powinno znajdowac sie
tylko w zacienionych obszarach

Rys. 5 — Seria HT 4 — strefa bezpiecznego stosowania elementu reakcyjnego

Nasadka Standardowe;j §
Dtugosci i

Nasadka Wydtuzona

Miejsce reakcji momentu obrotowego
powinno znajdowac sie tylko w
zacienionych obszarach

Rys. 6 — Seria Kompaktowa (COMPACT) — strefa bezpiecznego stosowania elementu reakcyjnego



Nastawa Momentu Obrotowego dla Dokrecania Potgczen
(Wzmacniacz bez Kalibraciji)

1.

Ustal prawidtowg wartos¢ momentu obrotowego na podstawie instrukcji producenta lub poprzez
dokonanie wyliczen. Na stronie internetowej firmy Norbar jest dostepny kalkulator do obliczania napiecia
w potgczeniach gwintowanych, ktéry moze by¢ jako wskazdéwka i pomoc w wyliczeniu naprezenia sruby
w potgczeniu dla danego rozmiaru gwintu, zadanego momentu obrotowego i okreslonym wspotczynniku
tarcia.

UWAGA: Wiele czynnikow wptywa na moment obrotowy / indukowany stosunek obcigzenia i

nalezy zwréci¢ uwage na czynniki takie jak gladkos¢ powierzchni i ilos¢ / rodzaj
smarowania. W krytycznych zastosowaniach zaleznos¢ miedzy momentem
obrotowym a obcigzeniem indukowanym powinna by¢ okreslona poprzez
eksperymentowanie z rzeczywistymi podzespotami i zastosownaym smarowaniem.

2. Podziel wymagany wyjsciowy moment obrotowy przez Wspétczynnik Przetozenia wzmacniacza

momentu obrotowego. W wyniku otrzymamy wymagany wejsciowy moment obrotowy.

Przyktad: ~Wzmacniacz Momentu Obrotowego HandTorque®HT 1 ma Wspotczynnik Przetozenia

5.2:1, tak wiec na kazdy 1 Nm momentu obrotowego na wejsciu daje 5.2 Nm na wysciu, z
tolerancjg +4%.

Aby Wzmacniacz Momentu Obrotowego HandTorque® HT 1 osiggnat maksymalny
wyjsciowy moment obrotowy 1700 Nm nalezy wykona¢ ponize przeliczenie:

1700 Nm (Wymagany Wyjsciowy Moment Obrotowy) _ 327 Nm (Wejéciowy Moment Obrotowy)

5.2 (Wspétczynnik Przetozenia)

3. Dobierz odpowiedni klucz dynamometryczny do zadania wejsciowego momentu obrotowego. Klucz

powinien by¢ wysokiej jakosci i regularnie kalibrowany.

Nastawa Momentu Obrotowego dla Dokrecania Potgczen
(Wzmacniacz z Kalibracja)

Ta czes¢ dotyczy wzmacniaczy momentu obrotowego serii HandTorque®dostarczanych wraz
Swiadectwem Kalibracji (patrz Rys. 7). Nastepujgce numery czes$ci sg dostarczane ze $wiadectwem
kalibracji: 181440, 181441, 181442, 181443, 181444, 181445, 181446, 181447, 181448, 181449, 181450,
181451, 181452, 181453, 77560, 77561 and 77562.

1.

Okresl| prawidtowg wielkos¢ momentu obrotowego na podstawie zalecen producenta srub lub za
pomocg wykonania obliczeh. Na stronie internetowej firmy Norbar jest dostepny kalkulator do obliczania
napiecia w potgczeniach gwintowanych, ktéry moze by¢ jako wskazéwka i pomoc w wyliczeniu
naprezenia sruby w potgczeniu dla danego rozmiaru gwintu, zadanego momentu obrotowego i
okreslonym wspétczynniku tarcia.

UWAGA: Wiele czynnikéw ma wplyw na relacje pomiedzy momentem obrotowym a
wygenerowanym obciazeniem i dlatego nalezy pamieta¢ o uwzglednieniu takich
czynnikéw jak gtadkosé powierzchni gwintu, ilo$¢ i rodzaj Srodka smarnego. W
krytycznych zastosowaniach, relacja pomiedzy momentem obrotowym a
wygenerowanym obciazeniem powinna by¢ okreslona na podstawie préb
praktycznych z uzyciem faktycznie uzywanych podzespotéw i Srodkéw smarnych.

Podziel wymagany wyjsciowy moment obrotowy przez Wspdtczynnik Przetozenia jaki podano w
Swiadectwie Kalibracji dotgczonym do wzamcniacza momentu obrotowego serii HandTorque®.
W wyniku otrzymamy wymagany wejsciowy moment obrotowy.



UWAGA: Kalibrowane Wzmacniacze Momentu Obrotowego
serii HandTorqu,e® sg dostarczane wraz z — Widmers Foad | Bantiry | Osfordshire OX16 300 | UK
indywidualnym Swiadectwem Kalibracji, w ktérym [qgrnr e R R
okazany jest unikalny Wspétczynnik Przetozenia dla
P y) y vispofczy CERTIFICATE OF CALIBRATION
tego konkretnego wzamcniacza momentu
Model: 180203 HT52-22 1000 N.m AWUR 3/8" IP %" CP

obrotowego. Wzmacniacze te nieznacznie réznig sie Serial No.: 123456759
” ag_ = . . . Maximum Torque Capacity (N-m): 1000.0

wspotczynnikiem przetozenia pomiedzy Da of Calbration: * 8 Dac 2021

- . . Direction of Rotation; Clockwise
poszczego6lnymi egzemplarzami, dlatego dla [ O g o e
uzyskania bardzo doktadnych rezultatéw nalezy Sizal  Seibed et S
stosowaé wpoétczynnik pzretozenia podany w | I 5340 || 302
Swiadectwie Kalibrac.i 800.0 26.5M1 28.083 27.148 26.853

J ' 1000.0 46.714 45.436 46.811 45.922

Wzmacniacze momentu obrotowego firmy Norbar sg
zaprojektowane w taki sposéb, ze kazdy stopien przetozenia w
przektadni ma okreslony wspotczynnik przetozenia predkoéci.

Na przyktad: przektadnia z przetozeniem 25:1 ma
dwa stopnie przetozenia i kazdy z nich ma @
wspotczynnik przetozenia predkosci 5.45:1, co

sumarycznie daje przetozenie 29.75:1. Uwzgledniajgc e e s Ao s 56 T
sprawnos¢ mechaniczng przektadni uzyskamy faktyczny
wspo’iczynnik przeioienia 25:1. Input Transcucer Serial Numbsr: 88865 Cert No.: 260780

Qutput Transducer Serial Number: 85595 Cert No.: 261605

Tak wiec obliczenia wyjsciowego momentu obrotowego to

kwestia prostych obliczi aryetycznych z niewielkim ryzykiem Rys. 7 — Swiadectwo Kalibracji dostarczane
dokonania btednych wyliczen. Czesto dla wzmaniaczy momentu wraz ze wzmachiaczami momentu
obrotowego innych producentéw potrzebne sg wykresy i ztozone obrotowego Serii Kompaktowej
wzory przeliczeniowe aby okresli¢ wymagany wyjsciowy moment (COMPACT) (sprawdz powyzej numery
obrotowy. czesci, ktorych to dotyczy).

Przyktad: Na Swiadectwie Kalibracji Wzmacniacza HandTorque® HT-52 (patrz Rys. 7) pokazano
wspotczynnik przetozenia 21.84:1, co zonacza ze na kazdy 1 Nm na wejsciu, uzyskamy 21.84
Nm na wyjsciu, z tolerancjg +4%.

Aby wzmacniacz HandTorque® HT-52 osiggngt maksymalny wyjsciowy moment obrotowy
1000 Nm, nalezy wykonac¢ ponizsze przeliczenie:

1000 Nm (Wymagany Wyjsciowy Moment Obrotowy)
21.84 (Wspotczynnik Przetozenia)

= 46 Nm (Wejsciowy Moment Obrotowy)

3. Dobierz odpowiedni klucz dynamometryczny do zadania wejsciowego momentu obrotowego. Klucz
powinien by¢ wysokiej jakosci i regularnie kalibrowany.

Wzmacniacze momentu obrotowego HT-52, HT-72 i HT-92 Serii Kompaktowej (COMPACT) wchodzg takze
w zestawy oferowane wraz z kluczem dynamometrycznym serii NorTorque® we wspdlnej walizce
transportowe;j.

W ponizszej tabeli podane sg szczegotowe informacje o dostepnych zestawach:

z

Zawartos$¢é Zestawu (HandTorque® Kit)

Wzmacniacz Momentu Klucz Dynamometryczny
HandTorque® NorTorque®

18186 HT-52 (77560) MDL 60 Podwdjna Skala (130101)
18192 HT-72 (77561) MDL 100 Podwdjna Skala (130103)
18195 HT-92 (75562) MDL 200 Podwdjna Skala (130104)

Kombinowana doktadnos$¢ zestawu (HandTorque® Kit) wynosi +6.5%. Bierze sig ona z kombinacji
doktadnosci klucza dynamoetrycznego NorTorque® wynoszgcej +3% i roboczej doktadnosci przektadni we
wzmacniaczu momentu obrotowego serii HandTorque®.

UWAGA: Doktadnosc +6.5% jest wazna przy zatozeniu ze wspofczynnik przetozenia jest wziety
ze Swiadectwa Kalibracji i ze punkt reakcji znajduje sie w obszarach pokazanynych
na Rys. 6.



Nastawa Momentu Obrotowego dla Odkrecania Potgczen

1. Aby zabezpieczy¢ wzmaniacz momentu obrotowego przed przecigzeniem, pozadane jest
uzywanie klucza dynamometrycznego réwniez do odkrecania potgczen.

2. Podziel maksymalny moment obrotowy na wyjsciu wzmacniacza momentu obrotowego przez

wspotczynnik przetozenia. W wyniku otrzymasz maksymalny moment obrotowy na wejsciu
wzmachiacza momentu obrotowego.

3. Dobierz odpowiedni klucz dynamometryczny do zadania wejsciowego momentu obrotowego.

UWAGA: Niektére modele kluczy dynamometrycznych beda dziata¢ pasywnie (brak

“klikniecia” lub “ztamania” klucza) jesli sg uzywane w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara.

Operowanie Wzmacniaczem Momentu Obrotowego

1. Zatéz na wzmacniacz momentu obrotowego nasadke klasy udarowej lub o podobnej wytrzymatosci,
odpowiednim rozmiarze.

2. Zaldz wzmacniacz momentu obrotowego tak aby element reakcyjny znalazt sie w poblizu punktu
reakcji. Patrz Rys. 2.

3. Zatéz klucz dynamometryczny na wzmacniacz momentu obrotowego. Klucz nastawiony tak samo jak
to opisano w ,Nastawa Momentu Obrotowego dla Dokrecania Potgczen”.

4. Postuguj sie kluczem dynamometrycznym w normalny sposéb dopoki nie “kliknie” (pierwszy raz)
lub sie “ztamie”. Ptynny i rGwnomierny przesuw klucza zapewni najdoktadniejsze wyniki.

WSKAZOWKA: Dla uzyskania dodatkowej doktadnosci mozna wykorzystaé prztwornik

momentu obrotowego do pomiaru momentu na wyjsciu lub wejsciu
wzmachniacza momentu obrotowego.
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Zapadka Antyposlizgowa (AWUR)

Cel Zastosowania Zapadki Antyposlizgowej

Wiekszo$¢ wzmacniaczy momentu obrotowego z przetozeniem 25:1 i wyzszym jest wyposazona w
zapadke antyposlizgowa. Wzmacniacz momentu obrotowego mozna poréwnac do sprezyny, ktéra musi
by¢ w petni napieta zanim zacznie by¢ wykonywana efektywna praca przy dokrecaniu lub luzowania
potfgczenia.

Zapadka antyposlizgowa (AWUR) gwarantuje zachowanie napiecia ,sprezyny” i ze dalszy zadawany
moment obrotowy jest przenoszony bezposrednio na potgczenie.

Oswydj sie z dziataniem wzmacniacza momentu obrotowego poprzez obcigzanie go matym momentem
obrotowym i luzowanie go za pomocga zapadki antypozlizgowe;.

We wzmacniaczach momentu obrotowego serii HandTorque® meze byé zastosowany jedenz doch
rodzajow zapadek anyposlizgowych jak pokazano na Rys. 8. Zapdka po lewej stronie wymaga
uzycia klucza imbusowego do ustawienia jej w pozycji neutralnej. Zapadka po prawej stronie
samoczynnie ustawi sie w pozycji neutralnej w trakcie przesuwania ,bolca wyboru” bez potrzeby
uzycia klucza imbusowego

Dziatanie Zapadki Antyposlizgowe]

Prosimy Uwaznie Przeczytaé

1. Potozenie “bolca wyboru” kierunku dziatania zapadki wtasciwego dla wybranego kierunku pracy:

Praca zgodnie ze wskazéwkami zegara
Dokrecanie potaczen

Pozycja Neutralna:

Ustaw centralnie “bolec wyboru” kierunku dziatania
zapadki. W zaleznosci od modelu wzmacniacza
momentu obrotowego moze byc¢ potrzebne uzycie
klucza imbusowego do blokady zapadki w pozyciji
neutralnej. Sprawdz czy kwadrat wejSciowy obraca

sie swobodnie w obu kierunkach zanim
rozpoczniesz prace.

Praca przeciwnie do wskazowek zegara
Luzowanie potgczen

Rys. 8
Sprawdz kierunek obrotéw i upewnij sie ze, zapadka antyposlizgowa przemieszcza sie swobodnie
=0

CW = Zgodnie ze wskazéwkami zegara

CCW = Przeciwnie do wskazéwek zegara

B E

N = Potozenie Neutralne

/’\ OSTRZEZENIE: NIE UZYWAJ WZAMCNIACZA MOMENTU OBROTOWEGO JESLI
ZAPADKA ANTYPOSLIZGOWA NIE PRZEMIESZCZA SIE SWOBODNIE.

>
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2. Aby obcigzy¢ momentem obrotowym postepuj zgodnie z instrukcjami podanymi wczes$niej odnosnie
przygotownia i operowania wzmacniaczem momeentu obrotowego. Ustaw kierunek pracy Zapadki

Antyposlizgowej tak jak pokazano na Rys. 8.

Zdejmowanie wzmacniacza momentu obrotowego, ostroznie przyktadaj obcigzenie na przekiadnie dopoki
“bolec wyboru” kierunku dziatania zapadki bedzie mozna swobodnie przesungc w potozenie neutralne.

Pozwdl na powolne cofanie klucza dynamometrycznego przeciwnie do wskazéwek zegara do momentu
az wzmacniacz bedzie mozna luzno zdjgé.

3.1 Przyt6z obcigzenie na przekfadnie za pomoca
klucza dynamometrycznego

Rys. 9

3.2  Utrzymujac obcigzenie, przesun “bolec wyboru”
kierunku dziatania zapadki do potozenia
przeciwnie do wskazoéwek zegara:

Rys. 10

3.3  Pozwdl na powolne cofanie klucza
dynamometrycznego przeciwnie do wskazéwek
zegara do momentu az wzmachniacz bedzie
mozna luzno zdja¢.

Rys. 11

Jesli napiecie nie moze by¢ poluznione za pierwszym ruchem klucza, ponownie przesun “bolec
wyboru” kierunku dziatania zapadki do pozycji zgodnie ze wskazéwkami zegara. Ponownie uzyj
klucza powtarzajac kroki opisane w punkcie 3 i powtarzaj je az do momentu catkowitego
poluzowania napiecia.

4. Wzmacniacz momentu obrotowego mozeby¢ zdject z dokrecanaego potaczenia.

5. Oswydj sie z dziataniem wzmacniacza momentu obrotowego poprzez obcigzenie go matym momentem
obrotowym i luzowanie go za pomocg zapadki antypoZzlizgowe;.

Zalecamy aby raz do roku dystrybutor lub serwis firmy Norbar Torque Tools Ltd dokonal kontroli
stanu zabkéw zapadki antyposlizgowej i przektadni wejsciowej wzamcniacza momentu obrotowego.
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KONSERWACJA | NAPRAWA
Kwadrat Wyjscia Napedu

Jedyng czynnoscig naprawczg oczekiwng od uzytkownika wzmacniacza momentu obrotowego serii
HandTorque® jest wymiana kwadratu wyjscia napedu w przypadkach gdy ulegnie on uszkodzeniu.

Aby unikng¢ uszkodzen wewnetrznych (zwtaszcza spowodowanych przecigzeniem zadawanym
momentem obrotowym) kwadrat wyj$cia napedu zostat zaprojektowany tak aby $cigt lub ztamal sie w
pierwszej kolejnosci. Rozwigzanie to pozwala zapobiec powaznym uszkodzeniom przektadni wewnetrznej
i umozliwia tatwg wymiane uszkodzonego kwadratu wyjscia napedu.

W niektorych przypadkach nie bedzie mozliwe usuniecie kwadratu wyjscia napedu bez rozebrania
przektadni. W takiej sytuacji wzmacniacz momentu obrotowego serii HandTorque® powinienien by¢
wystany do lokalnego dystrybutora lub bezposrednio do serwisu fabrycznego firmy Norbar Torque Tools
Ltd celem wykonania naprawy.

Jednakze w wielu sytuacjach kwadrat wyjscia napedu moze by¢ wymieniony bez potrzeby rozbierania
przektadni wzmacniacza momentu obrotowego.

W takim przypadku -
¢ Odkre¢ Srube mocujgca kwadrat wyjscia napedu (bedzie to sruba M4 lub M5).
¢ Nastepnie usunh Sciety lub uszkodzony kwadrat wyjscia napedu.
e Zainstaluj nowy kwadrat wyjscia napedu.
o Wib6z nowg Srube i dokre¢ z podanym momentem obrotowym (4.7 Nm dla $ruby M4 i 9 Nm dla Sruby
M5).

Rys. 12

Jakiekolwiek inne czynosci konserwacyjne lub naprawy powinny by¢ wykonywane przez lokalnego
dystrybutora lub bezposrednio przez serwis fabryczny firmy Norbar Torque Tools Ltd. Interwaty serwisowe
zalezg od intensywno$ci uzytkowania i warunkow srodowiskowych w ktérych ma to miejsce.

Czyszczenie

Utrzymuj narzedzia w czystosci aby zwiekszy¢ bezpieczehstwo w ich uzytkowaniu.
Do czyszczenia nie uzywaj materiatow Sciernych lub Srodkéw czyszczgcych bazujgcych na rozpuszczalnikach.
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SPECYFIKACJE
Seria Standardowa (STANDARD)

Maksymalny Wyjsciowy Kwadrat Kwadrat
Moment Obroto Przeto- | wejsciow Wyjsciow

Zenie
HT 1/5 16010 1700 1250 5.2:1 Iz 74
HT 2/5 HD 16012.HD 1700 1250 5.2:1 74 1”
HT 2/5 HD 16030.HD 1700 1250 5.2:1 e 1”
HT 2/25 HD 16034.HD 1700 1250 27:1 VZ3 1”
HT 2/25 AWUR 16088 1700 1250 271 /3 74
HT 2/25 AWURHD  16089.HD 1700 1250 27:1 VZ3 1”
HT 5/5 16014 3400 2500 5.2:1 74 1”
HT 5/25 16028 3400 2500 27:1 VZ3 1”
HT 5/125 16064 3400 2500 135:1 e 1”
HT 5/25 AWUR 16090 3400 2500 27:1 /3 1”
HT 6/5 16016 3400 2500 5.21 74 1%
HT 6/25 16024 3400 2500 27:1 /3 1%
HT 6/25 AWUR 16092 3400 2500 271 V23 1%
HT 6/125 AWUR 16093 3400 2500 135:1 V3 1%
HT 7/5 16067 6000 4425 5.21 74 1%
HT 7/25 16018 6000 4425 27:1 /3 1%
HT 7/25 AWUR 16065 6000 4425 271 V23 1%
HT 7/125 AWUR 16068 6000 4425 135:1 V5 1%
HT 9/25 16059 9500 7000 271 74 1%
HT 9/25 AWUR 16070 9500 7000 27:1 74 1%
HT 9/125 AWUR 16071 9500 7000 135:1 V23 1%
HT 11/25 16082 20000 14700 27:1 74 2"
HT 11/125 AWUR 16049 20000 14700 135:1 Iz 27
HT 13/125 AWUR 16053 47500 35000 135:1 7% 2"
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Seria Mata Srednica (SMALL DIAMETER)

Maksymalny Wyjsciowy Kwadrat Kwadrat
Numer Moment Obroto Przeto- | \ejscio Wyjs$ciow
czese! __cal | cal |

Zzenie
HT 30/5 18003 3000 2200 5.2:1 8 1”
HT 30/15 AWUR 18004 3000 2200 15:1 vz 1”
HT 30/25 AWUR 18006 3000 2200 271 s 1”
HT 60/25 AWUR 18008 6000 4425 27:1 vz 1%
HT 60/25 18009 6000 4425 271 s 1%
HT 60/125 18013 6000 4425 135:1 vz 1%
Seria HT4
Maksymalny Wyjsciowy Kwadrat Kwadrat
Czesci - Zenie
Stopofunt
HT4/15.5 17022 3000 2200 15.5:1 1/" 1‘
HT4/26 17021 4500 3300 26:1 Vs 1”

Seria Kompaktowa (COMPACT)

Moment Obrotow Przelo | wyeisciow Wyjsciow

- Zenie
HT-52/4.7 181440 1 000 740 4.7:1 s "
HT-52/22.2 181441 1000 740 22.2:1 V8" V24
HT-52/22.2 181442 1000 740 22.2:1 V2" Ya”
HT-52/22.2 AWUR 181443 1000 740 22.21 ¥s” "
HT-52/22.2 AWUR 181444 1000 740 22.2:1 v Y
HT-52/22.2 AWUR 181445 1000 740 22.2:1 ¥s" 1”
HT-52/22.2 AWUR 181446 1000 740 22.2:1 Za 1”
HT-72/5.2 181447 1500 1100 5.2:1 Zs 1”
HT-72/5.2 181448 1000 740 5.2:1 a7 "
HT-72/5.2 181449 2000 1450 5.2:1 V24 1”
HT-72/27 181450 2000 1450 271 Za 1”
HT-72/27 AWUR 181451 2000 1450 27:1 Zs 1”
HT-92/25 AWUR 181452 4000 2950 25:1 Zs 1”
HT-119/25.5 AWUR 181453 7000 5100 25.5:1 V2’ 1%
HT-52 (HandTorque®Kit) 77560 1000 740 22.2:1 Za "
HT-72 (HandTorque® Kit) 77561 2000 1450 27:1 Zs 1”
HT-92 (HandTorque® Kit) 77562 4000 2950 25:1 Zs 17

UWAGA: Niektore z przetozen w powyzszych tabelach sa podane w ogdélnym przyblizeniu.
Aby uzyska¢ doktadng informacje sprawdz przelozenie podane w Swiadectwie
Kalibracji dostarczonym wraz wzmacniaczem momentu obrotowego serii

HandTorque® (patrz str. 8).
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Ponizej podane s3 tylko podstawowe wytyczne. W przypadku bardziej ztozonych usterek skontaktuj
sie z lokalnym dystrybutorem lub bezposrednio z serwisem fabrycznym firmy Norbar Torque Tools Ltd.

Problem Mozliwe Rozwiagzanie

Sciety kwadrat wyj$ciowy napedu Patrz rozdziat Konserwacija (str. 13)

Najpierw sprawdz czy blokada zapadki antyposlizgowej jest
ustawiona we wiasciwym potozeniu. Jedli tak, to wystgpito
powazne uszkodzenie wewnetrznej przekfadni. Wyslij
wzmachiacz momentu obrotowego do lokalnego
dystrybutora lub bezposrednio do serwisu fabrycznego firmy
Norbar Torque Tools Ltd celem wykonania naprawy.
Sprawdz czy blokada zapadki antyposlizgowej jest
ustawiona we wiasciwym potozeniu.

Kwadrat wejsciowy sie obraca lecz
kwadrat wyjsciowy napedu sie nie
obraca

Kwadrat wejsciowy sie nie obraca
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Norbar Torque Tool

PYKOBOLCTBO OMNEPATOPA .'Illllﬂl

PYYHON YCUNMUTENb BPALLUAIOLWENO MOMEHTA

Yactb Homep 34269 | Beinyck 13 | TekCT nepeBoda MHCTPYKLUNIA C A3blka opurHana (pycckui)



COOEP>XAHWE

Howmepa MNocTtaBku, NepeuncneHHble B laHHoM PykoBoacTee
CtangapTtHas Cepus

Cepua C ManeHbkum [uameTpom

Cepua HT4

Cepua Compact

HononHntensHoe O6opyaoBaHue

Be3onacHocTb
BctynneHue

UHcTpykuum Mo dkcnnyatauum

Peakuna Kpytawero MomeHTa

YctaHoBka KpyTswero MomeHnTa Ona 3atarmeaHusa bonra (6e3 kannbpoBkm)
YctaHoBka KpyTswero MomeHTa Ona 3atarmeaHusa bonta (oTkanubpoBaHo)
YctaHoBka KpyTtawero MomeHTa [nga OTBuMHYmMBaHusA bonta

Pabota C Ycunurenem

XpanoBuk [ns NMpepoTtepaweHns CkpyunBaHus
HasHaueHne Xpanosuka [ns MNMpegoTepaiteHns Ckpyunsanuns (AWUR)
Mcnonb3oBaHne Xpanosuka Ans MNMpegoTepalteHns CKpyyunBaHus

O6cnyxuBaHue
BHewHu KsagpaTHbIi XBOCTOBUK
Ounctka

Cneuudmkauum

CtangapTtHasa Cepus

Cepua YcTtporncTts [ns ManeHbkoro [JuameTpa
Cepusa HT4

Cepua Compact

YctpaHeHue Henonapok

NNNNNDDN

w
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HOMEPA NOCTABKW, NEPEYNCIIEHHBIE B JAHHOM
PYKOBO[OCTBE

B naHHOM pyKkoBOACTBE ONCaHbl NpoLEeCChI HaCTpOIZKVI 1 ncnoJyib3oBaHUA yCMHMTeﬂeVI KpyTALEero MOMeHTa.

CtaHpgapTHaa Cepus

Monens Makc. KpyTawmun Homepa lNoctaBku
A MomeHT Bes AWUR C AWUR

HT 1 &HT 2 1700 H.m 16010, 16012.HD, 16030.HD, 16034.HD 16088, 16089.HD
HT 5 & HT 6 3400 H.m 16014, 16028, 16064, 16016, 16024 16090, 16092, 16093
HT 7 6000 H.m 16018, 16067 16065, 16068
HT 9 9500 H.m 16059 16070, 16071
HT 11 20000 H.m 16082 16049
HT 13 47500 H.m - 16053

Cepus C ManeHbknm [lnameTtpom

7 H n
Mogenb Makc. KpyTawwun omepa MocTaBku
MomeHT Be3 AWUR C AWUR

HT 30 3000 H.m 18003 18004, 18006
HT 60 6000 H.m 18009, 18013 18008
Cepusa HT4
Makc. prTﬂu_mﬁ Homepa lNocTaBku
HT 4 3000 H.m - 17022
HT 4 4500 H.m - 17021

Cepusa Compact

Makc. KpyTsuwmii
Moaenb

HT-72 1500 H.m 181447 -
HT-72 2000 H.m 181449, 181450 181451
HT-92 4000 H.m - 181452
HT-119 7000 H.m - 181453
HT-52 (Ha6op HandTorque®) 1000 H.m - 77560
HT-72 (Ha6op HandTorque®) 2000 H.m - 77561
HT-92 (Ha6op HandTorque®) 4000 H.m - 77562

AWUR = xpanoBuk gns npegoTBpaLieHusi CKpyYMBaHUsI.

NMPUMEYAHMUE: Noppo6Has nHdopmaumsa o Habopax HandTorque® npusepeHa Ha cTpaHuue 9

HononHutensHoe O6opynoBaHune

B uncno gononHUTENbHOro OGOpy,EI,OBaHI/IFI ycunutena KpytAawero MoMmeHTa BXxogAaT HakKOHEeYHUKN-
YONMUHUTENN U KOoNbLEBbIEe OaTHUKN.



BEE3OINACHOCTb

BAXHO: HE UCMNOJIb3YUTE UHCTPYMEHT, HE MPOYUTAB 3TU WHCTPYKLWUW.
HEBbIMNOJIHEHUE OAHHOIO YCNOBUA MOXET CTATb NPUHYUHOU TPABMbI UITN
NOBPEXOAEHUA UHCTPYMEHTA.

[aHHbIN MHCTPYMEHT NpeAHasHayeH A UCMosb30BaHWs ¢ pe3bboBbIMY KpenexXHbIMU AeTansMu.
Mcnonb3oBaTb MHCTPYMEHT B APYrUX LIESIsIX He peKoMeHayeTcs.

[na nHctpymeHTa Heobxoamma onopa. CM. pasgen peakums KpyTawero MOMeHTa.

/\ CyLLiecTBYeT p1CK NOMOMKN MEXAY ONopon u nsgenvem (getansto).

m \ [epxuTe pyku nogarsblie OT 30HbI OMNopbl.

Ll,ep>+<V|Te PyKku noganbLle OT 30Hbl CONMPUKOCHOBEHUA C MHCTPYMEHTOM.

BCTYIJEHUE

Ycunurtenb KpyTALWero MoMmeHTa 310 TOYHbIN MHCTPYMEHT, KOTOprIZ ycunmeaet BXOAHOWN prTﬂLLI,I/Iﬁ MOMEHT
B COOTBETCTBMU C 3aJaHHbIM KOSd)(bI/ILI,I/IeHTOM.

YcunuTenb KpyTALLEro MOMEHTA, MO CYTU, ABMSIETCSA CUCTEMOW MraHeTapHow nepefadn. BHelwHsas obonoyka
YCUNUTENS KPYTUTCS B HAanpaBfeHnn, NPOTMBOMOSIOXKHOM OT BXOLHOMO KPYTSALEro MOMEHTa, eCniv pblyar
BO3ENCTBMS HE KOHTaKTUPYyeT C camow BHeLLHeln obonoykon. bes pelyara Bo3gencTems KpyTALLMIA MOMEHT
Ha KBagpaTHOM XBOCTOBMKE OTCYTCTBYeT. [1ns1 6onee nogpobHon nHdopmaumm cm. pasgen o peakumm
KpyTdwero MomeHTa (CcTp. 5).

YeunuTenu KpyTawero MOMeHTa € BbICOKUMU 3HaYEHUAMU KpyTaLwero MoMeHTa (25:1 v Beiwe) TpebytoT
onpeaeneHHoro YpoBHs 3aTsarmBaHnst 4O TOro, kak Tpebyemoe 3HavyeHue byaeTt JOCTUrHyTO Ha ranke. B
JaHHOM criyyae crnefyeT UCNonb3oBaTh XpanoBuK Ans npeaoTepalteHns ckpyumsadus (AWUR), koTopbii
KpenuTCH K MHCTPYMEHTY AN KOHLEHTpaumu cun BnusaHus. [na 6onee nogpobHon nHopmauum cM. pasgen
06 AWUR (cTp. 11 - 12).



NMHCTPYKUWK MO SKCINTYATALNA

[na ucnonb3oBaHus yCUnuTens KpyTswero MomeHta Bam noHagobaTca crnegyowme NHCTPYMEHTbI:-
e  CunoBow npmeoa nnn KayecTBeHHble pa3bembl.
e Pbiyar Bospencteus.
e [lnHamomeTpuyeckui kntod Norbar unu gpyron Koy XopoLLero kayecTtsa.

Bxoasinm ksagpaTHbI XBOCTOBUK
AL Ap Xpanosvk Ans

npefoTBpalleHns
CKpyuMBaHUs
Bxopsawmi kBagpaTHbI XBOCTOBUK
Xpanosuk ons
npefoTBpaLLeHUst CKpyYMBaHUsE
PeakuuoHHas nnactuHa
\ PeakunoHHas nnactuHa
BTopocTeneHHbIn BHeLwwHWn KBagpaTHbIN BHeLwHWn KBagpaTHbIN XBOCTOBUK
XBOCTOBUK XBOCTOBMK
CranpapTtHasa Cepus Cepus Yctpowncts [ina ManeHbkoro [lnametpa

Bxopawmii kBagpaTHbIi XBOCTOBUK

Bxogsawmii kBagpaTHbI XBOCTOBUK

Xpanosvik Ans npefoTepalleHus Xpanosuk Ans
CKpy4MBaHusi npegoTBpaLleHns
\ CKPYUMBaHUS
PeakuunoHHas nnactuHa

¥

] HandTorq

PeaKLl,I/IOHHaH nnacTtuHa

-

BHelLHWi kBagpaTHbIN XBOCTOBUK

T

BHeLHWI kBagpaTHbIA XBOCTOBUK

Cepusa HT4 Cepusa Compact

YEPTEX 1



Peakuna Kpytawero MomeHTa

I'IpM coBepLieHunn onepau,MVl C ycunurternem KpyTtdawero MoOMeHTa PeakumoHHas NnactuHa BpallaeTcAa B
NPOTMBONOJIOXHOM HanpaBJieHUN K BHELWWHEMY KBagpaTHOMY XBOCTOBUKY U NMO3TOMY OOJIKHA HaXo4UTCA
npAaAMO HanpoTmMB HENOABWMXHOIO obbekTa unm NOBEPXHOCTH, COeNHEHHON ¢ BoNTOM AN 3aTArnBaHus (CM.

yepTex 2).

Ecnu ctaHgapTHas peakuMoHHas NnacTuUHa He NoaxoauT, ee MOXHO adantupoBaTtb. O6paTtutecs k Bawemy
ANCTPUBBLIOTOPY ANA KOHCYNbTauun

KpyTawmin MOMeHT

KpyTawuin MOMeHT

PeakTnBHbIN MOMEHT

PeakTnBHbIN MOMEHT

OBunxeHune no YyacoBoWm cTperike OBnxeHune npoTuB YyacoBoWm CTpEeNnkKun

KpyTawmm momeHT KpyTawmin MomMeHT

PeakTnBHbIN MOMEHT

PeakTBHbIN MOMEHT

[BuXxeHne no 4YacoBoun cTperke [BW>XeHne NpoTUB YaCOBOMN CTPESIKM

YEPTEX 2



BAXHO: HYXXHO BbITb OCTOPOXHbIM, YTOBbI YBEAUTCSA B TOM, YHTO PEAKLINWOHHAA
NNACTUHA UCNOJIb3YETCA TOJIbKO B NPEAENAX OrPAHUYEHUN,
NOKA3AHHbLIX HA PUC. 3, 4,5 U 6.

[nsa 4ONONHUTENBHOIO NPUMEHEHUS UMK €CITU HEOBXOAMMO UCMNONbL30BaTh OYEHb MyOGoKMe pasbemsl,
CTaHAapTHbIN pblyar MOXHO YANMHUTL, HO TOMNBLKO B Npeaenax orpaHuyeHni, nokasaHHbIX Ha puc. 3, 4, 51 6.

BHUMAHWE: HEBbINONMHEHUE OFPAHUYEHUWA, YKA3AHHBLIX HA PUC. 3,4,5 U 6
NP MOONDOUKALIMN CTAHOAPTHBIX PEAKUMOHHBIX MITACTUH UITU
WU3rOoTOBJNEHME U3OENUNA HA 3AKA3 MOXET BbI3BATb
NPEXAEBPEMEHHbIA U3HOC UK NOJIOMKY BbIXOAHOIO
NPUBOOA YCUITUTENA.

CtaHgapTHble ONONHEHWs KBagpaTHOro xsoctoBmka HEJ1Ib3A ncnonb3oBatk, T.K. 3TO MOXET BbI3BaTb CEPbE3HbIE
noBpeXaeHus BHELLHEro npusoaa kntoya. Norbar nponssoanT pag HaKOHEYHUKOB-YANTMHUTENEN AN NPUMEHEHUS
B CNny4asix, Korga orpaHuyeH SOCTYM, OHM CNPOEKTUPOBaHbI Anst obecrneyeHns TOMHOW nepegayn npMeoaa.

l-‘|pe3BI:~I‘-IaIZHO Ba)KHO, 4TOObI OnopHas nepeknagnHa paamMellanacb noa npAamMbiM yriioM BMJ1OTHYH K
O6'beKTy NI NOBEPXHOCTH, K KOTOpOVI 6yp,eT KpenutbCA YCTpOVICTBO 1N NpoBOANTBLCA 3aMep.

Bxogasilwasn B KOMNMEKT nepeknaanHa paspaboTtaHa Ans rapaHTUPOBaHUS TOUHBLIX U3MEPEHUIA MPU NCNOSb30BaHUN
Ha anemeHTax CTaH4apTHbIX pa3mMepoB. MNpy UCNONMb30BaHMM Ha YOIMHEHHbIX 3NIEMEHTaxX onopHas 6anka MoxeT
BbIATK 3a Npeaernbl 6e3onacHon paboyen 30HbI, 0TOBpaXKeHHoW Ha puc. 3, 4, 5 n 6. [inga Toro, 4tobbl npun paboTte
Hanka Haxogunach B yka3aHHOW 30He 6e30MacHOCTM ee AIMHY, BO3MOXHO, NOHAA00MTbLCS YBENNYNTD.

Pasbem cTaHgapTHOWM OfIMHHbI

YANVUHEHHbIN pasbem

Handforque

Peakuus KpyTALLEero MOMeHTa naMepsdeTcA /
TOJbKO B 3aLUTPUXOBAHHbIX 30HaxX

YEPTEX 3 — CtaHgapTHasa cepus (6e3onacHasi pabodasi 30Ha)

Pasbem cTaHOapTHOM ASIMHHbI YANVUHEHHbIN pa3bem

L%

Peakuus kpyTsiLLero MoMeHTa namepsietTcd ———» s
TOJIbKO B 3aLUTPUXOBAHHbBIX 30HAX g

YEPTEX 4 — Cepusa ycTponCTB A5 ManeHbKoro avametpa
6 (6e3onacHas paboyas 30Ha)



Pasbem cTaHgapTHOM OIMHHBI YANVHEHHbIN pasbem

Peakuua KpyTsALLEro MoMeHTa n3mepseTca
‘ TOJIbKO B 3aLUTPUXOBAHHbIX 30HaX

YEPTEX 5 — Cepusa HT4 (6e3onacHasi paboyasi 30Ha)

PasbemM cTaHgapTHOWM ANUHHbI YANUHEHHBIN pa3beM  §

Peakuns kpyTsALLIErO MOMEHTA U3MepsieTcs /

TOJIbKO B 3aLUTPUXOBAHHbLIX 30HaxX

YEPTEX 6 — Cepus Compact (6e3onacHas paboyasi 30Ha)



YctaHoBka KpyTtsawero MomeHTta [1ns 3atarmBanHua bonta (6e3 kanmbpoBkm)

1. YcraHoBuTe NpaBuiibHOE 3HAYeHWE KPYTALLEro MoMeHTa ans 6onTa, Mcnonb3ys MHCTPYKLUK
Npoun3BoAMTENS UNKU NyTEM BbluncneHus. KanbKynsaTtop ypoBHSA HaNpPsKEHWUS Npu KpyYeHuu npueBedeH
Ha caunTe Norbar (www.norbar.com). Vicnonb3ynte Kanbkynatop AN pacdeta HanpsxeHus Ha 6onty
ncxons U3 pasmepoB pesbbbl, CUMbl HATSXKEHUS UMW BENWYUHBI CLENMEHns.

NPUMEYAHUE:

Ha cBA3Ky HanpsikeHua getaneM/MHOyuMpoBaHHOMW Harpy3ku BAUAIOT MHOrue
¢pakTopbl. [loaTOMy NpY UCNONbL30BaHUU MHCTPYMEHTA crnefyeT yuuTbiBaTb
Takue hakTopbl, Kak TN NOKPbLITUA U KONMYecTBo/KauecTBO cMasku. B
KPUTUYECKUX CUTYaLIMAAX COOTHOLLUEHUE HaNPsKeHUs1 U UHOYLUPOBaHHOMN
Harpy3ku criegyeT onpeaensaTb 3KCNepuMeHTarlbHbIM NyTeM, UCNOJb3ys
pas3nunyHble KOMMOHEHTbI U TUMbl CMa3KW.

2. Paspgenute HeobxoaMMBbIN KPYTALLMIA MOMEHT Ha 3HadeHue ycunenus (Cm. pasgen cneundukaumn Ha
cTpaHuue 14). Bbl nony4mTe BXOAHOW KPYTALLUA MOMEHT.

Mpumep:

1700 (HeobxoaMMoe 3HayYeHue KpyTALLEero MOMeHTa)

"KoadhpumeHT naBuHHoro ymHoxeHust" HandTorque® HT 1 coctaenseT 5.2:1, Takum
o6pa3oM, Npu 3HAYEHUM BXOOHOIO KpyTALLEro MomeHTa B 1 H/M, 3Ha4eHne BbIXOQHOrO
KpyTsLlero momeHTta 6ygeT 5.2 H/M ¢ norpelHocThio B +4%.

[ns pacyeta MakcyManbHOro 3Ha4yeHust BbIXOAHOro MmomeHTa HandTorque® HT 1 B8 1700
H/m ncnonesyetcsa cnefytowasa oopmyna:

5.2 (KOa(hDULMEHT NAaBUHHOIO YMHOXEHUS)

= 327 H/m (BXoaswwmi KpyTALUA MOMEHT)

3. Bblbepute nogxoaswmn guHaMoOMETPUYECKUIA KITHOY OS5 BXOOHOIO KPYTSALEro MomeHTa. Kntoyv gormkeH
ObITb BbICOKOrO Ka4yeCTBa U NpaBuITbHO OTKANMOpoBaH.

YctaHoBka KpyTtsawero MomeHTta [Ans 3atarmBaHusa bonta (oTkannbpoBaHo)

MonoxeHus JaHHOro pasaena PacnpoCTPaHSATCA UCKMIOYUTENbHO Ha naaenusa HandTorque®,
nocraensgemMble ¢ KannbpoBoyHbiM cepTudmnkaTom (CM. puc 7). Misgenus co cnegyrowmmMmm Homepamm
noctaensoTcs ¢ KannbpoBodHbIM cepTudmkatom; 181440, 181441, 181442, 181443, 181444, 181445,
181446, 181447, 181448, 181449, 181450, 181451, 181452, 181453, 77560, 77561 n 77562.

1. YcTaHoBUTE NpaBUSibHOE 3HAYEHME KPYTSILLEro MOMEHTa Ans
6onTa, Ncnonb3ys MHCTPYKLMKU NPOM3BOANUTENS UNN NyTEM
BbluMcneHus. KanbkynaTop ypoBHS HanpsKeHUsi Npu KpyveHUm
npvBeaeH Ha cante Norbar (www.norbar.com). Vicnonb3synte
KanbKynaTop Ans pacyeTa HanpsbkeHusl Ha 6onTy ncxons u3
pa3mMepoB pe3bObl, CUMbl HATSXKEHUST UMM BEMUYMHBI CLEMNTEHMS.

NMPUMEYAHUE:

Ha cBA3Ky HanpskeHuA

aetanen/vHOyLUMpPOBaHHOW Harpy3ku BRAUSIOT

MHorue ¢akTopbl. [loaTomy npum

Mcnonb30BaHWM MHCTPYMEHTa cnegyeTt
YyuUuTbIBaTb Takne pakTopbl, Kak TMN
NOKPbLITUA U KoNn4ecTBo/KayecTBO cMasku. B
KPUTUYECKUX CUTYaLUAX COOTHOLLEHUE
HanpsXKeHUsl U MHAYLMPOBaHHOW Harpys3ku

criegyeT onpegensitb
3KCMepPUMEeHTaNbHbIM NyTeM,
MCnonb3yA pasfnyHble

KOMMOHEHTbI U TUMbI CMa3Ku.

2. Paspgenute HeobXxoanMbI KPYTALLMIA MOMEHT Ha

3Ha4YeHne ycurneHuma Kak ykasaHo B NpunoXeHHOM K

HandTorque® Kannbposo4uHom cepTudukate. Bol
nony4nTe BXOOHOW KPYTALLUA MOMEHT.
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Norbar Tarque Togcls Lid
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CERTIFICATE OF CALIBRATION

Model: 180203
Serial No.: 123456789
Maximum Torque Capacity (N m): 1000.0
Date of Calibration: 8 Dec 2021
Direction of Rotation: Clockwise

HT52-22 1000 N.m AWUR 3/8" IP %" OP

[Nominal Qutput Applied Input Torque Readings

Series 1 Series 2 Series 3 Series 4

200.0 9.081 9.347 9.348 9.026

600.0 26.541 28.083 27.148 26.853

1000.0 46.714 45.436 46.811 45.922

Multiplier Mean Ratid

Calibration Wethga

The avews doviee was callbiated by mounting wih itg@ational axis vertcal on 8 puipose dosined

The gutput drive was connected to qroung
Thy inout torgue, alsa connsoe
aparopriate size. Reaction was el

#a caliorated torqus fransducer of suitsh & torcus Gapacily.

gaffeues wars applied 10 the devies in @ clockwise direction, whan viewsd fram
% incicated va us o ha input forg.ss wers recorded for sach of the culp.t values.
€ Guitp.t torques s achisved within +0.5% of nominal. The autput drive of the device

The torque test equipment used in the peformance of the above calibration has vemationa raceab ity
4hreugh the fallowing caloratior laboratary which is UKAS acsrasited o 150 170252047
UKAS Labarsto-y Nomber: 0256

Cert No.; 260780
Cert No.: 261805

Input Transducer Serial Mumber. 38865
Qutput Transducer Serial Number: 85585

YEPTEX 7 — KannubpoBouHbIi cepTudmkaTt ans
cepum Compact (cm. Bbille NepedeHb MOLENEN,

MOCTaBNsAEMbIX C CEPTUMKATOM).



NMPUMEYAHUE: OTtkanu6poBaHHbIM HandTorque® nocraensieTcsl ¢ yHuKanbHbiM Kanu6poBoyHbIM
ceptudukarom, yuntbisarowmm KoacddumeHT NnaBUHHOroO YMHOXEHUSA KaXX[o0ro
npu6opa. KoadpcpmumeHT nokasatenen tTakux npubopos HandTorque® moxeT
He3Ha4YUTeNbHO OTNNYATLCA, NO3TOMY NPU €ro UCNOoNbL30BaHUN HEOOXoANUMO
yuuTbiBaTb KO3dphuLmeHT, ykaszaHHbIn B KanubpoBoyHoM cepTucukare.

MHcTpymeHThl Norbar cnpoekTvpoBaHbl TakuM 06pa3oM, UTO KaXkaown CTyneHu peayKropa COOTBETCTBYET
CBOe 3Ha4yeHne KoapduumneHTa beicTpoxogHocTU. Hanpumep, B pegyktope 25:1 umeeTca 2 CTyneHu ¢
KoadhpmumeHToM ObicTpoxoaHocTn 5,45:1 kaxgas. Taknm obpasom, obLmii KO3 dULNEHT ObICTPOXOAHOCTH
coctaBnseT 29,75:1. YunTbiBasg paboune xapakTepucTuki peaykropa, akTtop YMHOXEHUS COCTaBUT
npnbnuantensHo 25:1.

PacueT 3HauYeHus BbIXOAHOMO KPYTALLEro MOMEHTa OCYLLECTBNAETCA NPy NOMOLLM MPOCTbIX
apuMeTU4ecKnx AenCTBUA, 1 Nobble NOrpeLLHOCTN MOryT BbITb CBA3aHbI UCKIOYNUTENBHO C OLLIMBKaMu
npeobpasoBaHUs NPU CHUTbIBAHUM HArpyXXeHHOCTM BonTa. AHanNorMyHble NMHCTPYMEHTbLI APYrnX
npounssoauTenen Yacto TpebyoT NPUMEHEHUS CROXHbBIX OpMyn Ans pacyeTa BXOOHOMO KPyTALLEro
MOMeHTa, Heo6X0AMMOro AN NOMYyYEHUS HY>XHOTO BbIXOLHOIO 3HaYeHus.

MNpumep: CornacHo KanubposouHoro ceptudukata HandTorque® HT-52 Ha puc. 7 koadduumeHTt
coctaBngeT 21.84:1, 4to 3HauuT, YTO Kaxkable 1 H/M 3HayeHMs BXOOHOIO KpyTSLLEro MOMeHTa
COBETYIOT 3HAaYEHMIO BbIXOOHOIO KpyTsLllero momeHTta B 21.84 H/m ¢ norpelwHocTbio +4%.

[Ina pacyeta MakcMmarnbHOro 3HaueHusi BbixogHoro momeHta HandTorque® HT-52 B 1000 H/m
ucnone3yeTtca cneayowasa dopmyna:

1000 (HeobOxoaMmoe 3HaYEHNE KPYTALLErO MOMEHTA)
21,84 (ko3 PULMEHT NABNUHHOTO YMHOXEHWNS)

= 46 H/m (Bxoaswmmn KpyTawmm MOMEHT)

3. BblbepuTte NoAXOAALMN OUHAMOMETPUYECKUIA KNKOY A58 BXOAHOMO KpyTALWwero MoMeHTa. Knod gomkeH
ObITb BLICOKOIO Ka4ecTBa M NpaBUNbHO OTKannbpoBaH.

Mogaenu cepumn Compact HT 52, 72 n 92 Takke MOryT noctaBnsatbcs B HA6ope M3 MOMEHTHOIO Kroya ¢
nepeHockoi Norbar NorTorque®. Huxe npueeaeHsl noapobHble napameTpb! Ans AOCTYNHLIX HA6opoB
nHcTpymeHToB HandTorque®:

Komnnekrauums
Homep K
nsnenus °3°|°°|°"'“"e*(',§ MOMEHTHbIN KIoY
HandTorque
18186 HT-52 (77560) NorTorque® 60 ¢ aBoiiHo Lwikanon (130101)
18192 HT-72 (77561) NorTorque® 100 ¢ aBonHom wkanon (130103)
18195 HT-92 (77562) NorTorque® 200 ¢ asonHoii wwkanou (130104)

MorpetuHocTb Habopos HandTorque® coctaBnseT +6.5%. 3To coBOKynHas NorpelHocTs B +3%
MoMeHTHoro kntoda NorTorque® n paboumnx oTknoHeHui npu paboTte peayktopa HandTorque®.

NMPUMEYAHUE: 3HayveHue norpewHocT B +6.5% OTHOCUTLCA TONbLKO K Cny4asiM, Koraa
K03 pULMeHT NaBUHHOIro YMHOXEeHUA yka3aH B KannbpoBo4HoM cepTtudukare,
npu MCnonb30BaHMM NapamMeTpoB, NpUBeAEHHbIX Ha puc. 6.



YcraHoBka KpyTtawero MomenTa [ng OTBuHYMBaHnA bonTta

1.

3.

[ns Toro 4To6bl y6eanTcs B TOM, YTO YCUNUTENb He NepPEerpyKeH, xxenaTenbHO UCMoSb30BaThb
AVHaMOMETPUYECKUIA KoY TakKe U AN OTBUHYMBAHUS BONTOB.

PasgenuTte MakcumanbHyH0 BbIXOOHYH MOLLHOCTb YCUIUTENS Ha 3HaYeHne ycuneHus. 3To gaet
MaKCUMarnbHbI/ BXOAHOW KPYTALLUMA MOMEHT.

Bbl6€pl/ITe noaxoasLnn D,I/IHaMOMeTpW-IECKI/IIZ KN4 4nAa BXOOHOIO KpyTALWero MOMeHTa.

NMPUMEYAHUE: HekoTopble guHaMoOMeTpUUYECKME KITHOUYMN He «LUEeJIKalT» U He «BNOKUPYHTCA»

npu ncnonb3oBaHMN B HanpaBJlieHnn npoTme yacoBom CTPEeJiKu.

PaboTta C Ycunutenem

Mopbepwute K yecunutento CUITOBOM MPUBOA, HY>KHOTO pasMepa Uiy Ka4eCTBEHHbIM pasbem, NoaxoasaLLInNiA
K BONTY, KOTOPbIN HY>HO 3aTSAHYTb.

YcTaHoBUTE yeunuTernb Ha 60MT ¢ peakuMOHHOW NNaCTUHOMW, CBA3AHHbIN C TOYKON NPUNOXEHNS
peakumn. Cm. YepTex 2.

anCOGHMHMTe ,EI,I/IHaMOMeTpVI‘-IeCKI/IIZ KoY K yCUNUTENH, yCTaHOBUTE €ro CornacHo NyHKTY «YcTaHoBKa
KpyTALEero MoOMeHTa A4 3aTArmnBaHuA oonTta».

Pa6oTaite OMHAMOMETPUYECKUM KITOHOM OBbIYHLIM COCOBGOM MOKa OH HE LLEMKHET» UK
«3abrnokupyeTcs». MNnaBHoe U paBHOMEPHOE WCMOoNb30BaHME OMHAMOMETPUYECKOro Knova aacTt 6onee
TOYHbIE pe3ynbTaThl.

NMPUMEYAHUE: [Ons 6onblien TOYHOCTU AN U3MEPEHUS BXOAHOIO U BbIXO4HOIO KPyTSALLEero

MOMEeHTa MOXXHO UCNOoJIb30BaTb AAaTYUK MOMEHTA.
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XPAMOBUK AJ1A NMPEOOTBPAWEHUA CKPYYMBAHUA

HasHaueHune Xpanosuka [ns MNpegoTtepaiueHuns Ckpyunsanus (AWUR)

BonbLUMHCTBO ycunuTenen ¢ cootTHoweHneM 25:1 1 Gornblue AOMOTHEHbBI XPanoBUKOM. YCUNUTENDb MOXHO
npeacTaBuTb cebe Kak NPYXuHy, koTopas AormkHa 6biTb NONHOCTLIO B3BEAEHA, Nepea TeM Kak nbasa paborta no
3aTArMBaHMO/OTBMHYMBAHMIO BonNTa MOXeT ObiTb Npou3BeaeHa.

AWUR rapaHTupyeT, 4To «Npy>XnHa» OCTaeTcsl B3BEAEHHOW U TakuMm obpasom nobon ganbHENLWnin BXOAHOM
KPYTALLMIA MOMEHT AENCTBYET HENOCpeaCcTBEHHO Ha 6onT.

O3HaKkoMbTECh C MHCTPYMEHTOM, CHa4arna npunarasi Manblii ypoBeHb KPYTSLLEro MOMEHTA M YCTPaHSIs CKpydMBaHue.

CyluectsyeT ABa pasnuyHbix Tuna AWUR, koTopbiMy MoryT o6opyaoBaThcs ycTpoictea HandTorque®.
MoapobHas nHdopmauusa npmeegeHa Ha puc. 8. [ina dukcauumn cuctembl AWUR, npruBegeHHoM cneea, B
HelTpanbHOM MOMOXEHNN HeOBX0ANMO MCNONb30BaTh LeCTUrpaHHbIv knod. Cuctema AWUR, npuBefeHHas
cnpaBa, He TpebyeT MCnonb3o0BaHUSA OMNOMHUTENBHBIX MHCTPYMEHTOB U (PUKCUPYETCS aBTOMAaTUYECKM.

Ncnonb3oBaHue Xpanosuka Ona MNpepoTtepalieHna CkpyumBaHus

O3HakOMbTeCb BHMMaTenbHO

1.  YcraHoBute CeneKkTop HanpaBieHna ABMXXEHNA XpanoBuka B HeobxoaMMOoe NoNoXeHNe:

[BmXeHne no 4YacoBomn
cTpenke/3aTsarupaHne 6onrta

HenTtpanbHoe nonoxeHwue:

YCTaHOBUTE CENIEKTOP XparnoBuvKa B LEeHTpanbHoe
nonoxeHune. B 3aBMCMMOCTU OT TUNa UCNONb3yeMon
CUCTEMBI NS ouKcaumm NosIOKEHNS YCTPoMUCTBa
MOXET notpeboBaTbCA WecTUrpaHHbin k.. Nepeq
ncnonb3oBaHneM ybegmTecb B TOM, YTO BXOOHON
KkBagpaT cBoboaHO BpaLaeTcs B 060mMx

HanpaBlieHnax.

[BmKeHne NpoTMB YacoBon
CTpenkn/oTBUHYMBaHWe 6onTa

YEPTEX 8

HPOBepre HanpasJieHne BpalleHnAa n YGGD,I/ITer B TOM, 4YTO XpanoBuK pa60TaeT cBOOOAHO.

Ce= ¥ o
unm CW = 1o 4acoBoW cTpersike
¥
Bis=l v CCW = npoTuB 4acoBOW CTpESKu

_— -
unn N = HentpanbHoe nonoxeHue

BHUMAHUE: HE UCNONb3YATE UHCTPYMEHT, ECIIU XPANOBUK HE PABOTAET
CBOBO[HO.
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2. NS npuUnoXeHust yecunusi, cregymnte MHCTPYKUMAM, AaHHBIM paHee, Mo YCTaHOBKE Y UCMOSIb30BaHMIO
ycunutens. YcTaHoBuTe HanpasneHe paboThbl XpanoBuka kak nokasaHo Ha YepTtexe 8.

3. OnsaToro 4YTOObI CHATb ycunurtenb, OCTOPOXHO Harpy>Ka|7|Te nepep.aTquan MexXaHU3M, NMoka noriocy
Bbl60pa NONoXeHuA He yaacTtCcA COBUHYTb K He|7|Tpaan0|7| noauumu. NoseonbTe KN4y MeaneHHo
NOBEPHYTbLCA NPOTUB yacoBson CTpefnikn Ao Tex nop, noka ycunutersnb He ocBoboaunTcA.

3.1 YcraHoBUTE AUHAMOMETPUYECKUI KITHOM. 4 %

YEPTEX 9

3.2 Ecnu Koy ewe 3adencTBOBaH, NEPEMECTMTE PyyKy BblOOpa HamnpaeneHus
BpaLleHUs B NONOXEHME "MPOTMUB YacOBOMW CTPENKK".

YEPTEX 10

3.3 [Mo3BonbTe AMHAaMOMETPUYECKOMY KIHOYY MeASIEHHO NMOBEPHYTLCS 40 TEX NMOP, MOKa yCUnuTenb
He ocBoboauTcs.

YEPTEX 11

Ecnn xpanoBuk He MOXeT ObITb 0CBOGOXAEH OAHNM NOBOPOTOM KIkoYa, NOBTOPHO B3BEAUTE XPamnoBUK,
CMEeCTVB NHUI0 BbiGopa HanpaBneHns o6paTHO No YacoBOW CTPErKe. YCTaHOBUTE KIOY B UICXOL4HOE
nonoxeHue u cnegyvTe npouegype 3, Noka XpanoBuK He ByAeT NONHOCTLI0 OTCOEANHEH.

4. Tenepb MHCTPYMEHT MOXET BbITb OTCOEANHEH OT KPENeXHon aeTanu.

5. O3sHakoMbTeCb C 3TUM MHCTPYMEHTOM, CHa4ana npunarasa Manblii YPOBEHb KPyTALLlEero MoOMeHTa 1
YCTpaHAA CKpyyYnBaHUe.

Mbli pekoMeHAOyeMm, 4YTOObI BXOOHOM MeXaHU3M Ons npeaoTBpaweHnA CKpydynBaHusa U XpanoBbie
3YGU.bI exerogHo npoBepAsINCb KOMNeTeHTHbIMU opraHamMmum BO n3bexaHue U3Hoca nunu noBpexaeHus.
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OBCNYXMBAHUE

BHewHnn KsagpaTHbin XBOCTOBUK

O6cnyxmBaH1e MHCTPYMEHTA 3aKIio4yaeTcsl B CMeHe KBaapaTHOro XBOCTOBMKA B CriydaeT usHoca. Ans
npeaoTBpaLLeHUs NOBPeXaeHUIA (B OCHOBHOM M3-3a Neperpyskn) BHELLHWI KBaapaTHbI XBOCTOBWK / Ban
pa3paboTaH Tak, YTO OH caBWUraeTcsl NepBbiM. OTO NOMOraeT NnpedoTBpaTUTL Apyrine NosIoMKM 1 NMo3BonseT
Nerko 3aMeHuTb getarnb.

B HekoTopbIX crnyyasix KBagpaTHbIi XBOCTOBUK HEMb3si CHATb He pa3obpas nepeaaToyHbi MexaHn3m. B
Takmx cryvasix Heobxoaumo oTNPaBnTb yeunuTenb B komnaHuto Norbar nnm akkpegutoBaHHOMY
cepsucHoMy ueHTpy Norbar.

OpaHako, B MHOMMX Criyvyasx KBaapaTHbI XBOCTOBMK MOXXHO 3aMEHUTb He pa3bupasi nepegaTovHbIi MEXaHM3M.

B Takmx cuTyaumsax Heobxoanmo oTKpyTUTb BONT, yaepKuBatoLmiA KBaapaTHbIA XBOCTOBUK (310 6onT M4 unu M5).
3aTeM HeobXx0aMMO CHATb NMOBPEXAEHHbIN KBaAPaTHbLIN XBOCTOBWK W YCTAaHOBUTbL HOBBIN.

Mocne ycTaHOBKM 3akpenuTe HOBbI XBOCTOBUK (4,7H.m ans 6ontoB M4 n 9H.m ansa 6ontos M5)

YEPTEX 12

JTobble apyrme peMoOHTHblIe paGOTbI OOJDKHbI NpOBOANTLCA HENOCpeaCTBEHHO komnaHuen Norbar nnu ee
akKKpeanToBaHHbIMU CEPBUCHBIMU LIEHTPaAaMK B paMKax nporpamMmmbl O6CJ'Iy)KVIBaHVIF|. Pacnncanune
O6CJ'Iy)KI/IBaHVIF| 3aBUCUT OT C(bepbl MCcnoJib3oBaHNA UHCTPYMEHTa U Opr)KaIOU.leVI pa6oqel7| cpeabl.

OuyuncTtka

WNHCTPYMEHT HeoBX0AUMO coepxaTb B YACTOTe. [N OUMCTKM He UCMONb3yiiTe YNCTSLLIME CPeaCTBa,
cofepxallme abpasuBHble BELLECTBa U PaCTBOPUTENN.
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CMELMDPUKALINN

CtanpaptHaga Cepus

Makc. BbIXOOHOM Bx. Bbix.
Moaensb Homepa KPYTALMUNA MOMEHT C°e°HT::"'" Keagpat Keappat

MocTaBKkKu
| dyerayT

HT 1/5 16010 1700 1250 5.2:1 3 "
HT 2/5 HD 16012.HD 1700 1250 5.2:1 V24 1”
HT 2/5 HD 16030.HD 1700 1250 5.2:1 s 1”
HT 2/25 HD 16034.HD 1700 1250 27:1 Z4 1”
HT 2/25 AWUR 16088 1700 1250 271 iz "
HT 2/25 AWURHD  16089.HD 1700 1250 27:1 Z4 1”
HT 5/5 16014 3400 2500 5.2:1 " 17
HT 5/25 16028 3400 2500 271 VZs 1”
HT 5/125 16064 3400 2500 135:1 s 1”
HT 5/25 AWUR 16090 3400 2500 271 Zs 1”
HT 6/5 16016 3400 2500 5.2:1 " 1%
HT 6/25 16024 3400 2500 271 Zs 1%
HT 6/25 AWUR 16092 3400 2500 271 v 1%
HT 6/125 AWUR 16093 3400 2500 135:1 s 1%
HT 7/5 16067 6000 4425 5.2:1 ¥4 1%
HT 7/25 16018 6000 4425 27:1 s 1%
HT 7/25 AWUR 16065 6000 4425 27:1 v 1%
HT 7/125 AWUR 16068 6000 4425 135:1 s 1%
HT 9/25 16059 9500 7000 27:1 ¥4 1%
HT 9/25 AWUR 16070 9500 7000 27:1 4 1%
HT 9/125 AWUR 16071 9500 7000 135:1 v 1%
HT 11/25 16082 20000 14700 27:1 " 2V
HT 11/125 AWUR 16049 20000 14700 135:1 3 2%
HT 13/125 AWUR 16053 47500 35000 135:1 Y2 2%
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Cepus Yctponcte na ManeHbkoro dunameTtpa

Makc. BbIXogHOM Bbix.
Homepa - K K
Mopenb KPYTFIUJMVI MOMEHT | CooTHOLUEeHue BaFl.PaT BaAPaT

MocTa

HT 30/5 18003 3000 2200 5.2:1 / ? 1”
HT 30/15 AWUR 18004 3000 2200 15:1 vz 1”
HT 30/25 AWUR 18006 3000 2200 271 Ve 1”7
HT 60/25 AWUR 18008 6000 4425 27:1 vz 1%
HT 60/25 18009 6000 4425 271 Ve 1%
HT 60/125 18013 6000 4425 135:1 V8 1%
Cepua HT4
Mogenb MocTaBkm KPYTALWMNA MOMEHT | CooTHOLUEeHUue KBa.an KBa,q paT
| Hv | dyur.dyr |
HT4/15.5 17022 3000 2200 15.5:1 1

HT4/26 17021 4500 3300 26:1 1/z 1

Cepusa Compact

Makc. BbIXO HoW
e
Ky

| dynr.pyr |V | poiv | woim. |

HT-52/4.7 181440 1000 740 4.7:1 Za "
HT-52/22.2 181441 1000 740 22.21 ¥s” "
HT-52/22.2 181442 1000 740 22.2:1 Zs "

HT-52/22.2 AWUR 181443 1000 740 22.2:1 ¥s" V24
HT-52/22.2 AWUR 181444 1000 740 22.2:1 Z3 24
HT-52/22.2 AWUR 181445 1000 740 22.21 ¥s" 1”
HT-52/22.2 AWUR 181446 1000 740 22.2:1 Zs 1”

HT-72/5.2 181447 1500 1100 5.2:1 V2’ 1”

HT-72/5.2 181448 1000 740 5.2:1 V24 Ya”

HT-72/5.2 181449 2000 1450 5.2:1 24 1”

HT-72/27 181450 2000 1450 27:1 s 1”

HT-72/27 AWUR 181451 2000 1450 27:1 V2’ 1”
HT-92/25 AWUR 181452 4000 2950 25:1 Za 1”
HT-119/25.5 AWUR 181453 7000 5100 25.5:1 Zs 1%
HT-52 (HandTorque® Kit) 77560 1000 740 22.2:1 v "
HT-72 (HandTorque® Kit) 77561 2000 1450 27:1 V2’ 1”
HT-92 (HandTorque® Kit) 77562 4000 2950 25:1 Za 1”

NMPUMEYAHMUE: HekoTopble koachduUuneHTbl, yka3aHHble B Tabnuue Bbille, NpUBeAeHbI
MUCKIIOYUTENbHO B KayecTBe npumepa. TouHoe 3HauYeHue koadduumeHTa
NaBMHHOro YMHOXeHUA npuBeaeHo B KanmbpoBoyHoM cepTucpmkaTte Ansa Kaxporo
yctponctea HandTorque® (cm. puc 8).
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YCTPAHEHWE HEMNOJIAQOK

Hwxe npmBeaeHHble MYHKTbl ABNMAKTCA TOJIbKO PYKOBOACTBOM. B cny4yae bonee Cepbe3HbIX Henonagok
O6paTVITECb, no>|<any17|CTa, K MeCTHOMY npenctaBuUTeENto KOMNaHnn Norbar nnn HenocpeacTtBeHHO B
KOMMNaHuto.

HeucnpaBHOCTb Bo3moxHble NMpuinHbI

CwmelleHne kKBagpaTHOro XBOCTOBUKA Cwm. pasgen O6cnyxnBaHune

Cepbe3Hoe NoBpeXaeHne BHYTPEHHNX NpuBogoB. OTnpaBbTe
YCTPOMCTBO B KOMnaHuto Norbar nnun ee npegcraButento
(npoBepbTe He Haxoautcsa nu cenektop AWUR B HelTpanbHOM
MOSIOXEHUN).

BxogHou Ban BpawaeTcs, a BbIXOQHOW HET

BxogHow Ban He BpallaeTcs MpoBepbTe B NpaBunbHOM nu nonoxeHun cenektop AWUR.
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